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TNC va|dymo elementai Programy/rinkmeny valdymas, TNC funkcijos

Ekrano valdymo elementai Mygtukas Funkcija
Mygtukas Funkcija — Programy/rinkmeny pasirinkimas ir
= Ekrano iSdéstymo pasirinktis MGT iStrynimas, iSorinis duomeny perdavimas
% L . .
PGM Programos iSkvietos apibréztis, nuliniy
b s ; AV
= Ekrane perjungti jrenginio ir s tadky ir tasky lenteliy pasirinktis
programavimo darbo rezima

MOD funkcijos pasirinktis

D Programuojamasis mygtukas: ekrane
pasirinkti funkcijg

a E Programuojamuyjy mygtuky juosty
u perjungimas

Raidiné klaviatiira

Rodyti pagalbos tekstus, pasirodzius NC

HELP klaidos pranesimams, TNCguide ikvieta

Visy esamy klaidos pranesimy rodymas

Mygtukas Funkcija cALC Skaiciuotuvo rodymas

@ Rinkmenos pavadinimas, komentaras
Navigacijos mygtukai

DIN/ISO programavimas Mygtukas Funkcija
. . Sviesaus lauko perkélimas
4 -

Irenginio darbo rezimai

- GoTO Sakiniai, cikly ir parametry tiesioginé
Mygtukas Funkcija pasirinktis

Rankinis rezimas
Pastiimos ir apsuky skaiciaus potenciometras

Elektroninis smagratis Pastiima Suklio apsuky skaicius

100 100

smarT.NC

50 150 50 150
Padéties nustatymas rankine jvestimi

Atskiro sakinio programa

Ciklai, subprogramos ir programos dalies kartojimai
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:
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Sakiniy sekos programa Mygtukas Funkcija
Zondavimo sistemos cikly apibréztis
PROBE
Programavimo darbo rezimai
Mygtukas Funkcija Cikly apibréztis ir iSkvieta
DEF CALL
Programos iSsaugojimas/redagavimas
Subprogramy ir programos dalies
) Sl B CALC kartojimy jvestis ir iSkvieta
Programos testavimas
Programos stabdymo jvestis programoje
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Duomenys apie jrankius

Mygtukas

Funkcija

Koordinaciy asiy ir skaiciy jvestis, redagavimas

Mygtukas

Funkcija

TOOL
DEF

Jrankio duomeny apibréZztis programoje

Koordinaciy a8iy jvestis arba
jvedimas j programg

TOOL
CALL

|rankio duomeny iSkvieta

Skaiciai

Trajektorijos judesiy programavimas

Mygtukas

Funkcija

0a

Desimtainio tasko/priekinio Zzenklo
keitimas

APPR

DEP

Kontdro pritraukimas/palikimas

P 1]

Poliniy koordinaciy jvestis / prieauginés
vertes

Laisvas kontlro programavimas FK

Q parametro programavimas /
Q parametro blsena

& &

Tiesé

Esama padeétis, verciy perémimas i$
skaiciuotuvo
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Apskritimo centras/poliniy koordinaciy
polius

--lo

m=
30

Dialogo klausimy peréjimas ir Zodziy
trynimas

=

Apskritimo tajektorija aplink apskritimo
centrg

|vesties pabaiga ir dialogo pratesimas

«(LS

Apskritimo trajektorija su spinduliu

Sakinio pabaiga, jvesties iSjungimas

7

Apskritimo trajektorija su liestiniu
prijungimu

Skaitiniy verciy jvesties atstata arba
TNC klaidos prane$imo iStrynimas

CHE, RND,
B

ISpjova/kampy apvalinimas

DEL

(@)
ozl 2 e

Dialogo nutraukimas, programos dalies
iStrynimas

Specialios funkcijos/smarT.NC

Mygtukas

Funkcija

SPEC
FCT

Specialiy funkcijy rodymas

smarT.NC: kito skirtuko formoje
pasirinktis

smarT.NC: pirmo jvesties lauko
pasirinktis ankstesniame/tolesniame
réme







Apie Sj zinyng
Toliau rasite Siame Zinyne naudoty nurodomuyjy simboliy sgrasa

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

Sis simbolis parodo, kad naudojant aprasytas funkcijas
kyla vienas ar keli toliau pateikti pavojai:
pavojus gabalui
pavojus jtempikliui
pavojus jrankiui
pavojus jrenginiui
pavojus operatoriui

Sis simbolis parodo, kad aprasyta funkcijg pritaikyti turi
@ jrenginio gamintojas. Atsizvelgiant j jrenginj, aprasyta
funkcija gali bati atliekama kitaip.

Sis simbolis parodo, kad i§samy funkcijos apra§yma rasite
kitame naudotojo Zinyne.

Norétuméte pakeitimy arba pastebéjote spaudos
klaidg?

Mes nuolat stengiamés tobulinti savo dokumentacijg. Padékite mums
ir praneskite apie norimus pakeitimus, rasykite elektroninio pasto
adresu tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC tipas, programiné jranga ir
funkcijos

Siame Zinyne apragomos funkcijos, kurios TNC naudojamos turint NC
programing jrangg su Siais numeriais.

TNC tipas NC programinés jrangos Nr.
iTNC 530 340490-08
iTNC 530 E 340491-08
iTNC 530 340492-08
iTNC 530 E 340493-08

iTNC 530 programiné stotis 340494-08

Kodiné raidé E Zymi TNC eksportavimo versija. TNC eksportavimo
versijoms taikomi Sie apribojimai:

Vienalaikis tiesiy judéjimas daugiausiai 4 aSyse
Jrenginio gamintojas, naudodamas jrenginio parametrus, naudojamg
TNC naSumga 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 sidlo TNC programavimo
kursus. Rekomenduojama dalyvauti Siuose kursuose, kad daugiau
suzinotuméte apie TNC funkcijas.

@ Naudotojo zinynas ,,Cikly programavimas*“:

Visos ciklinés funkcijos (zondavimo sistemos ciklai ir
apdorojimo ciklai) yra aprasytos atskirame naudotojo
Zinyne. Prireikus naudotojo Zinyno kreipkités |
HEIDENHAIN. ID: 670388-xx

@ smarT.NC naudotojo dokumentacija:

smarT.NC darbo rezimas yra aprasytas atskiroje
programavimo stoties dokumentacijoje. Prireikus
programavimo stoties, kreipkités | HEIDENHAIN. |D:
533191-xx.



Pasirenkama programiné jranga

iTNC 530 galima pasirinkti jvairios programinés jrangos, kurig turi
atblokuoti JUsy jrenginio gamintojas. Kiekvieng pasirinktj batina
atblokuoti atskirai, kiekviena atlieka toliau pateiktas funkcijas:

ijos

1 pasirenkama programiné jranga

Cilindro gaubto interpoliacija (ciklai 27, 28, 29 ir 39)

Pastima mm/min. naudojant apvalias asis: M116

Apdirbimo ploks$tumos pasukimas (ciklas 19, PLANE funkcija ir
programuojamasis mygtukas 3D-ROT ir rankinis darbo rezimas)

Apskritimas 3 asyse, kai apdirbimo plokStuma pasukta

2 pasirenkama programiné jranga

5 asiy interpoliacija

Interpoliacija splainais

3D apdorojimas:

M114: automatiné masinos geometrijos korekcija dirbant su
pasukamomis asimis

M128: jrankio virStnés padéties iSlaikymas atliekant pasukamy
asSiy padéties nustatymg (TCPM)

FUNCTION TCPM: jrankio virSinés padéties iSlaikymas atliekant
pasukamy asiy padéties nustatymg (TCPM) su galimybe
nustatyti poveikj

M144: atsizvelgimas j jrenginio kinematikg
ESAMOSE/NUSTATYTOSIOSE padétyse sakinio gale
Papildomi parametrai $lichtavimas/pirminis apdirbimas ir
sukamuyjy asiy paklaida 32 cikle (G62)

LN sakiniai (3D korekcija)

Pasirenkama programiné jranga — DCM

idari Aprasym
susidirimas prasymas

Funkcija, kuri kontroliuoja jrenginio gamintojo  Puslapis 351
nurodytas sritis, kad baty galima iSvengti
susidarimo.

Pasirenkama programiné jranga — DXF

keitiklis Aprasymas

Kontdrus ir apdirbimo padétis iSskleiskite i$ Puslapis 240
DXF rinkmeny (formatas R12).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pasirenkama programiné jranga — papil-

doma dialogo kalba A IERETIED
Funkcija, perjungianti vieng i$ Siy dialogo Puslapis 608
kalby: slovény, slovaky, norveguy, latviy, esty,

koréjieciy, turky, rumunu, lietuviy.

Pasirenkama programiné jranga — ben- ”

drieji programos nustatymai IR
Funkcija koordinaciy transformacijy sanklotai,  Puslapis 371
vykdant apdorojimo darbo rezima, smagraciu

atliekama sanklota virtualia aSies kryptimi.

Pasirenkama programiné AFC Aprasymas
Adaptyvaus pastimos reguliavimo funkcija Puslapis 386
pjovimo sglygoms optimizuoti serijinés

gamybos metu.

Pasirenkama programiné KinematicsOpt Aprasymas

Zondavimo sistemos ciklai jrenginio tikslumui
tikrinti ir optimizuoti.

Cikly naudotojo
Zinynas

Papildyta jrankiy valdymo sistema (pasi-

renkama programiné jranga) QEIEEIEE
Jrenginio gamintojo ,Python* kalbomis Puslapis 195
pritaikoma jrankiy valdymo sistema.

Interpoliacinio sukimo pasirenkama pro- Aprasymas

graminé jranga

Dalies interpoliacinis sukimas 290 ciklu.

Cikly naudotojo
Zinynas




ISvystymo lygis (atnaujinimo funkcijos)

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

Jei gaunate naujg jrenginj, tai visos atnaujinimo funkcijos
@ pristatomos be papildomo mokesgio.

Atnaujinimo funkcijos Zinyne pazymétos FCL n, n Zymi funkcijos
iSvystymo lygio eilés numerj.

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

FCL 4 funkcijos Aprasymas

Grafinis apsaugos skyriaus vaizdavimas  Puslapis 355
esant aktyviai susiddrimo kontrolei DCM

Smagraciu atliekama sanklota Puslapis 354
sustabdzius ir esant aktyviai susiddrimo
kontrolei DCM

3D pagrindinis sukimas (jtempimo |renginio naudotojo
kompensacija) Zinynas

FCL 3 funkcijos Aprasymas
Zondavimo sistemos ciklas 3D Cikly naudotojo zinynas
zondavimui

Zondavimo sistemos ciklai Cikly naudotojo Zinynas

automatiniam atskaitos tasko
nustatymui, centras, griovelis/centras,
briauna

Pastiimos mazinimo funkcija apdirbant ~ Cikly naudotojo Zinynas
kontdro jduba, kai jrankis visiskai
jstumtas

PLOKSTUMOS funkcija: asies kampo Puslapis 426
jvestis

Naudotojo dokumentacija kaip Puslapis 162
kontekstiné pagalbos sistema

smarT.NC: smarT.NC programavimas Puslapis 128
lygiagreciai su apdirbimu

smarT.NC: kontdro jduba ant tasky Programavimo stotis su
Sablono smarT.NC

smarT.NC: kontiliro programy rodymas Programavimo stotis su
rinkmeny tvarkytuve smarT.NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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FCL 3 funkcijos

Aprasymas

smarT.NC: padéties nustatymo
strategija apdirbant taSkus

Programavimo stotis su
smarT.NC

FCL 2 funkcijos Aprasymas
3D linijy grafikas Puslapis 154
Virtuali jrankio aSis Puslapis 523
USB palaikymas blokiniuose Puslapis 138

prietaisuose (atminties raktai, standieji
diskai, CD-ROM grotuvai)

Galimybé kiekvienai kontdro daliai
priskirti skirtingg gylj kontdro formuléje

Cikly naudotojo zinynas

Dinamiskas IP adresy valdymas DHCP

Puslapis 581

Zondavimo sistemos ciklas bendram
zondavimo sistemos parametry
nustatymui

Naudotojo zinynas
LZondavimo sistemos
ciklai“

smarT.NC: sakinio paskubos
vaizdavimas grafiku

Programavimo stotis su
smarT.NC

smarT.NC: koordinaciy transformacijos

Programavimo stotis su
smarT.NC

smarT.NC: PLOKSTUMOS funkcija

Programavimo stotis su
smarT.NC

IS anksto numatyta naudojimo vieta

TNC atitinka A klase pagal EN 55022 ir i§ 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 TEISINIAI NURODYMAI
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Naujos funkcijos 34049x-01,
susijusios su ankstesnémis
versijomis 340422-xx/340423-xx

Buvo jvestas naujas, formomis paremtas darbo rezimas smarT.NC.
Jis aprasomas atskiroje naudotojui skirtoje dokumentacijoje.
Atsizvelgiant j tai, buvo papildytas ir TNC valdymo pultas. Integruoti
nauji mygtukai, kuriais greitai galima judéti smarT.NC.

Vieno procesoriaus versija palaikoma USB sasajos jvesties prietaisy
(pelyte)

Danty pastima f, ir pastima apsukant f;, dabar apibréziamos kaip
galimi pastimos duomenys

Naujas ciklas CENTRAVIMAS (zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“)

Nauja M funkcija M150, skirta blokuoti galinio jungiklio pranesimus
(zr. ,Galinio jungiklio praneSimo blokavimas: M150” psl. 344)

M128 dabar naudojama ir sakinio paskubos metu (zr. ,Darbo
pradzia nuo bet kurios vietos (sakinio paskuba)” psl. 555)

Galimy naudoti Q parametry skai€ius buvo iSpléstas iki 2000 (zr.
LPrincipas ir funkcijy perzidra” psl. 276)

Galimy naudoti Zymos numeriy skai€ius buvo iSpléstas iki 1000.
Dabar papildomai galite jvesti ir Zzymos pavadinimg (Zr.
~Subprogramos ir programos dalies kartojimai” psl. 260)
Naudodami Q parametry funkcijas nuo FN 9 iki FN 12, kaip Suolio
tikslg galite jvesti ir Zymos pavadinimg (zr. ,Jei/tai sprendimai su Q
parametrais” psl. 286)

Tasky pasirinkimas i$ tasky lentelés ir apdirbimas pasirinktinai (Zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai®)

Papildomame busenos rodmenyje dabar rodomas ir esamas paros
laikas (zr. ,Bendroji programos informacija (skirtukas PGM)” psl. 90)
Jrankiy lentelé papildyta jvairiais stulpeliais (Zr. ,Jrankiy lentelé:
standartiniai jrankiy duomenys” psl. 173)

Programos testavimg dabar galima sustabdyti bet kuriame
apdirbimo cikle ir vél testi (Zr. ,Programos testavimo vykdymas”
psl. 545)

HEIDENHAIN iTNC 530

emis versijomis

340422-xx/340423-xx

kstesn

, SUSIjUSiOS sSu an

Naujos funkcijos 34049x-01

@f



Naujos funkcijos 34049x-02

Naujos funkcijos 34049x-02

DXF rinkmenos gali bati atidarytos tiesiogiai TNC, kad joje esantys
kontdrai baty iSskleisti atviro, nekoduoto teksto programoje (zr. ,DXF
rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)” psl. 240)
Programos iSsaugojimo darbo rezime dabar galima naudotis 3D
linijy grafiku (zr. ,3D linijinis grafikas (FCL2 funkcija)” psl. 154)
Pasirinkus rankinj rezimg, aktyvig jrankio aSies kryptj dabar galima
nustatyti kaip aktyvig apdirbimo kryptj (Zr. ,Aktualios jrankio aSies
krypties nustatymas kaip aktyvios apdirbimo krypties (FCL 2
funkcija)” psl. 523)

|Jrenginio gamintojas dabar gali stebéti bet kaip apibréziamas
jrenginio sritis, ar jose nevyksta susiddrimas (zr. ,Dinaminé
susiddrimo kontrolé (pasirenkama programiné jranga)” psl. 351)
Vietoje suklio apsuky skai¢iaus S galite apibréZti ir pjovimo greitj Vc
(m/min.) (zr. ,Jrankio duomeny iSkvietimas” psl. 188)

Laisvai apibréziamas lenteles TNC gali vaizduoti ankstesniu lentelés
vaizdu, o pasirinktinai — formoje

Buvo papildyta programos konvertavimo i$§ FK j H funkcija.
Programa dabar gali bati pateikta ir linearizuota

Galima filtruoti kontdrus, sukurtus iSorinémis programavimo
sistemomis

Naudojant kontdro formule sujungtus kontdrus, dabar kiekvienai
kontdro daliai galima jvesti atskirg apdirbimo gylj (zr. naudotojo
zinyng ,,Ciklai®)

Vieno procesoriaus versija dabar palaiko ne tik jvesties prietaisus
(pelytes), bet ir USB blokinius jtaisus (atminties raktus, diskeliy
grotuvus, standziuosius diskus, CD-ROM grotuvus) (zr. ,USB
prietaisai TNC (FCL 2 funkcija)” psl. 146)
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Naujos funkcijos 34049x-03

Jtraukta automatinio pastdmos reguliavimo funkcija AFC (Adaptive
Feed Control) (zr. ,Adaptyvusis pastimos reguliavimas AFC
(pasirenkama programiné jranga)” psl. 386)

Naudojant bendryjy programos nustatymy funkcija, programos
eigos darbo rezimuose galima nustatyti jvairias transformacijas ir
programas (zr. ,Bendrieji programos nustatymai (pasirenkama
programiné jranga)” psl. 371)

TNCguide leidzia naudotis TNC kontekstine pagalbos sistema (zZr.
.Kontekstiné pagalbos sistema TNCguide (FCL3 funkcija)” psl. 162)

IS DXF rinkmeny dabar galima iSskleisti ir taSky rinkmenas (Zr.
~LApdirbimo padéciy pasirinkimas ir iSsaugojimas” psl. 250)
DXF keitiklyje dabar galite padalinti arba pailginti pasirenkant
kontdra vienas su kitu nupjautiniu badu susiduriancius kontdro
elementus (zr. ,Kontdro elemento padalijimas, pailginimas,
sutrumpinimas” psl. 249)

PLOKSTUMOS funkcijoje, naudojant asies kampg dabar jau
tiesiogiai galima apibrézti apdirbimo plokstuma (zr. ,Apdirbimo
plokStumos apibréztis asies kampu: PLANE AXIAL (FCL 3 funkcija)”
psl. 426)

22 cikle SKOBIMAS dabar galima apibrézti pastimos sumazinima,
jei jrankis pjauna visu plotu (FCL3 funkcija, zr. naudotojo zinyng
,Ciklai)

208 cikle GREZTINIS FREZAVIMAS dabar galima pasirinkti
frezavimo bidg (tolygi eiga/prieSinga eiga) (zr. naudotojo Zinyng
,Ciklai)

| Q parametry programavimg jtrauktas sekos apdirbimas (zr. ,Sekos
parametrai” psl. 300)

Naudojant 7392 jrenginio parametrg, galima aktyvinti ekrano
uzsklandg (Zr. ,Bendrieji naudotojoparametrai” psl. 608)

TNC dabar palaiko ir tinklo rySj per NFS V3 protokolg (zr. ,Eterneto
sgsaja” psl. 573)

Viety lenteléje valdomy jrankiy skaicius padidintas iki 9999 (zr.
,Viety lentelé jrankiy keitikliui” psl. 185)

Lygiagretyjj programavimg galima atlikti smarT.NC (2r. ,smarT.NC
programy pasirinkimas” psl. 128)

MOD funkcijoje galima nustatyti sistemos laikg (zr. ,Sistemos laiko
nustatymas” psl. 599)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naujos funkcijos 34049x-04

Naujos funkcijos 34049x-04

Naudojant bendryjy programos nustatymy funkcijg, aktyvia jrankio
aSies kryptimi (virtualioji asis) galima aktyvinti smagraciu atliekamag
sanklotg (zr. ,Virtualioji asis VT” psl. 381)

Apdirbimo $ablong dabar labai paprastai galima nustatyti PATTERN
DEF (zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“)

Apdirbimo ciklams gali bati nustatyti tik bendrai galiojantys
programos duomenys (Zr. naudotojo zZinynag ,Ciklai®)

209 cikle SRIEGIO GREZIMAS SU LAUZIMU dabar galima
apibrézti atitraukimo apsuky skai¢iaus koeficientg, kad jrankis baty
greiciau iStrauktas i$ angos (Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai®)

22 cikle SKOBIMAS dabar galima apibrézti papildomo skobimo
strategijg (zr. naudotojo zinyng ,Ciklai®)

Naujame 270 cikle KONTURO DALIU DUOMENYS galima
nustatyti 25 ciklo KONTURO DALIS pritraukimo biidg (Zr. naudotojo
zinyng ,Ciklai*)

|traukta nauja Q parametro funkcija, skirta skaityti sistemos datg (Zr.
~Sistemos duomeny kopijavimas j sekos parametrg”, psl. 305)
Buvo jtrauktos naujos rinkmeny kopijavimo, perkélimo ir iStrynimo i$
NC programos funkcijos

DCM: susididrimo objektas apdirbimo metu gali bati parodytas
trimaciu vaizdu (zr. ,Grafinis apsaugos skyriaus vaizdavimas (FCL4
funkcija)”, psl. 355)

DXF keitiklis: jtraukta nauja nustatymo galimybeé, kurig naudojant
tasky perémimo i$ apskritimo elementy metu TNC automatiskai
atrenka apskritimo centrg (zr. ,Pagrindiniai nustatymai”, psl. 242)

DXF keitiklis: elementy informacija papildomai rodoma informacijos
lange (zr. ,Kontiro pasirinkimas ir iSsaugojimas”, psl. 247)

AFC: papildomame AFC bisenos rodmenyje dabar rodoma linijiné
diagrama (Zr. ,Adaptyvusis pastimos reguliavimas AFC (skirtukas
AFC, pasirenkama programiné jranga)” psl. 96)

AFC: jrenginio gamintojas parenka standartinius jvesties
parametrus (Zr. ,Adaptyvusis pastimos reguliavimas AFC
(pasirenkama programiné jranga)” psl. 386)

AFC: programavimo rezime iS§Sokanciame lange parodoma tuo metu
nustatyta sukliy atskaitiné apkrova. Mokomajg faze bet kuriuo metu
i$ naujo galima paleisti paspaudus programuojamajj mygtukg (Zr.
~Programuojamojo pjavio vykdymas” psl. 390)

AFC: priklausancig rinkmeng <pavadinimas>.H.AFC.DEP dabar
galima pakeisti ir darbo rezime programos i§saugojimas/redagavimas
(zr. ,Programuojamojo pjavio vykdymas” psl. 390)
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Didziausias leistinas kelias LIFTOFF buvo pailgintas iki 30 mm (zr.
srankio automatinis pakélimas nuo kontdro sustabdzius NC: M148”
psl. 343)

Rinkmeny valdymo sistema buvo pritaikyta prie smarT.NC rinkmeny
valdymo sistemos (Zr. ,Perzidra: rinkmeny valdymo sistemos
funkcijos” psl. 123)

Jtraukta nauja serviso rinkmeny sukdrimo funkcija (zr. ,Serviso
rinkmeny sukdrimas” psl. 161)

Jtrauktas Window tvarkytuvas (zr. ,Langy tvarkytuvas” psl. 97)

Jtrauktos naujos dialogo kalbos (turky ir rumuny) (pasirenkama
programiné jranga, Puslapis 608)
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Naujos funkcijos 34049x-05

Naujos funkcijos 34049x-05

DCM: integruotas jtempiklio valdymas (zr. ,Jtempiklio kontrolé
(pasirenkama programiné jranga)” psl. 358)

DCM: susidarimo tikrinimas testuojant programa (Zr. ,Susiddrimo
kontrolé programos testavimo darbo rezime” psl. 356)

DCM: supaprastintas jrankio laikiklio kinematikos valdymas (zr.
y,irankio laikikliy kinematika” psl. 183)

DXF duomeny apdorojimas: greitas taSky pasirinkimas pelés srityje
(zr. ,Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje” psl. 252)
DXF duomeny apdorojimas: greitas tasky pasirinkimas jvedant
skersmenj (zr. ,Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant
skersmenj” psl. 253)

DXF duomeny apdorojimas: integruotas polilinijos palaikymas (Zr.
,DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)”
psl. 240)

AFC: dabar protokolo rinkmenoje papildomai iSsaugoma maziausia
buvusi pastiima (zr. ,Protokolo rinkmena” psl. 394)

AFC: jrankio lGzio/jrankio nusidéveéjimo kontrolé (Zr. ,Jrankio
lGZio/jrankio nusidévéjimo kontrolé” psl. 396)

AFC: tiesioginé suklio apkrovos kontrolé (Zr. ,Suklio apkrovos
kontrolé” psl. 396)

Bendrieji programos nustatymai: funkcija i$ dalies naudojama ir
M91/M92 sakiniuose (zr. ,Bendrieji programos nustatymai
(pasirenkama programiné jranga)” psl. 371)

Nauja padékly iSankstiniy nustatymy lentelé (zr. ,Padéklo atskaitos
tadko valdiklis su padékly iSankstiniy pasirinkimy lentele”, psl. 449
arba zr. ,Naudojimas”, psl. 446, arbazr. ,Matavimo verciy
iSsaugojimas padéklo atskaitos tasky lenteléje”, psl. 497, arba Zr.
+Pagrindinio sukimo iSsaugojimas atskaitos tasky lenteléje”,

psl. 503)

Papildomame busenos rodmenyje yra dar vienas skirtukas PAL,
kuriame rodomas aktyvus iSankstinis padékly nustatymas (zr.
.Bendroji padékly informacija (skirtukas PAL)” psl. 91)

Naujas jrankiy valdymas (zr. ,Jrankiy valdymo sistema (pasirenkama
programiné jranga)” psl. 195)

Naujas stulpelis R2ZTOL jrankiy lenteléje (zr. ,Jrankiy lentelé: jrankiy
duomenys automatiniam jrankio matavimui” psl. 177)

ISkvie€iant jrankj dabar jrankis tiesiogiai pasirenkamas i§ TOOL.T,
paspaudus programuojamajj mygtukg (zr. ,Jrankio duomeny
iSkvietimas” psl. 188)

TNCguide: patikslintas kontekstinis jautrumas, nes bisenoje, kai
naudojamas zymeklis, perSokama j atitinkamg aprasyma (Zr.
»TNCguide iSkvietimas” psl. 163)

Naujas lietuviSkas dialogas, 7230 jrenginio parametras (Zr.
.Bendryjy naudotojo parametry sarasas” psl. 609)

M116 leidziama derinti su M128 (zZr. ,Pastima mm/min.
sukamosioms asims A, B, C: M116 (pasirenkama programiné jranga
1)” psl. 434)

Jtraukiami vietoje taikomi ir likg Q parametrai QL ir QR (zr. ,Principas
ir funkcijy perzidra” psl. 276)
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MOD funkcijoje dabar galima naudotis duomeny laikmenos tikrinimo
funkcija (zr. ,Duomeny laikmenos patikra” psl. 598)

Naujas apdirbimo ciklas 241, skirtas atskirai briaunai grezti (zr.
naudotojo Zinyna ,Ciklai®)

Zondavimo sistemos ciklas 404 (pagrindinio sukimo nustatymas)
papildytas parametru Q305 (numeris lenteléje), kad ir pagrindinius
sukimus baty galima jrasyti j iSankstiniy pasirinkimy lentele (zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai®)

Zondavimo sistemos ciklai nuo 408 iki 419: nustatant rodmenj, TNC
atskaitos taskg jraSo ir j iSankstiniy pasirinkimy lentelés 0 eilute (Zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai*)

Zondavimo sistemos ciklas 416 (atskaitos tasko nustatymas skylés
apskritime) papildytas parametru Q320 (saugus atstumas) (Zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai®)

Zondavimo sistemos ciklai 412, 413, 421 ir 422: papildomas
parametras Q365 ,Veikimo bidas” (Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“)

Zondavimo sistemos ciklas 425 (griovelio matavimas) papildytas
parametru Q301 (tarpinés padéties nustatymo saugiame aukstyje
vykdymas arba nevykdymas) ir Q320 (saugus atstumas) (zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai“)

Zondavimo sistemos ciklas 450 (kinematikos iSsaugojimas)
papildytas jvesties galimybe 2 (i8saugojimo bisenos rodymas)
parametre Q410 (rezimas) (zr. naudotojo Zinyng ,Ciklai)
Zondavimo sistemos ciklas 451 (kinematikos matavimas) papildytas
parametru Q423 (apskritimo matavimy skaicius) Q432 (iSankstiniy
pasirinkimy nustatymas) (zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“)

Naujas zondavimo sistemos ciklas 452 ,ISankstinio pasirinkimo
kompensavimas®, kad bity paprasciau iSmatuoti kei€¢iamas galvutes
(Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai*)

Naujas zondavimo sistemos ciklas 484, skirtas kalibruoti belaides
zondavimo sistemas TT 449 (Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai*)
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Pakeistos funkcijos 34049x-06

Pakeistos funkcijos 34049x-06

Palaikomi nauji smagraciai HR 520 ir HR 550 FS (Zr. ,Traukimas
elektroniniais smagraciais” psl. 472)

Nauja pasirenkama programiné jranga 3D-ToolComp: nuo prieigos
kampo priklausanti 3D jrankio spindulio korekcija rinkiniuose su
plok§tumos-normalés vektoriais (LN rinkiniai)

3D linijiniame grafike dabar galimas ir visaekranis rezimas (zr. ,3D
linijinis grafikas (FCL2 funkcija)” psl. 154)

Rinkmenoms pasirinkti jvairiose NC funkcijose ir padékly lentelés
vaizde dabar yra rinkmeny parinkties dialogas(zr. ,Bet kurios
programos kaip subprogramos iskvieta” psl. 263)

DCM: jverzimo situacijy iSsaugojimas ir atkdrimas

DCM: formoje sukuriant patikros programg dabar taip pat yra ikonos
ir patarimo tekstai(zr. ,ISmatuoto jtempiklio padéties tikrinimas”

psl. 363)

DCM, FixtureWizard: zondavimo taskai ir zondavimo seka rodoma
aiskiau

DCM, FixtureWizard: galima rodyti arba paslépti pavadinimus,

zondavimo taskus ir papildomo matavimo taskus (zr. ,FixtureWizard
valdymas” psl. 360)

DCM, FixtureWizard: jtempiklius ir jkabinimo taskus dabar galima
pasirinkti spusteléjus pele

DCM: dabar disponuojama biblioteka su standartiniais jtempikliais
(zr. ,Sitlomi jtempikliai” psl. 359)

DCM: jrankio laikiklio valdymas (Zr. ,|rankiy laikikliy valdymo sistema
(pasirenkama programiné jranga DCM)” psl. 368)
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Rezime ,Programos testavimas” dabar galima rankiniu bddu
apibrézti apdirbimo ploks$tumg (zr. ,Pasukty apdirbimo plokStumy
programos testavimui nustatymas” psl. 548)

Rankiniame rezime dabar yra ir padéties rodmens RW-3D rezimas
(Zr. ,Padéties rodmeny pasirinktis” psl. 590)

Jvestys jrankiy lenteléje TOOL.T (zr. ,Jrankiy lentelé: standartiniai
jrankiy duomenys” psl. 173):

Naujas stulpelis DR2ZTABLE nuo prieigos kampo priklausancios
jrankio spindulio korekcijos lentelei apibrézti

Naujas stulpelis LAST_USE, j kurj TNC jraso paskutinés jrankio
iSkvietos datg ir laikg

Q parametro programavimas: sekos parametrai QS taip pat gali
naudoti perSokimo adresus perSokimy, paprogramiy arba programy
daliy kartojimy atveju (zr. ,Subprogramos iSkvieta”, psl. 261, zr.
,Programos dalies kartojimo iSkvieta”, psl. 262 ir Zr. ,Jei/tai
sprendimy programavimas”, psl. 287)
Jrankiy naudojimo sarady sukdrimg apdirbimo darbo reZimuose
galima konfigdruoti per formuliarg (zr. ,Jrankio naudojimo patikros
nustatymai” psl. 192)
Veiksmus trinant jrankius i$ jrankiy lentelés dabar galima keisti per
jrenginio parametrg 7263 Zr. ,Jrankiy lenteliy redagavimas”, psl. 180
Padéties nustatymo reZime TURN su PLANE funkcija galima
apibrézti saugy aukstj, j kurj turi bati atgal atitraukiamas jrankis prie$
pasukant jrankio aSies kryptj (Zr. ,Automatinis pakreipimas:
MOVE/TURN/STAY (bdtina jvesti)” psl. 428)
ISpléstinéje jrankiy valdymo sistemoje dabar yra tokios papildomos
funkcijos (Zr. ,Jrankiy valdymo sistema (pasirenkama programiné
jranga)” psl. 195):
Stulpelius su specialiomis funkcijomis dabar galima taip pat
redaguoti

Jrankio duomeny formoje dabar pasirinktinai galima uzbaigti
pakeistas reikSmes, jas iSsaugant arba nei§saugant

Lenteléje dabar yra paieskos funkcija

Indeksuoti jrankiai dabar tiksliai vaizduojami formoje

Jrankiy sekos sgrase yra pateikiama kita iSsami informacija
Jrankio détuvés jkélimo ir iSkelimo sgrasas gali bati jkeliamas ir
iSkeliamas nutempiant

Stulpelius lentelés vaizde galima paprasciausiai perstumti
nutempiant
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Pakeistos funkcijos 34049x-06

Rezime MDI dabar yra ir kelios specialios funkcijos (mygtukas SPEC
FCT)(zr. ,Paprasty apdirbimy programavimas ir vykdymas” psl. 526)
Yra naujas rankinis zondavimo ciklas, su kuriuo galima iSlyginti
ruoSinio nuozulnias padétis sukant apvaly stalg (zr. ,RuoSinio
derinimas pagal 2 taskus:” psl. 506)

Naujas zondavimo sistemos ciklas zondavimo sistemai kalibruoti
kalibravimo rutuliu (zr. naudotojo zinyng ,Cikly programavimas®)
KinematicsOpt: geresnis palaikymas as$iy su galiniais danteliais
padéciai nustatyt (Zr. naudotojo Zinyng ,Cikly programavimas")
KinematicsOpt: buvo jvestas papildomas parametras sukamosios
aSies tarpui nustatyti (Zr. naudotojo zinyng ,Cikly programavimas®)
Naujas apdirbimo ciklas 275, trochoidiniy grioveliy frezavimas (zr.
naudotojo zinyng ,Cikly programavimas®)

Cikle 241 atskiram grezimui dabar galima apibréZti ir iSlaikymo gylj
(Zr. naudotojo zinyng ,.Cikly programavimas®)

Ciklo 39 CILINDRO GAUBTO KONTURAS pritraukimo ir atitraukimo
savybés dabar yra reguliuojamos (Zr. naudotojo zinyng ,Cikly
programavimas®)
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Naujos funkcijos 34049x-07

Dinaminés susiddrimo kontrolés DCM papildymai:
Pagerintas pakopiniy jrankiy vaizdavimas.
Papildymas keliy asiy apdorojimo funkcijose:

Rankiniu reZimu dabar a$is galima patraukti ir tada, kai kartu
aktyvintas TCPM ir plok§tumy pasukimas.

Dabar jrankius galima keisti ir aktyvinus M128/FUNCTION TCPM.

Rinkmeny valdymas: rinkmeny saugojimas ZIP archyvuose (zr.
»,Rinkmeny archyvavimas® nuo 141 psl.)

Sluoksniavimo lygis programy iSkvietose padidintas nuo 6 iki 10 (Zr.
»Sluoksniavimo lygis” psl. 265)

Jrankiy parinkties iSSokanciajame lange dabar galima naudotis
jrankiy pavadinimy paieskos funkcija. (Zr. ,Parinkties lange ieSkoti
pagal jrankio pavadinimg” psl. 189)
Papildymai ploksciy apdirbimo srityje:
Kad buty galima automatiSkai aktyvinti laikiklius, padékly lenteléje
jterpta nauja skiltis FIXTURE (zr. ,Padékly rezimas su apdirbimu,
orientuotu j jrankius® nuo 452 psl.)

| padékly lentele jterpta funkcija ,Praleisti gabalo biseng® (SKIP)
(zr. ,Padéklo lygmens nustatymas® nuo 458 psl.).

Jei padékly lentelei sukuriamas jrankiy sekos sgrasas, TNC dabar
tikrina, ar yra visos padékly lentelés NC programos (zr. ,Jrankiy
valdymo sistemos iSkvieta” psl. 195).

Jterpta nauja funkcija Pagrindinio kompiuterio rezimas (zr.
»Pagrindinio kompiuterio rezimas” psl. 603).
Papildymai DXF keitiklyje:

Kontarus galima iSskleisti ir i$ .H rinkmeny (zZr. ,Duomeny

perémimas i$ atviro, nekoduoto teksto dialogo programy”
psl. 257).

IS anksto parinktus kontdrus dabar galima parinkti per struktdrine
schemg (zr. ,Kontidro pasirinkimas ir iSsaugojimas” psl. 247).

Naudojantis pitraukimo funkcija galima lengviau parinkti kontdra.

Papildytas bisenos indikatorius (Zr. ,Pagrindiniai nustatymai”
psl. 242).

Kei¢iama fono spalva (zr. ,Pagrindiniai nustatymai” psl. 242).

Galima perjungti 2D arba 3D vaizdavimg (zr. ,Pagrindiniai
nustatymai” psl. 242).
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Naujos funkcijos 34049x-07

Papildymai bendruosiuose programos nustatymuose GS:
Visus formos duomenis dabar galima nustatyti ir atkurti naudojant
programg (zr. ,Techninés sglygos” psl. 373)

Smagracio persidengimo reikSme VT galima istrinti keiCiant jrankj
(zr. ,Virtualioji a8is VT” psl. 381)

Kai aktyvinta funkcija ASiy keitimas, nepakeistose aSyse padétis
dabar leidZziama nustatyti | jrenginiui nustatytas padétis.

Jrankiy lentelés TOOL.T papildymai:
Programuojamuoju mygtuku ESAMY JRANKIY PAVADINIMY
PAIESKA galima patikrinti, ar jrankiy lenteléje néra apibrézta
vienody jrankiy pavadinimy (zr. ,Jrankiy lenteliy redagavimas® nuo
180 psl.)
Delta reikSmiy DL, DR ir DR2 jvesties sritis padidinta iki 999,9999
mm (Zr. ,Jrankiy lentelé: standartiniai jrankiy duomenys* nuo 173
psl.)
ISpléstinéje jrankiy valdymo sistemoje dabar yra tokios papildomos
funkcijos (Zr. ,Jrankiy valdymo sistema (pasirenkama programiné
jranga)” psl. 195):
Jrankio duomeny importavimas CSV formatu (zr. ,,Importuoti
jrankio duomenis” psl. 200)
Jrankio duomeny eksportavimas CSV formatu (Zr. ,Jrankio
duomeny eksportavimas” psl. 202)
Parenkamy jrankio duomeny pazymeéjimas ir iStrynimas (Zr.
LI8trinti pazymétus jrankio duomenis” psl. 203)

|rankio indeksy jterpimas (Zr. ,Jrankiy valdymo sistemos
valdymas” psl. 197)

Naujas apdirbimo ciklas 225 graviravimas (zr. naudotojo Zinyng
,Cikly programavimas*)

Naujas apdirbimo ciklas 276 3D konturo dalis (zr. naudotojo Zinyng
,Cikly programavimas")

Naujas apdirbimo ciklas 290 interpoliacinis sukimas (Zr. naudotojo
zinyng ,Cikly programavimas®)

Sriegio frezavimo cikluose 26x dabar yra atskira pastiima
tangentiniam pritraukimui prie sriegio atlikti (zr. naudotojo zinyng
,Cikly programavimas*).

~KinematicsOpt“ ciklai buvo patobulinti taip (Zr. naudotojo zZinyng
,Cikly programavimas*):

naujas, greitesnis optimizavimo algoritmas;

optimizavus kampg nereikia jokios atskiros matavimy serijos
padéciai optimizuoti;

poslinkio klaidos perdavimas (stakliy nulinio tasko pakeitimas)
parametrams Q147-149.

Daugiau plok§tumos matavimo tasky matuojant sferg

Vykstant ciklui TNC ignoruoja nesukonfigruotas sukamasias asis
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Naujos funkcijos 34049x-08

Sluoksniavimo lygis programy iSkvietose padidintas nuo 10 iki 30.
(2r. ,Sluoksniavimo lygis” psl. 265)

Dabar jrenginio parametru 7268.x atskaitos tasky lenteléje galima
iSdéstyti arba paslépti stulpelius. (zr. ,Bendryjy naudotojo parametry
sgrasas” nuo 609 psl.)

PLANE funkcijos jungikliui SEQ dabar galima priskirti Q
parametra(zr. ,Galimy pasukimo galimybiy pasirinktis: SEQ +/—
(jvedama pasirinktinai)” psl. 431).

PLC redaktoriaus papildymai:

ISsaugoti programg (Zr. ,Samoningas pakeitimy i§saugojimas”

psl. 114)

ISsaugoti programa kitu pavadinimu (Zr. ,Programos i§saugojimas

naujoje rinkmenoje” psl. 115)

AtSaukti pakeitimus (zr. ,Pakeitimy atkdrimas” psl. 115)
Papildymai DXF keitiklyje:(zr. ,DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné jranga)“ nuo 240 psl.)

Bilsenos juostos papildymai

DXF keitiklis iSsaugo iSjungiama jvairig informacijg ir vél jg pateikia

iS5 naujo iSkvietus.

Dabar iSsaugant kontarus ir taSkus galima parinkti norimag

rinkmenos formata.

Dabar apdirbimo padétis galima iSsaugoti ir atviro, nekoduoto
teksto dialogo programoje.
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Naujos funkcijos 34049x-08

Rinkmeny valdymo sistemos papildymai:

Dabar rinkmeny valdymo sistemoje yra perziaros funkcija (zr.
»ISkviesti rinkmeny valdymo sistemg” psl. 125)

Rinkmeny valdymo sistemoje galima naudoti papildomas
nustatymo galimybes (zr. ,Rinkmeny valdymo sistemos
pritaikymas” psl. 139)

Papildymai bendruosiuose programos nustatymuose GS:

Dabar galima naudoti ribinio lygio funkcija (Zr. ,Ribinis lygis”
psl. 382)

Jrankiy lentelés TOOL.T papildymai:

Turinj j lenteliy eilutes galima nukopijuoti arba jterpti
programuojamaisiais mygtukais arba sparciaisiais klaviSais (zZr.
.Redagavimo funkcijos” psl. 181)

ISpléstinéje jrankiy valdymo sistemoje dabar yra tokios papildomy
funkcijy:
Jrankio tipo vaizdavimas lentelés vaizde ir jrankiy duomeny
formoje (zr. ,Jrankiy valdymo sistema (pasirenkama programiné
jranga)” psl. 195)
Nauja funkcija ATNAUJINTI VAIZDA, skirta i$ naujo inicijuoti, kai
duomeny rinkinys nenuoseklus (Zr. ,Jrankiy valdymo sistemos
valdymas” psl. 197)

Nauja lentelés pildymo funkcija importuojant jrankiy duomenis (Zr.
»importuoti jrankio duomenis” psl. 200)

Papildomame bisenos rodmenyje dabar yra papildomas skirtukas,
kuriame rodomos srities ribos ir smagracio padéties uzdengimo
esamos reikSmeés (zr. ,Informacija apie smagracio padéties
uzdengimg (skirtukas POS HR)” psl. 93)

Sakinio paskuboje j tasky lentele dabar galima naudoti perzitiros
vaizda, kuriuo galima grafiSkai parinkti pradzios padétj (zr. ,Darbo
pradzia nuo bet kurios vietos (sakinio paskuba)” psl. 555)
Staciakampio kaisc¢io cikle 256 dabar galima naudoti parametra,
kuriuo nustatoma privaziavimo prie kaiScio padétis (Zr. naudotojo
zinyng ,,Cikly programavimas®)

Apvalaus kaiscio cikle 257 dabar galima naudoti parametra, kuriuo
nustatoma privaziavimo prie kaiS¢io padétis (Zr. naudotojo zinyng
,Cikly programavimas*)
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Pakeistos funkcijos 34049x-01,
susijusios su ankstesnémis
versijomis 340422-xx/340423-xx

Naujas busenos indikatoriaus ir papildomo bdsenos indikatoriaus
iSdéstymas (zr. ,Blsenos rodmenys” psl. 87)

Programiné jranga 340 490 nebepalaiko jokios nedidelés sklaidos,
naudojant ekrang BC 120 (Zr. ,Ekranas” psl. 81)

Naujas klaviattros bloko TE 530 B klaviatiros iSdéstymas (zr.
»Valdymo pultas” psl. 83)

Papildyta precesijos kampo jvesties sritis EULPR funkcijoje PLANE
EULER (Zr. ,Apdirbimo plokStumos apibréztis Oilerio kampu:
PLANE EULER” psl. 419)

Standartinio plokStumos vektoriaus funkcijoje PLANE VECTOR
jvesti jau nebereikia (zr. ,Apdirbimo plokStumos apibréztis dviem
vektoriais: PLANE VECTOR” psl. 421)

Pakeisti padéties veiksmai funkcijoje CYCL CALL PAT (Zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai®)

Ruosiant naujas funkcijas, jrankiy lentelé buvo papildyta
pasirenkamais jrankiy tipais

Vietoje paskutiniyjy 10 dabar galite pasirinkti paskutines 15
rinkmeny (zr. ,Vienos i$ paskutinj kartg pasirinktos rinkmenos
pasirinkimas” psl. 133)
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Pakeistos funkcijos 34049x-02

Pakeistos funkcijos 34049x-02

Supaprastinta prieiga prie iSankstiniy pasirinkimy lentelés. Taip pat
yra naujy galimybiy jvesti vertes j iSankstiniy pasirinkimy lentele Zr.
lentele ,Atskaitos tasky iSsaugojimas atskaitos tasky lenteléje
ranka“

Funkcijos M136 su coliy programa (pastima 0,1 colis/aps.)
nebegalima derinti su FU

HR 420 pastumos potenciometrai dabar nebeperjungiami
automatiSkai, pasirinkus smagratj. Pasirenkama ant smagracio
esanciu programuojamuoju mygtuku. Papildomai sumazintas
iS8okantis langas, kai aktyvus smagratis, kad geriau baty matomi
apacioje esantys indikatoriai

Didziausias kontdro elementy skaiCius SL cikluose padidintas iki
8192, todel galima apdirbti daug sudétingesnius kontdrus (zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai)

FN16: F-PRINT: didZiausias perduodamy Q parametro verciy
apraSomosios rinkmenos eilutéje skaicius padidintas iki 32

Programuojamieji mygtukai veikiant START bei START
EINZELSATZ programos testavimo darbo rezimui buvo sukeisti, kad
visuose darbo rezimuose (iSsaugojimas, SmarT.NC, testavimas)
baty vienoda programuojamujy mygtuky paskirtis (zr. ,Programos
testavimo vykdymas” psl. 545)

VisiSkai pakeistas programuojamuyjy mygtuky dizainas
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Pakeistos funkcijos 34049x-03

22 cikle pradinio skobimo jrankiui dabar galima apibréZti jrankio
pavadinimg (Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai*)

PLOKSTUMOS funkcijoje automatiniam atsukimo judesiui dabar
galima uzprogramuoti ir FMAX (zr. ,Automatinis pakreipimas:
MOVE/TURN/STAY (bdtina jvesti)” psl. 428)

Apdorojant programas, kuriose uzprogramuotos nereguliuojamosios
asys, TNC dabar nutraukia programos eiga ir parodo
uzprogramuotos padéties pritraukimo meniu (zr. ,Nevaldomy asSiy
uzprogramavimas (skaitiklio aSys)” psl. 552)

] irankiy naudojimo rinkmeng jtrauktas bendrasis apdirbimo laikas,
kuris yra rodomo procentinio progreso rodmens pagrindas
programos sakiniy sekos rezime

Testuojant programag apskaiciuojant apdirbimo laikg, TNC
atsizvelgia ir j iSlaikymo trukme (zr. ,Apdirbimo laiko nustatymas”
psl. 541)

Apskritimai, kurie neuzprogramuoti aktyvioje apdirbimo plokStumoje,
dabar gali bati ir pasukti (zr. ,Apskritimo trajektorija C aplink
apskritimo centrg CC” psl. 223)

Programuojamajj mygtukg REDAGAVIMAS 1SJ./]J. viety lenteléje
gali deaktyvinti jrenginio gamintojas (zr. ,Viety lentelé jrankiy
keitikliui” psl. 185)

Pertvarkytas papildomas basenos indikatorius. Atlikti Sie papildymai
(2r. ,Papildomi bisenos rodmenys” psl. 89):

|trauktas perzilros puslapis su svarbiausiais blsenos indikatoriais

Atskiri blsenos puslapiai dabar vaizduojami skirtuky forma (kaip
smarT.NC). Vertimo programuojamuoju mygtuku arba pele galima
pasirinkti atskirus skirtukus

Esamas programos eigos laikas rodomas procentais progreso
juostoje
Naudojant paklaidos ciklg 32 parodomos nustatytos vertés

Rodomi aktyvis bendrieji parametry nustatymai, jei atblokuota
pasirenkama programiné jranga

Rodoma adaptyvaus pastimos reguliavimo AFC bisena, jei
atblokuota $i pasirenkama programiné jranga

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pakeistos funkcijos 34049x-04

Pakeistos funkcijos 34049x-04

DCM: supaprastintas atitraukimas po susiddrimo (zr. ,Susiddrimo
kontrolé rankiniuose darbo rezimuose”, psl. 353)

Padidinta polinio kampo jvesties sritis (zr. ,Apskritimo trajektorija
G12/G13/G15 aplink poliy I, J” psl. 233)

Padidinta Q parametro priskir€iy verciy sritis (zr. ,Programavimo
nurodymai”, psl. 278)

|duby, kais¢iy ir grioveliy frezavimo ciklai 210-214 pasalinti i$
standartiniy programuojamuyjy mygtuky juostos (CYCL DEF >
|DUBOS/KAISCIAI/GRIOVELIAI). Dél suderinamumo ciklus ir toliau
galima naudoti, jie pasirenkami mygtuku GOTO

Programos testavimo darbo rezimo programuojamujy mygtuky
juostos buvo pritaikytos prie smarT.NC darbo rezimo
programuojamuyjy mygtuky juosty

Dviejy procesoriy versijoje dabar naudojama Windows XP (zZr.
Lvadas” psl. 638)

FK konvertavimas j H perkeltas prie specialiyjy funkcijy (SPEC FCT)
Kontuary filtravimas perkeltas prie specialiyjy funkcijy (SPEC FCT)
Pakeistas verciy perémimas j kiSeninj kompiuterj (zr. ,Apskaiciuotos
vertés perémimas j programg” psl. 151)
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Pakeistos funkcijos 34049x-05

Bendrieji programos nustatymai GS: pakeista forma (zr. ,Bendrieji
programos nustatymai (pasirenkama programiné jranga)”, psl. 371)

Pertvarkytas tinklo konfigdracijos meniu (Zr. ,TNC konfigiravimas”
psl. 576)
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Pakeistos funkcijos 34049x-06

Pakeistos funkcijos 34049x-06

Zondavimo sistemos ilgio ir spindulio kalibravimo meniu taip pat
rodomi aktyvaus jrankio numeris ir pavadinimas (jei reikia naudoti
kalibravimo duomenis i$ jrankiy lentelés, MP7411 = 1, zr. Keliy
kalibravimo duomeny sakiniy valdymas”, psl. 500)

PLANE funkcija pasukant j likusio atstumo rezimg dabar rodo
faktiSkai dar traukiamg kampg iki eilutés padéties (zr. ,Padéties
rodmuo” psl. 413)

Pakeistos Soninio Slichtavimo su ciklu 24 (DIN/ISO: G124)
pritraukimo savybés (Zr. naudotojo Zinyng ,Cikly programavimas")
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Pakeistos funkcijos 34049x-07

Jrankiy pavadinimai gali bati daugiausiai i$ 32 zenkly (zr. ,Jrankio
numeris, jrankio pavadinimas” psl. 171)

Patobulintas ir supaprastintas valdymas pele ir jutikliniu lauku
visuose grafiko languose (zr. ,3D linijinio grafiko funkcijos” psl. 154)

Skirtingiems i$Sokantiesiems langams sukurtas vienodas dizainas

Jei programos testavimas atliekamas nenustacius apdirbimo laiko,
TNC vis délto sukuria jrankiy naudojimo rinkmeng (zr. ,Jrankio
naudojimo patikra” psl. 192)

Priezidros ZIP rinkmenos dydis padidintas iki 40 MB (zr. ,Serviso
rinkmeny sukdrimas” psl. 161)

M124 dabar galima iSaktyvinti jvedus i§ M124, nenaudojant T(Zr.
+Apdirbant neatsizvelgti | nepakoreguotus tiesés sakinius: M124”
psl. 330)

Programuojamasis mygtukas ISANKSTINIU PARINKCIY LENTELE
buvo pervardytas | ATSKAITOS TASKUY VALDIKLIS

Programuojamasis mygtukas ISANKSTINIY PARINKCIY
ISSAUGOJIMAS buvo pervardytas j AKTYVIY ISANKSTINIY
PARINKCIY ISSAUGOJIMAS

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pakeistos funkcijos 34049x-08

Pakeistos funkcijos 34049x-08

Jvairiems i§Sokantiesiems langams (pvz., matavimo protokolo
langas, FN16 langas) buvo suteiktas naujas pavidalas. Dabar Siuose
languose yra slinkties juosta, kuri ekrane paslenkama naudojant
pele

Dabar pagrindinj sukimg galima zonduoti nustatytomis sukimo
aSimis (Zr. ,Jvadas” psl. 501)

Atskaitos tasky lentelés reikSmés dabar rodomos coliais, jei
padéties rodmenyje nustatyta INCH (zr. ,Atskaitos tasko valdymas
naudojantis atskaitos tasky lentele” psl. 486)
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Turinys
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Pirmieji zingsniai suiTNC 530
lvadas

Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo
sistema

Programavimas: pagalbinés programavimo
priemonés

Programavimas: jrankiai

Programavimas: kontiiry programavimas

Programavimas: duomeny perémimas i$ DXF
rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontiiry

Programavimas: subprogramos ir programos
dalies kartojimai

Programavimas: Q parametras
Programavimas: papildomos funkcijos
Programavimas: specialios funkcijos
Programavimas: keliy asiy apdorojimas
Programavimas: padékly valdiklis
Rankinis rezimas ir paruosimas
Padéties nustatymas rankine jvestimi
Programos testavimas ir programos eiga
MOD funkcijos

Lentelés ir perzitros
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iTNC 530 su ,,Windows XP“ (parinktis)
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1.1 Per

1.1 Perziira

Sis skyrius padés Jums susipaZinti su TNC ir greitai suprasti
svarbiausius TNC valdymo veiksmus. Daugiau informacijos tam tikra
tema rasite atitinkamame aprasyme, j kurj pateikiama nuoroda.

Siame skyriuje aprasomos tokios temos:
Jrenginio jjungimas
Pirmosios dalies programavimas
Pirmosios dalies grafinis testavimas
Jrankiy derinimas
Gabalo derinimas
Pirmosios programos vykdymas
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1.2 Jrenginio jjungimas

Energijos tiekimo nutrikimo patvirtinimas ir
atskaitos tasky pritraukimas

&)

Jjunkite TNC ir jrenginio maitinimo jtampa: TNC paleidzia operacing
sistema. Sis procesas gali uztrukti kelias minutes. Po to ekrano
antrastéje TNC parodo energijos tiekimo nutrokimo dialoga

Paspauskite CE mygtuka: TNC perduoda PLC

programag

Atskaitos tasky jjungimas ir pritraukimas yra nuo jrenginio
priklausanti funkcija. Apie tai skaitykite jrenginio vadove.

Jjunkite valdymo jtampa: TNC patikrina avarinio
iSjungimo funkcijg ir perjungia atskaitos tasko
pritraukimo rezimg

Atskaitos tasky pervaziavimas nurodyta eilés tvarka:
kiekvienai aSiai paspauskite iSorinj mygtukg START.
Jei prie jrenginio prijungti absoliutiniai ilgio ir kampo
matavimo prietaisai, atskaitos taskai negali bati
pritraukti

TNC dabar parengta eksploatuoti ir jai jjungtas darbo rezimas
Rankinis reZimas.

Daugiau informacijos Sia tema
Eiga j atskaitos taskus: Zr. ,Jjungimas”, psl. 466
Darbo reZimai: Zr. ,Programos i§saugojimas/redagavimas”, psl. 85
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Ies programavimas

irmosios dal

1.3P

1.3 Pirmosios dalies
programavimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

Programas kurti galite tik pasirinke i§saugojimo/redagavimo darbo

rezima:
Paspauskite darbo rezimy mygtukg: TNC perjungia
darbo rezima I$saugojimas/redagavimas

Daugiau informacijos Sia tema

Darbo reZimai: Zr. ,Programos i$saugojimas/redagavimas”, psl. 85

Svarbiausi TNC valdymo elementai

Dialogo valdymo funkcijos Mygtukas

Patvirtinti jvestj ir aktyvinti kitg dialogo klausimg

ENT

Persokti dialogo klausima =
|ewr|
IS anksto iSjungti dialogg @
Nutraukti dialogg, atmesti jvestis
O
Ekrano programuojamieji mygtukai, kuriais
parenkate funkcijas, atsizvelgiant j aktyvig darbo )

rezimo bikle

Daugiau informacijos Sia tema

Programy sudarymas ir keitimas: Zr. ,Programos redagavimas”,

psl. 113
Mygtuky perzidra: Zr. , TNC valdymo elementai”, psl. 2
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Naujos programos atidarymas/rinkmeny
valdymo sistema

PGM
MGT

Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
rinkmeny valdymo sistemg. TNC rinkmeny valdymo
sistemos struktlra yra panasi j AK su Windows
Explorer rinkmeny valdymo sistemg. Rinkmeny
valdymo sistema leidzia valdyti TNC standziajame
diske esancius duomenis

Rodykliy klaviSais pasirinkite katalogg, kuriame norite
atidaryti naujg rinkmenag

Jveskite rinkmenos pavadinima su plétiniu .I: tada TNC
automatiskai atidarys programg ir paklaus, kokie
matavimo vienetai programoje bus naudojami
Atkreipkite démesj apribojimus dél specialiyjy
simboliy rinkmenos pavadinime (Zr. ,Rinkmeny
pavadinimai” psl. 121)

Pasirinkite matavimo vienetus: paspauskite funkcinj
klavisg MM arba INCH: TNC automatiskai pradeda
ruosinio apibréztj (zr. ,RuoSinio apibrézimas” psl. 64)

Pirmajj ir paskutinjjj programos sakinj TNC sukuria automatiskai.
Rinkiniy veliau pakeisti negalésite.

Daugiau informacijos Sia tema

Rinkmeny valdymo sistema: Zr. ,Darbas su rinkmeny valdymo
sistema”, psl. 122

Naujos programos sukdrimas: Zr. ,Programy atidarymas ir
jvedimas”, psl. 107

HEIDENHAIN iTNC 530

Rankine
eksploataciia

Faily tvarkymas

[TNG: ~dunppam T7000.H
- @TNe: STNG: \DUMPPGMN .

» CIDEMO Failo pau. |7ip.~ | bvais | Pakeistas | Basen|]
Sidunppan B T
@screenduaps 10020508420 H 48438 28.11.2011 ----—
= : Heezeses4azems H 46416 28.11.2011 --.
Ciservice
S Heezeses4az1 H 41502 28.11.2011
CismarTNG

5 L [Hoezesesazins H 41480 28.11.2011
N [Heezesesazz H 41374 28.11.2011 —-

v Ctncauide

N eezesesazzns H 41352 28.11.2011
- [eezdserse1 H 7084 28.11.2011
N Beozs179517 H 430k 28.11.2011
5 gn: 1B H 826 24.11.2011 ----- —|
» 20: i[@1s3s H 10443K 24.11.2011 -----
v 2P
M=o 517002 H 7754 24.11.2011 ——--+
S Bavert H 388 24.11.2011 -
» @s: B1Ee H 548 24.11.2011
5 g1: m1F H 544 24.11.2011
» 2y: B1ee H 2902 24.11.2011 —-
» Du: 51T H 402 24.11.2011 —-
» 22: B H 478 24.11.2011
) B1s H 518 24.11.2011
Base? H 1170 24.11.2011 —-
masaz1 u SQR 24 11 2011 —oeee 5
« 2
51 Objektsi 7 44876,1KBoitai Z 167,76Lois.bait.
PUSLAPIS | PUSLAPIS | NusTATYM. copy PASIRINK. | NAUJAS | PASKUTIN.
A S FAILAS FAILAI
| [ ] ket ol
DUGH. T. [

PAB.

63

Ies programavimas

irmosios dal

1.3 P



Ies programavimas

irmosios dal

1.3P

Ruosinio apibrézimas

Atidarius naujg programg, TNC nedelsiant paleidzia dialoga, kuriame

reikia jvesti ruoSinio apibréztj. RuoSinys visada yra staiakampis
gretasienis, apibréziamas jvedant MIN ir MAX taskus, kurie turi bati
susije su pasirinktu atskaitos tasku.

Atidarius naujg programg, TNC automatiSkai pradeda ruoS$inio

apibréztj ir uzklausia reikalingy ruosinio duomenuy:
Suklio asis Z - plok§tuma XY?: jveskite aktyvig suklio asj. G17 yra
iSankstinis nustatymas, perimkite mygtuku ENT

Koordinatés?: jveskite maziausig ruosinio X koordinate, susijusig su
atskaitos tasku, pvz., 0, patvirtinkite mygtuku ENT

Koordinatés?: jveskite maziausig ruosinio Y koordinate, susijusig su
atskaitos tasku, pvz., 0, patvirtinkite mygtuku ENT

Koordinatés?: jveskite maziausig ruoSinio Z koordinate, susijusig su
atskaitos tasku, pvz., -40, patvirtinkite mygtuku ENT

Koordinatés?: jveskite didziausig ruosinio X koordinate, susijusig su
atskaitos tasku, pvz., 100, patvirtinkite mygtuku ENT

Koordinatés?: jveskite didziausig ruoSinio Y koordinate, susijusig su
atskaitos tasku, pvz., 100, patvirtinkite mygtuku ENT

Koordinatés?: jveskite didziausig ruosinio Z koordinate, susijusig su
atskaitos tasku, pvz., 0, patvirtinkite mygtuku ENT

NC pavyzdiniai sakiniai
%NAUJAS G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NAUJAS G71 *

Daugiau informacijos Sia tema
Ruosinio apibréztis: (zr. psl. 109)
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Programos struktira

Jei jmanoma, apdirbimo programos turéty biti kuo panasesnés

struktiros. Gaunama aiSkesné perzidra, grei€iau uzprogramuojama ir

Saltiniy skaiCius blna mazesnis.

Rekomenduojama programos struktira, pasirinkus paprasta,
standartinj kontiiro apdirbima

1 ISkviesti jrankj, apibrézti jrankio asj

2 Atitraukti jrankj

3 Apdirbimo plokStumoje i$ anksto nustatyti padétj netoli kontdro
pradzios tasko

4 IS anksto nustatyti jrankio adyje vir§ gabalo arba i$ karto
reikiamame gylyje, prireikus jjungti suklj/ausinimo priemone

Pritraukti konttrg

Apdirbti kontiirg

Palikti kontdrg

Atitraukti jrankj, baigti programa

0 N O O

Daugiau informacijos $ia tema:

Kontiiro programavimas: Zr. ,Jrankio judesiai”, psl. 210

Rekomenduojama programos struktiira, pasirinkus paprastas
cikly programas

ISkviesti jrankj, apibrézti jrankio a$j

Atitraukti jrankj

Apibrézti apdirbimo ciklg

Pritraukti apdirbimo padét;

ISkviesti ciklg, jjungti suklj/ausinimo priemone
Atitraukti jrankj, baigti programa

O b WON -

Daugiau informacijos $ia tema:

Cikly programavimas: zr. naudotojo zinyng ,Ciklai*

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Kontliro programavimo programos
struktira

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO01 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Pavyzdys: Cikly programavimo programos
struktira
%BSBCYC G71 *
N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *
N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *
N60 X... Y... *
N70 G79 M13 *
N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Paprasto kontliro programavimas

Paveiksle deSinéje vaizduojamas kontlras 5 mm gylyje turi bati
frezuojamas vieng kartg. RuoSinio apibréztis jau sukurta. Po to, kai
funkciniu mygtuku atidarysite dialogg, jveskite visus duomenis, kuriy
TNC klausia ekrano antrastéje.

ISkvieskite jrankj: jveskite jrankio duomenis. Kiekvieng

Gt jvestj patvirtinkite mygtuku ENT, nepamiskite jrankio
asies

G 0 Atitraukite jrankj: paspauskite oranzinj aSies mygtuka
Z, kad baty atitraukta jrankio aSyje, ir jveskite

pritraukiamy padéciy verte, pvz., 250. Patvirtinkite
mygtuku ENT

Spindulio korekcija.: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

Papildoma funkcija M? patvirtinkite mygtuku END:
TNC iSsaugo jvestg patraukimo sakinj

[GO Jrankj i anksto nustatykite apdirbimo plokStumoje:
paspauskite oranzinj asies mygtuka X ir jveskite
pritraukiamos padeéties verte, pvz., -20

Paspauskite oranzinj aSies mygtukg Y ir jveskite
pritraukiamos padéties verte, pvz., -20. Patvirtinkite
mygtuku ENT

Spindulio korekcija: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

Papildoma funkcija M? patvirtinkite mygtuku END:
TNC iSsaugo jvestg eigos sakinj

{ O,_/,‘ |rankj jveskite j reikiama gylj: paspauskite oranzinj
) aSies mygtuka ir jveskite pritraukiamos padéties
verte, pvz., -5. Patvirtinkite mygtuku ENT

Spindulio korekcija: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

Pastama F=? |veskite padéties nustatymo pastima,
pvz., 3000 mm/min., patvirtinkite mygtuku ENT

Papildoma funkcija M? Jjunkite suklj ir ausinimo
priemone, pvz., M13, patvirtinkite mygtuku END: TNC
iSsaugo jvestg patraukimo sakinj

{G:% Pritraukite kontdra: apibrézkite apskritimo
suapvalinimo spindulj
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Apdirbkite kontdra, pritraukite kontdro taskg
pakanka pasikeitusios informacijos, taigi jveskite tik Y
koordinate 95 ir mygtuku END iSsaugokite jvestis

(]

Pritraukite kontdro taskg 3: jveskite X koordinate 95 ir
mygtuku END iSsaugokite jvestis

ApibréZkite iSpjova prie kontaro tasko 3: jveskite
10 mm i$pjovos plotj, iSsaugokite mygtuku END

Pritraukite kontdro taskg 4: jveskite Y koordinate 5 ir
mygtuku END iSsaugokite jvestis

Apibrézkite iSpjova prie kontdro tasko 4: jveskite
20 mm iSpjovos plotj, iSsaugokite mygtuku END

Pritraukite kontdro taska 1: jveskite X koordinate 5 ir
mygtuku END iSsaugokite jvestis

Uzdarykite kontiirg: apibrézkite iStraukiamo apskritimo
suapvalinimo spindulj

[
|

Atitraukite jrankj: paspauskite oranzinj asies mygtukag
Z, kad bty atitraukta jrankio aSyje, ir jveskite
pritraukiamy padéciy verte, pvz., 250. Patvirtinkite
mygtuku ENT

Spindulio korekcija: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

(=]

PONEREEE

Papildoma funkcija M? M2 jveskite programos
uzbaigimui, patvirtinkite mygtuku END: TNC iSsaugo
jvesta patraukimo sakinj

Daugiau informacijos Sia tema
Visas pavyzdys su NC sakiniais: Zr. ,Pavyzdys: tiesés judesys ir
staciakampé iSpjova”, psl. 227

Naujos programos sukdrimas: Zr. ,Programy atidarymas ir
jvedimas”, psl. 107

Kontiro pritraukimas/uzdarymas: Zr. ,Kontiro pritraukimas ir
palikimas”, psl. 214

Kontiiry programavimas: Zr. , Trajektorijos funkcijy perziara”,
psl. 218

Jrankio spindulio korekcija: Zr. ,Jrankio spindulio korekcija”, psl. 205

Papildomos funkcijos M: Zr. ,Papildomos funkcijos programos eigos
kontrolei, sukliui ir ausinimo priemonei”, psl. 325
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Cikly programos sukurimas

Paveiksle deSinéje vaizduojamos angos (gylis 20 mm) turi bati
paruostos standartinio grezimo ciklo metu. RuoSinio apibréztis jau

sukurta.

TOOL

CALL

G o
J

CYCL
DEF

GREZ. /
SRIEGIS

200
v

%)

68

ISkvieskite jrankj: jveskite jrankio duomenis. Kiekvieng
jvestj patvirtinkite mygtuku ENT, nepamiskite jrankio
asies

Atitraukite jrankj: paspauskite oranzinj aSies mygtukg
Z, kad baty atitraukta jrankio adyje, ir jveskite
pritraukiamy padéciy verte, pvz., 250. Patvirtinkite
mygtuku ENT

Spindulio korekcija.: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

Papildoma funkcija M? patvirtinkite mygtuku END:
TNC iSsaugo jvestg eigos sakinj

Ciklo meniu iSkvietimas
Grezimo cikly rodymas

Pasirinkite standartinj grezimo ciklg 200: TNC jjungia
dialogg ciklo apibrézciai. Vieng po kito jveskite TNC
uzklausiamus parametrus, kiekvieng jvestj
patvirtinkite mygtuku ENT. DeSiniajame ekrane TNC
papildomai parodo grafikg, kuriame vaizduojami
atitinkami ciklo parametrai

Pritraukite pirmajg grezimo padetj: jveskite grezimo
padéties koordinates, jjunkite ausinimo priemone ir
suklj, ciklg i8kvieskite M99

Pritraukite kitas grezimo padeétis: jveskite atitinkamos
grezimo padéties koordinates, ciklg iSkvieskite M99

Atitraukite jrankj: paspauskite oranzinj aSies mygtuka
Z, kad baty atitraukta jrankio aSyje, ir jveskite
pritraukiamy padéciy verte, pvz., 250. Patvirtinkite
mygtuku ENT

Spindulio korekcija: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

Papildoma funkcija M? M2 jveskite norédami uzbaigti
programa, patvirtinkite mygtuku END: TNC iSsaugo
jvesta eigos sakinj
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Daugiau informacijos Sia tema

= Naujos programos sukirimas: Zr. ,Programy atidarymas ir
jvedimas”, psl. 107

= Cikly programavimas: zr. naudotojo zinynag ,Ciklai®

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruosinio apibréztis

Jrankio iSkvieta
Jrankio patraukimas
Apibrézti ciklg

Jjungti suklius ir auSinimo priemone, iSkviesti ciklg
ISkviesti ciklg

ISkviesti ciklg

ISkviesti ciklg

Jrankio patraukimas, programos pabaiga
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1.4 Pirmosios dalies grafinis
testavimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

Programas tikrinti galite tik pasirinke programos testavimo rezima:
Paspauskite darbo rezimy mygtukg: TNC perjungia
darbo rezimg Programos testavimas

Daugiau informacijos Sia tema
TNC darbo rezimai: Zr. ,Darbo rezimai”, psl. 84
Programos i§bandymas: Zr. ,Programos testavimas”, psl. 543

Jrankiy lentelés pasirinkimas programos

testavimui

Sj zingsnj pasirinkti turite tik tada, kai programos testavimo darbo
rezime dar neaktyvinta jrankiy lentelé.

Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
L rinkmeny valdymo sistemag
Prem. Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI
DUGH. T TIPA: TNC rodo programuojamuyjy mygtuky meniu,
skirtg rodomam rinkmenos tipui pasirinkti
555 Paspauskite mygtukg RODYTI VISUS: TNC

desiniajame lange rodo visas iSsaugotas rinkmenas

Sviesy laukg patraukite j kaire, ant katalogy
Sviesy laukg patraukite ant katalogo TNC:\
Sviesy laukg patraukite j desine, ant rinkmeny

Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos TOOL.T (aktyvi
jrankiy lentelé), perimkite mygtuku ENT: TOOL.T
gauna buseng S, todél aktyvi testuojant programag

Paspauskite mygtukg END: iSjunkite duomeny
valdymo sistemg

Daugiau informacijos Sia tema

Jrankiy valdymo sistema: Zr. ,Jrankio duomeny jvedimas j lentele”,
psl. 173

Programos iSbandymas: Zr. ~Programos testavimas”, psl. 543
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Programos, kurig norima testuoti, pasirinkimas

PGM
MGT

PASKUTIN.
FAILAT

Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
rinkmeny valdymo sistema

Paspauskite programuojamajj mygtukg PASKUTINES
RINKMENOS: TNC atidaro i§Sokantj langg su
paskutinj kartg pasirinktomis rinkmenomis

Rodykliy klaviSais pasirinkite programg, kurig norite
testuoti, perimkite mygtuku ENT

Daugiau informacijos Sia tema

Programos pasirinkimas: Zr. ,Darbas su rinkmeny valdymo
sistema”, psl. 122

Ekrano iSdéstymo ir vaizdo pasirinkimas

PROGRAMA

+
GRAF. OB.

[]
0

UL

Paspauskite ekrano iSdéstymo mygtuka:
programuojamuyjy mygtuky juostoje TNC parodo visas
pasirinktinas galimybes

Paspauskite programuojamajj mygtukag PROGRAMA
+ GRAFIKAS: kairéje ekrano puséje TNC rodo
programa, o desinéje ekrano puséje — ruosinj

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg vaizdg

Rodyti vaizdg i$ virSaus
Vaizdavimo 3 lygmenimis rodymas

3D vaizdavimo rodymas

Daugiau informacijos Sia tema
Grafiko funkcijos: Zr. ,Grafikai”, psl. 532
Programos i$bandymo vykdymas: Zr. ,Programos testavimas”,

psl. 543
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Programos testavimo jjungimas

Paspauskite programuojamajj mygtukg RESET +

reLETSTE START: TNC imituoja aktyvig programg iki
uzprogramuoto nutraukimo arba iki programos
pabaigos

Vykstant imitavimui, programuojamaisiais mygtukais
galite perjungti vaizdus

Paspauskite programuojamajj mygtukg STOPP: TNC
nutraukia programos testavimag

SUST.

Paspauskite programuojamajj mygtukg START: TNC
po pertraukos tesia programos testavimg

PALEISTI

Daugiau informacijos Sia tema

Programos i8bandymo vykdymas: Zr. ,Programos testavimas”,
psl. 543

Grafiko funkcijos: Zr. ,Grafikai”, psl. 532

Testavimo grei¢io nustatymas: Zr. ,Programos testavimo greigio
nustatymas”, psl. 533
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1.5 Jrankiy derinimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas
Jrankiy derinima atliksite pasirinke darbo rezimg Rankinis reZimas:

Daugiau informacijos Sia tema
TNC darbo rezimai: Zr. ,Darbo rezimai”, psl. 84

Paspauskite darbo rezimy mygtuka: TNC perjungia
darbo reZzimg Rankinis rezimas

Jrankiy paruosimas ir matavimas

Reikalingus jrankius jverzkite atitinkamame spaudziamajame
laikiklyje

Matuojant iSoriniu jrankiy-iSankstinio nustatymo jtaisu: iSmatuokite
jrankj, pasizymeékite ilgj ir spindulj arba tiesiogiai perkelkite j jrenginj,
naudodami perkélimo programg

Matuojant jrenginyje: jrankius jstatykite j jrankiy keitiklius (zr. psl. 74)

Jrankiy lentelé TOOL.T

Jrankiy lenteléje TOOL.T (nekeiiamai iSsaugota TNC:\) iSsaugomi
jrankio duomenys, pavyzdziui, ilgis ir spindulys, taip pat ir kita su
jrankiu susijusi informacija, kurios TNC prireikia vykdant jvairiausias
funkcijas.

Jeijjrankiy lentele TOOL.T norite jvesti jrankio duomenis, atlikite Siuos
veiksmus:

IRANKIO
LENTELE

Pasirinkite jrankiy lentelés rodymg: TNC rodo jrankiy

T lentele lentelés formatu
JuneTIS Pakeiskite jrankiy lentele: programuojamajam
I8J

mygtukui REDAGAVIMAS perjunkite JJUNGTI

Rodykliy klaviSais norimg jrankio numerj pasirinkite
spausdami Zemyn arba aukstyn

Rodykliy klaviSais desSinén arba kairén pasirinkite
jrankio duomenis, kuriuos norite pakeisti

ISjunkite jrankiy lentele: paspauskite mygtukg END
Daugiau informacijos Sia tema

TNC darbo rezimai: Zr. ,Darbo rezimai”, psl. 84

Darbas su jrankiy lentele: Zr. ,Jrankio duomeny jvedimas j lentele”,
psl. 173
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Inimas

1.5 Jrankiy der

Viety lentelé TOOL_P.TCH

)

Viety lentelés funkcijy vykdymas priklauso nuo jrenginio.
Apie tai skaitykite jrenginio vadove.

Viety lenteléje TOOL_P.TCH (nekei€iamai iSsaugota TNC:\)
nustatysite, kurie jrankiai kurioje jrankiy déetuveéje turi bati.

Jei j viety lentele TOOL_P.TCH norite jvesti duomenis, atlikite Siuos

veiksmus:

IRANKIO
LENTELE
Tiu

DETUVO
LENTELE

Pasirinkite jrankiy lentelés rodyma: TNC rodo jrankiy
lentele lentelés formatu

Pasirinkite viety lentelés rodyma: TNC rodo vietos
lentele lentelés formatu

Pakeiskite viety lentele: programuojamajam mygtukui
REDAGAVIMAS perjunkite JJUNGTI

Rodykliy klaviSais norimg vietos numerj pasirinkite
spausdami zemyn arba aukstyn

Rodykliy klaviSais desinén arba kairén pasirinkite
duomenis, kuriuos norite pakeisti

ISjunkite viety lentele: paspauskite mygtukg END

Daugiau informacijos Sia tema
TNC darbo rezimai: Zr. ,Darbo rezimai”, psl. 84
Darbas su viety lentele: Zr. ,Viety lentelé jrankiy keitikliui’, psl. 185
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1.6 Gabalo derinimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

Gabaly derinima atliksite pasirinke darbo rezimg Rankinis reZimas

arba el. smagratis

@ Paspauskite darbo rezimy mygtukg: TNC perjungia
darbo rezimg RanKinis rezimas

Daugiau informacijos Sia tema
Rankinis reZimas: Zr. Lrenginio asiy traukimas”, psl. 470

Gabalo jverzimas

Gabalg prie jrenginio stalo priverzkite verztuvu. Jei JUsy jrenginyje yra
integruota zondavimo sistema, gabalo lygiagreciai asiai derinti
nereikia.

Jei zondavimo sistemos nenaudojate, gabalg iSlygiuoti turite taip, kad
jis baty priverztas lygiagreciai jrenginio asims.

HEIDENHAIN iTNC 530
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iInimas

1.6 Gabalo der

Ruosinio nustatymas klavisy sistema

Perjunkite zondavimo sistema: darbo rezime MDI (MDI = Manual
Data Input) jvykdykite TOOL CALL sakinj, nurode jrankio a§j ir tada
pasirinkite darbo rezimg Rankinis reZzimas (MDI darbo rezime galite
ivykdyti bet kokius NC sakinius, nepaisant vienas kito)

TIKRINIMO

FUNKCI.
27

JA

TIKRINIM.

ROT

Pasirinkite zondavimo funkcijas: TNC
programuojamuyjy mygtuky juostoje rodo funkcijas,
kurias galima naudoti

ISmatuokite pagrindinj sukimg: TNC parodo
pagrindinio sukimo meniu. Pagrindiniam sukimui
uzfiksuoti, ant gabalo tiesiy pasirinkite du taskus

Zondavimo sistemg asies krypties mygtukais
nustatykite netoli pirmojo zondavimo tasko

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite zondavimo
krypt]

Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie gabalo ir
automatiskai grjzta atgal iki pradzios tasko

Zondavimo sistemg asies krypties mygtukais
nustatykite netoli antrojo zondavimo tasko

Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilieCia prie gabalo ir
automatiSkai grjzta atgal j pradZios tadkg

Po to TNC rodo uzfiksuotg pagrindinj sukimg

Meniu uzdarykite mygtuku END, mygtuku NO ENT
patvirtinkite klausimg dél pagrindinio sukimo
perémimo j iSankstiniy pasirinkimy lentele (neperimti)

Daugiau informacijos Sia tema

MDI darbo rezimas: Zr. ,Paprasty apdirbimy programavimas ir
vykdymas”, psl. 526

Ruosinio derinimas: Zr. ,Ruosinio jstrizos padéties kompensavimas
naudojant zondavimo sistemg”, psl. 501
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Atskaitos tasko nustatymas zondavimo sistema

Perjunkite zondavimo sistema: MDI darbo rezimu jvykdykite
TOOL CALL sakinj, nurode jrankio a$j, ir véliau vél perjunkite darbo
rezimg RanKinis reZzimas

TIKRINIMO
FUNKCIJA
27

TIKRINIM.

i

NUSTATYTI
REFERENC.
TASKA

Pasirinkite zondavimo funkcijas: TNC
programuojamuyjy mygtuky juostoje rodo funkcijas,
kurias galima naudoti

Atskaitos taska nustatykite, pvz., gabalo kampe: TNC
paklaus, ar zondavimo taskus norite perimti i$
anksciau uzfiksuoto pagrindinio sukimo. Paspauskite
mygtuka ENT, jei norite perimti taSkus

Zondavimo sistemg nustatykite netoli pirmojo
zondavimo tasko, ant gabalo briaunos, kuri nebuvo
zonduojama pagrindiniam sukimui

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite zondavimo
kryptj

Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilieCia prie gabalo ir
automatiSkai grjzta atgal | pradzios taskg

Zondavimo sistemg asies krypties mygtukais
nustatykite netoli antrojo zondavimo tasko

Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie gabalo ir
automatiSkai grjzta atgal | pradzios taskg

Po to TNC parodo uzfiksuoto kampo tasko
koordinates

Nustatykite 0: paspauskite ATSK. TASKO
NUSTATYMO PROGRAMUOJAMASIS MYGTUKAS

Meniu iSjunkite mygtuku END

Daugiau informacijos Sia tema

Atskaitos tasky nustatymas: Zr. ,Atskaitos tasko nustatymas
zondavimo sistema”, psl. 507
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kdymas

irmosios programos vy

1.7P

1.7 Pirmosios programos
vykdymas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

Programas jvykdyti galite pasirinke atskiro sakinio programos arba
sakiniy sekos programos darbo rezima:

Paspauskite darbo rezimy mygtukg: TNC perjungia
darbo rezimg Atskiro sakinio programa, TNC vykdo
kiekvieng programos sakinj paeiliui. Kiekvieng sakinj
turite patvirtinti mygtuku NC-Start

Paspauskite darbo rezimy mygtuka: TNC perjungia
darbo reZimg Sakiniy sekos programa, paspaudus
NC-Start, TNC vykdo programg iki programos
nutraukimo arba iki pabaigos

8

Daugiau informacijos Sia tema
TNC darbo rezimai: Zr. ,Darbo rezimai”, psl. 84
Programy vykdymas: Zr. ,Programos eiga”, psl. 549

Programos, kurig norima jvykdyti, pasirinkimas
Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
L rinkmeny valdymo sistemag

pAskUTIN. Paspauskite programuojamajj mygtukg PASKUTINES
RINKMENOS: TNC atidaro iSSokantj langg su
paskutinj kartg pasirinktomis rinkmenomis

Prireikus rodykliy klaviSais pasirinkite programa, kurig
norite jvykdyti, perimkite mygtuku ENT

Daugiau informacijos Sia tema

Rinkmeny valdymo sistema: Zr. ,Darbas su rinkmeny valdymo
sistema”, psl. 122

Programos paleidimas

Paspauskite NC-Start mygtuka: TNC jvykdo aktyvia
@ programa

Daugiau informacijos Sia tema
Programy vykdymas: Zr. ,Programos eiga”, psl. 549
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC yra technologinés juostos valdymo sistemos,
kuriomis jprasti frezavimo ir grezimo darbai uzprogramuojami tiesiogiai
jrenginyje, naudojant paprastus atviro, nekoduoto teksto dialogus. Jos
yra skirtos naudoti su frezavimo ir grezimo staklémis bei apdirbimo
centrais. iTNC 530 gali valdyti daugiausiai 18 asiy. Papildomai galite
nustatyti iki 2 uzprogramuoty sukliy kampo padéciy.

Integruotame diske galite i8saugoti bet kokj kiekj programuy, net jei jos
buvo sukurtos iSoriniais prietaisais. Greitesniam apskaiciavimui bet
kuriuo metu galima iSkviesti skaiCiuotuva.

Valdymo pultas ir ekrano vaizdai yra aiSkiai suformuoti, todél visas
funkcijas pasieksite greitai ir paprastai.

Programavimas: HEIDENHAIN atviro, nekoduoto
teksto dialogas, smarT.NC ir DIN/ISO

Programas labai lengva sukurti naudojant lengvai valdoma
HEIDENHAIN atviro, nekoduoto teksto dialogg. Programuojant,
programavimo grafike vaizduojami atskiri apdirbimo Zingsniai.
Papildomai padeda laisvo kontdiro programavimas FK, jei kartais néra
NC tinkamo brézinio. Grafiniu gabalo apdirbimo imitavimu galima
naudotis ir testuojant programa, ir vykdant programg.

Pradedantiems dirbti su TNC, smarT.NC darbo rezimas silo itin puikig
galimybe greitai ir be dideliy pastangy sukurti struktdrines atviro,
nekoduoto teksto programas. smarT.NC apraSomas atskiroje
naudotojui skirtoje dokumentacijoje.

TNC papildomai galima uzprogramuoti ir pagal DIN/ISO arba
pasirinkus DNC rezimg.

Programa testuoti ir jvesti galima ir tada, kai kita programa jau vykdo
gabalo apdirbima.

Suderinamumas

TNC gali vykdyti apdirbimo programas, kurios HEIDENHAIN juosty
valdymo sistemomis sukurtos naudojant versijas nuo TNC 150 B. Jei
TNC programose yra senesnés versijos gamintojo cikly, tai iTNC 530
bitina pritaikyti naudojant AK programine jrangg ,CycleDesign®.
Susisiekite su savo jrenginio gamintoju arba HEIDENHAIN.
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2.2 Ekranas ir valdymo pultas

Ekranas

TNC pristatomas su 15 coliy spalvotu ploksciuoju ekranu.

Antrasté

Kai TNC jjungtas, ekrano antrastéje rodomi pasirinkti darbo
rezimai: jrenginio darbo rezimai kairéje, o programavimo darbo
rezimai — de8inéje. DidZiausig antrastés plotg uZima ekrane
jjungtas darbo rezimas: ten pasirodo dialogo klausimai ir
pranesimy tekstai (iSimtis: kai TNC rodo tik grafikg).
Programuojamieji mygtukai

Apatinéje eilutéje programuojamyjy mygtuky juostoje TNC rodo
kitas funkcijas. Sias funkcijas pasirinksite Zemiau esanciais
mygtukais. Kad baty lengviau orientuotis, vir§ programuojamujy
mygtuky juostos esantis siauras stulpelis rodo programuojamujy
juosty skaiciy, kurias galite pasirinkti iSoréje iSdéstytais juodais
rodykliy klaviSais. Aktyvi programuojamuyjy mygtuky juosta
pazymima ap8viestu stulpeliu.

Programuojamieji pasirinkimo mygtukai

Programuojamuyjy mygtuky juosty perjungimas

Ekrano iSdéstymo nustatymas

Ekrano perjungimo mygtukas, skirtas jrenginio ir programavimo
darbo rezimams perjungti

Programuojamieji pasirinkimo mygtukai jrenginio gamintojo
programuojamiesiems mygtukams.

Programuojamuyjy mygtuky juosty perjungimas jrenginio gamintojo
programuojamiesiems mygtukams

USB jungtis

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Ekranas ir valdymo pultas

Ekrano iSdéstymo nustatymas

Naudotojas pasirenka ekrano iSdéstyma: tada TNC, pvz., programos
iSsaugojimo/redagavimo darbo rezime programg rodo kairiajame
lange, o desiniajame lange tuo metu vaizduoja, pvz., programavimo
grafikg. DeSiniajame lange pasirinktinai gali bati rodoma ir programos
struktdra arba tik programa dideliame lange. TNC rodomi langai
priklauso nuo pasirinkto darbo rezimo.

Ekrano iSdéstymo nustatymas:

—~ Paspauskite ekrano perjungimo klavisa:

L) programuojamuyjy klavisy juostoje rodomi galimi
ekrano paskirstymo variantai, zr. ,Darbo rezimai”,
psl. 84

PRocRars Ekrano iSdéstymg pasirinkite programuojamuoju

GRAF. OB. mygtuku
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Valdymo pultas

TNC pristatomas su skirtingais valdymo laukais. Paveikslélyje rodomi
valdymo pulto TE 730 valdymo elementai:

Raidiné klaviatdra teksto jvestims, rinkmeny pavadinimams ir
DIN/ISO programavimui.

Dviejy procesoriy versija: papildomi mygtukai valdyti Windows
Rinkmeny valdymo sistema
Skaiciuotuvas
MOD funkcija
HELP (pagalbos) funkcija
Programavimo darbo rezimai
Jrenginio darbo rezimai
Programavimo dialogy atidarymas
Navigacijos mygtukai ir perSokimo nurodymas GOTO
Skaiciy jvestis ir asies pasirinkimas
Jutiklinis laukas
smarT.NC navigacijos mygtukai
USB jungtis

Atskiry mygtuky funkcijos trumpai aprasytos pirmajame atveréiamame

puslapyije.

HEIDENHAIN valdymo pulto. Tokiais atvejais atkreipkite

@ Kai kurie jrenginiy gamintojai nenaudoja standartinio
démesj j jrenginio vadova.

ISoriniai mygtukai, pvz., NC-START arba NC-STOPP, taip
pat apraSyti jrenginio vadove.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zimai

2.3 Darbo re

2.3 Darbo rezimai

Rankinis rezimas ir el. smagratis

Jrenginio derinimo darbai atliekami jjungus rankinj rezimg. Pasirinkus
§j darbo rezimg rankiniu badu arba pakopomis galima nustatyti
jrenginio padétj, nustatyti atskaitos taskus ir pasukti apdirbimo
plokstuma.

El. smagracio darbo rezimas palaiko rankinj jrenginio aSiy patraukimg
elektroniniu smagraciu HR.

Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui (pasirenkama
pagal aukSciau pateiktg aprasyma)

Programuoja-

Langas i
9 masis mygtukas

Padétys

PADETIS

PADETIS
+
BOKLE

Kairéje: padétys, deSinéje: bisenos rodmuo

KIN. DUOM.
+
PADETIS

Kairéje: padétys, deSinéje: aktyvus susiddrimo
objektas (FCL4 funkcija)

Padéties nustatymas rankine jvestimi

Siame darbo rezime galima uzprogramuoti paprastus manevrus, pvz.,
plokStumos frezavimas arba padéties nustatymas i$ anksto.

Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui

Programuojama-

LS sis mygtukas

Programa

PROGRAMA

PROGRAMA
+
BOKLE

Kairéje: programa, deSinéje: bisenos rodmuo

KIN. DUOM.
+
PROGRAMA

Kairéje: programa, desinéje: aktyvus
susiddrimo objektas (FCL4 funkcija). Jei
pasirinkote §j vaizdg, TNC susidirimg
pavaizduos raudonu rémeliu grafiko lange.
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Zimal
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e o OPRIRE PORNIRE RESET
L0 f? e
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Zimai

2.3 Darbo re

Sakiniy sekos programa ir atskiro sakinio

programa

Pasirinkus sakiniy sekos programg, TNC programg vykdo iki pabaigos
arba iki uzprogramuoto nutraukimo ar nutraukimo rankiniu bddu. Po

nutraukimas programos eigg vél galite atnaujinti.

Atskiro sakinio programoje kiekvieng sakinj atskirai jjungsite starten

iSoriniu START mygtuku.

Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui

Rul. progranm,

secv.

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+0 2-40%
NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

NE® GO1 G4l X+5 Y+30 F250%
Ng@ 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 ¥+35.495%
*

N110 GO5 X+55.505 V+69.488
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30x

NS9993 627 R2*

NG9999 GOO G4@ X-30%

Ng9993 Z+50 M2

NS99999989 %3803_1 G71 *

integrala

Programare
si editare

2% SINm1
2% SINm1 10:20
30 H +60 U 0:00:00 s100% %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 =]
[oFF] ON
+B +0.000*C +0.000
8 ]

“a S1 ©.000 &4 =
REAL @: 20 15 z/s 1875 Fo MS /s g
ENCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE iNLOCUIRE TABEL TRBEL

BLOC Scule
ScuLa DEC. ORIG g
Rul. program, secv. integrala (PROBELERD
$i editare

N4@ T5 G17 S500 F100%

N8® GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

5
N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y¥+35.495%
*

N11@ GOB X+55.505 V+69.488
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+13.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9993 627 R2*

NG9999 GOO G40 X-30%

Ng9999 Z+50 M2

N99999999 %3803_1 G71 *

8

Programuojama-
Langas sis mygtukas
Prog rama PROGRAMA
Kairéje: programa, desinéje: programos prosRera
struktdra SUSKIRST.
Kairéje: programa, deSinéje: bisena prosRera
Kairéje: programa, deSinéje: grafikas prosare
Grafikas GRAF .0BJ.
Kairéje: programa, desinéje: aktyvus KaN. buoH.
susiddrimo objektas (FCL4 funkcija). Jei PRoGRArA
pasirinkote §j vaizdg, TNC susiddrimg
pavaizduos raudonu rémeliu grafiko lange.
Aktyvus susidarimo objektas (FCL4 funkcija).
Jei pasirinkote §j vaizdg, TNC susiddrimg ®

pavaizduos raudonu rémeliu grafiko lange.

S
&
2% SINm1
0% SINm1 10:22 e %L
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 A
B +0.0080 #C +0.000
80
g S1 0.000 |
REAL @:20 T 5 Z S 1875 F o M S5 /8
INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE $NLOCUIRE TRABEL TRBEL
oc SCULA DEC. ORIG ?ﬁcéleﬂ

Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui naudojant

padékly lenteles

Langas

Programuojama-
sis mygtukas

Padékly lentelé

PADEKLAS
Kairéje: programa, deSinéje: padékly lentelé pRoSRA
PADEKLAS
Kairéje: padékly lentelé, deSinéje: bisena pAvEKLAS
PROGRAMOS
Kairéje: padékly lentelé, desinéje: grafikas PRDELAS
GRAF .0BJ.
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2.4 Busenos rodmenys

Blasenos rodmuo ,,Bendrai“

Bendrasis blsenos rodmuo apatinéje ekrano srityje informuoja apie
esama jrenginio blkle. Jis automatiSkai pasirodo darbo rezimuose

atskiro sakinio programa ir sakiniy sekos programa, kol
nepasirenkamas vaizdas ,Grafikas®, ir darbo rezime

padéties nustatymas rankine jvestimi.

Rankiniame rezime ir el. smagracio rezime blsenos rodmuo pasirodo
didZiajame lange.

Biasenos rodmeny informacija

Rul.

program, secv.

integrala

Programnare
si editare

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS0 625 RZ*

N100 I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%

N110 GO6 X+55.505 Y+563.488%

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G203 X+19.732 Y+21.191 R+75x

N140 GOZ X+5 Y+30%

N9998g Z+50 M2
N99999999 %3803_1 G71 *

°% SINmI
°% SINmI

10:20

30 H +60 U

0:00:00

M

= e

=

=0
!
e

0
[+]

[X] +250.000 Y
+*B +0.000 *C

‘e
REAL

@:20 T s

+0.000 2Z
+0.000

z

S1

s 1875

-560.000

0.000

F o

M5 /8

"
2
®
8
S

£l

OFF]|

%

or)

n

o

NCEPUT SFARSIT PAGINA

PAGINA

SCANARE
BLOC

NLOCUIRE
scuLa

TABEL

DEC. ORIG

TABEL
Scule

bl

2.4 Busenos rodmenys

Simbolis ReikSme

ESAMA Esamos arba nustatytosios aktualios padéties
koordinates

IX]Y]Z] Jrenginio asys; pagalbines asis TNC rodo
mazosiomis raidémis. Rodomy asiy eilés tvarka ir
skaiciy nustato jrenginio gamintojas. Atkreipkite
démesj j jrenginio zZinyng

EEM Pastlimos coliais rodmuo atitinka deSimtajg dal;

veiksmingosios vertés. Apsuky skaiCius S, pastima
F ir veiksmingoji papildoma funkcija M

Programos eiga paleista

ASis prispausta

ASj galima patraukti smagraciu

ASys traukiamos atsizvelgiant j pagrindinj sukimg

ASys traukiamos j pasuktg apdirbimo plok&tumg

Funkcija M128 arba FUNCTION TCPM aktyvi

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Busenos rodmenys

Simbolis

ReikSmé

Funkcija Dinaminé susidirimo kontrolé DCM
aktyvi

Funkcija Adaptyvusis pastimos reguliavimas
AFC aktyvi (pasirenkama programiné jranga)

Vienas arba keli bendrieji parametry nustatymai yra
aktyvis (pasirenkama programiné jranga)

®| & |56l

Aktyvaus atskaitos taSko numeris ir iSankstiniy
pasirinkimy lentelés. Jei atskaitos taskas buvo
nustatytas rankiniu bddu, uz simbolio TNC rodo
tekstg MAN

88
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Papildomi bisenos rodmenys

Papildomame bisenos rodmenyje pateikiama iSsamios informacijos
apie programos eiga. Jj galima iSkviesti bet kuriame darbo rezime,
iSimtis — darbo rezimas ,Programos iSsaugojimas/redagavimas”.

Papildomo busenos rodmens jjungimas

—~ ISkvieskite programuojamuyjy mygtuky juostg ekrano

% iSdéstymui

procseta Pasirinkite ekrano vaizdavimag su papildomu busenos
BOKLE rodmeniu: deSinéje ekrano puséje TNC parodo

bisenos formg PerZiira

Papildomy biisenos rodmeny pasirinkimas

E Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juosta, kol
pasirodys BUSENOS programuojamieji mygtukai

anLe Papildomg bisenos rodmen;j pasirinkite tiesiogiai
FAR. RoD: programuojamuoju mygtuku, pvz., padétys ir
koordinatés, arba

Norimg vaizda pasirinkite perjungimo
programuojamuoju mygtuku

4

Toliau aprasomi naudojami blsenos rodmenys, kuriuose tiesiogiai
galite pasirinkti programuojamaisiais mygtukais arba perjungimo
programuojamuoju mygtuku.

informacija naudojama tik tada, kai Jisy TNC atblokuota

@ Prasome atkreipti démesj, kad kai kuri toliau aprasyta
priklausanti pasirenkama programiné jranga.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Busenos rodmenys

Perziira

Basenos formg Perziira TNC rodo po TNC jjungimo, jei pasirinkote
ekrano isdéstymg PROGRAMA+BUSENA (arba PADETIS+
BUSENA). Perziaros formoje trumpai pateikiama svarbiausia bisenos
informacija, kurig atskirai galite rasti atitinkamose iSsamiose formose.

Programuojama-
sis mygtukas

ReikSmé

BOKLES
APZVALGA

Padétis rodmuo daugiausiai 5 aSyse

Jrankio informacija

Aktyvios M funkcijos

Aktyvios koordinaciy transformacijos

Aktyvi subprograma

Aktyvus programos dalies kartojimas

PGM CALL iSkviesta programa

Aktualus apdirbimo laikas

Aktyvios pagrindinés programos pavadinimas

Bendroji programos informacija (skirtukas PGM)

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

Programos eiga rinkiniv seka

Progranos
ikeltis

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS
2B PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

PGM CALL STAT1

ES.D. X  -10.358 |#B
v -347.642  ¥C
z  +100.250
T:S D10
L +60.0000 R
DL-TAB DR-TAB
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM
Mi1e M134
X +25.0000 TS
A~ v +333.0000 X ¥
@
5 LBL 59
LBL

apzuatas | Pa | PAL | LaL | ove | 1 | pos | *

+0.000
+0.000

+5.0000

+0.1000

REP
® 0:00:07

i Suak. prog. STAT
ex SiNm1 e7:25
[X] -10.358 Y -347.642 2 +100.250
+B +0.000*C +0.000
iy S1 ©0.000
Es.0. @:20 T s 25 1875 Fo w5 . [ 2
BOKLES BOKLE TRANKTO K:::I;-IEN <= =
APZUALGA | PAD. ROD. |  BOKLE | paerrim. = =

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Aktyvios pagrindinés programos pavadinimas

Apskritimo centras CC (polius)

ISlaikymo trukmeés skaitiklis

Programos eiga rinkiniv seka

Progranos
ikeltis

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

28 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Suak. prog. STAT

x 1225000
v iss.o500

PGM 1: STAT1
PGM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PGM 5:
PGM B:
PGM 7:

Apdirbimo laikas, jei darbo reZzime Programos
testavimas programa buvo imituota iki galo

Aktualus apdirbimo laikas, %

@% S-IST
©% SINm1

PGM 8:
PGM 8:
87?:25( pg 10:

(] e:

Aktuelle Uhrzeit: 07:25:21
Gerufene Programme

apzualga PeM | PAL | LBL | cve | m | pos [

00:07

-10.358 Y
*B +0.0800 #C

“alle

ES.D. &:20 T s

-347.642 2
+0.000

S1

zs 1875 F o

+100.250| &

0.000

Aktualus paros laikas:

BOKLES
APZUALGA

BOKLE
PAD. ROD.

TRANKIO
BOKLE

BOKLE
KOORDIN.
PAKEITIM.

ns BB
=>

Aktuali juostos pastima

ISkviestos programos
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Bendroji padékly informacija (skirtukas PAL)

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Aktyvaus padékly iSankstinio pasirinkimo

numeris

Programos dalies kartojimas/subprogramos (skirtukas LBL)

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Aktyvis programos dalies kartojimai su
sakinio numeriu, Zymos numeris ir
uzprogramuoty/dar vykdomy kartojimy

skaicdius

Aktyvis subprogramos numeriai su sakinio
numeriu, kuriame buvo iSkviesta
subprograma ir iSkviestas Zymos numeris

Informacija apie standartinius ciklus (skirtukas CYC)

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Aktyvus apdirbimo ciklas

Aktyvios paklaidy ciklo G62 reikSmés

HEIDENHAIN iTNC 530

Programos eiga rinkiniv seka

Programos
ikeltis

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Apzualga | PeM PAL | LBL | cve | M | pos [
Aktyuaus pasirinkto padék. Nr. Ll

i

ex s-1sT
ex SiNm1 07:25 e %
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 2
jol] +0.000 %*C +0.000
&2

e S1 ©.000 o=
ESEDS @: 20 TS5 Z'S 1875 F o ns - Bl

BOKLES BIKLE TRANKTO BOKES <= =
APZVALGA | PAD. ROD. |  BOKLE | meccrvraw. =l =l

Programos eiga rinkiniy seka

Programos
ikeltis

19 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.8 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL

28 END PGM STAT1 MM

Paprogrames
Rin. nr. Zym.Nr./pau.
s E

Kartojimai

Apzualga | PeM | PAL LeL | cve | M | pos [

"
&
q
W

Rin. nr.  Zym.Nr./pau. REP =i
S
Si
&
ox s-1sT L
ex SiNm1 07:25 e %l
-10.358 Y -347.642 Z  +100.250
on
B +0.000 %C +0.000
.0
= la S1_ 0.000 &l |
ES.D. @: 20 TS5 ZS 1875 F o n s - BN
BOKLES BIKLE TRANKTO k:::::-xén <= =
APZUALGA | PAD. ROD. |  BOKLE | pacerram. =l =l

Programos eiga rinkiniv seka

Programos

ikeltis

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

be] 17 sries. GR. Gs.
Zyklus 32 TOLERANZ Suakt.
T +0.0500
HSC-MODE 1

A +3.0000

Apzualga | PeM | PAL | LBL cvc | m | pos [

|
it
&4+

ex s-1IsT
ex SiNm1 e7:25
X Foc |
X| -10.358 Y -347.642 2 +100.250| &
[oFF]
#B +0.000 #C +0.000 B oo
&2
=l S1 ©0.000 @l
Es.0. &:20 T s z/s 1875 Fe ns BB
BOKLES BIKLE TRANKTO k:::nl-xén <= =
APZUALGA | PAD. ROD. |  BOKLE | pacerrim. = =
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2.4 Busenos rodmenys

Aktyvios papildomos funkcijos M (skirtukas M)

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

Programos eiga rinkiniy seka

Programos

ikeltis

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Aktyviy M funkcijy su nustatyta reikSme
sgrasas

Aktyviy M funkcijy, pritaikyty jrenginio
gamintojo, sgrasas

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Mi1e
M134

92

Apzualga | PGM | PAL | LBL | cvc M | pos [
"

=]

=

i =)
{

ol

CL
i
[+

ox s-IsT
% SiNm1 07:25 sioms T
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 o
*B +0.000C +0.000
S

“a e S1 ©.000 @ % B
£s.0. &:20 T s 2|5 1875 Fe ns Bl

BOKLES BOKLE WANKTO | BOKEES <= =
APZUALGA | PAD. ROD. o | = =
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Padétys ir koordinatés (skirtukas POS)

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

BOKLE
PAD. ROD.

Padéties rodmens tipas, pvz., esama padétis

Virtualiosios aSies kryptimi VT patraukta verté
(tik naudojant pasirenkamag programine
jranga ,Bendrieji programos nustatymai“)

Pasukimo kampas apdirbimo plokStumai

Pagrindinio sukimo kampas

Informacija apie smagracio padéties uzdengima (skirtukas

POS HR)

Programuojama-
sis mygtukas

ReikSmé

Tiesiogine
pasirinktis
negalima

Rodmuo Asis: rodomos visos aktyvios
jrenginio aSys (VT = virtuali asis)

Rodmuo Maks. reik§mé:

ilgiausias leistinas veikimo kelias
atitinkamoje aSyje (apibréziamas M118
arba bendraisiais programos nustatymais)
Rodmuo Esama reik§mé:

atitinkamoje aSyje smagracio padéties
uzdengimu perkelta tikroji reikSme

Informacija apie jrankius (skirtukas TOOL)

Programuojama-

sis mygtukas

ReikSmé

IRANKIO
BOKLE

Rodmuo T: jrankio numeris ir pavadinimas

Rodmuo RT: atsarginio jrankio numeris ir
pavadinimas

Jrankio aSis

Jrankio ilgiai ir spinduliai

Programos eiga rinkiniv seka REgsraacs
ikeltis
) 5 e85 [0 GOGES Apzualga | PeM | PAL | LBL [cve [ M Pos O
20 CYCL DEF 11.0 MAT. KOEF.
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 ES.D. X -10.358 =]
22 STO AN
23 L 2450 Ro F L—=d7.892 e’
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX 2z +100.250
25 CALL LBL 15 REPS »8 +0.000
26 PLANE RESET STAY wc 20,000 B Q
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM I T W
A +0.0000
@] B +e.0000
C +45.0000
[e]Pasrin. suk.  +o.e000
s
&2
0% S-IsT
% SiNm1 07:26
(simax %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 5
*+B +0.000#C +0.000
s
@3]
“2le S1 0.000 b
ES.D. @:20 T s 2|s 1875 Fo ns - B
BOKLES BIKLE TRANKTO K:::::-Ién <= =
APZVALGA | PAD. ROD. BIKLE L = =
Manual operation L3t L LE S
and editing
ACTL. +3.9370 pen | PAL | LeL | cve | M | Pos Pos HR [¢)
Achse  Max.-lert Istuert
Y +3.9370 x +0.00000 +0.0000
= 2 +3.5433 v +0.00000 +0.0000
z +0.00000 +0.0000
e84 A t0.000 |, “o-ece0 Sores0
+C +11.000 c +0.2000 +0.000
ur +0.00000 +0.00000
S1 0.000
@:mANce) [T 2 z |s aeee
Fo Ms /8
8%z S-IST
8% SCNm1 87:56
ToucH DATUM 3 Rot
M S F PROBE | MANAGEMENT
: @ LS~
Programos eiga rinkiniv seka '?::f:?:ﬁ
ikelti

Matmenys (Delta vertés) i$ jrankiy lentelés
(TAB) ir TOOL CALL (PGM)

Neveika, ilgiausia neveika (TIME 1) ir ilgiausia
neveika TOOL CALL (TIME 2)

Aktyvaus jrankio ir (kito) atsarginio jrankio
rodmuo

HEIDENHAIN iTNC 530

) (b e258) [0 OGS pem | paL | LBL | cve | M | pos  TooL [
20 CYCL DEF 11.0 MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 T:s n1e
22 STOP poc:
23 L z+50 Re FI
24 L X-20 Y+20 RO FMAX L +50.0000
25 CALL LBL 15 REPS w
32 Sl Best? o o[ e 500
27 LBL @ 22
28 END PGM STAT1 MM = = =
A8
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
00:02
T s nie
RT
@x s-IsT
0% SiNm1 @7:26
s100% %l
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 .
+*B +0.000%C +0.000
5 ;1.
- e
2|l S1 ©.000
£s.0. @:20 T s z's 1875 F o ws . B
BOKLES BIKLE TRANKTO K:::::}én <= =)
APZUALGA | PAD. ROD. | BOKLE | pawerrov. = =
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2.4 Busenos rodmenys

Jrankio matavimas (skirtukas TT)

®)

Programuojama-
sis mygtukas

TNC skirtukg TT rodo tik tada, kai Si funkcija aktyvinta Jisy
jrenginyje.

ReikSmé

Programos eiga rinkiniv seka

Programos
ikeltis

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Numeris jrankio, kuris bus matuojamas

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF.

Rodoma, kas bus matuojama — jrankio
spindulys ar ilgis

MIN ir MAX verté atskiry aSmeny matavimui ir
matavimo rezultatas su besisukanciu jrankiu
(DYN)

PeM | PAL | LBL | cve | M | Pos | TooL TT [0»
M

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T: 5 D1 E
22 STO Doc: —
23 L 2+50 RO FM =
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX nIN
25 CALL LBL 15 REP! 7
26 PLANE RESET STAY B rex s
27 LBL @ 4
28 END PGM STAT1 MM ¥
ik
e
H
i
0% S-I8ST
0% Sinm) 07:26
s100% Q
N
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 u
*B +0.000 *C +0.0080
a0
- |
2lle S1 ©.000
Es.D. @:20 T s 2s 1875 Feo ERCA s | 5
BIKLES BOKLE TRANKTO KOE::;-IEN <= =)
APZVALGA | PAD. ROD. s || e = =

Jrankio aSmens numeris su priklausancia
matavimo verte. ZvaigZzduté uZ matavimo
vertés parodo, kad virdyta jrankio lenteléje
nurodyta paklaida. TNC rodo maks. 24
asSmeny matavimo vertes.

Koordinaéiy perskai€iavimas (skirtukas TRANS)

Programuojama-
sis mygtukas

ReikSmé

Programos eiga rinkiniy seka

Programos
ikeltis

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.8 MAT. KOEF.

PAL | LBL | cve | | pos | TooL | TT TRans [

soce Aktyvios nulinio tako lentelés pavadinimas & gy o e e U
PacerTa. Sl - =
28 PLENE REBET STRY s gr‘
Aktyvaus nulinio tasko numeris (#), Ex v T
komentaras i$ aktyvaus tasko numerio (DOC) P = e Ty
aktyvios eilutés, i$ ciklo G53 OMMCRTI | KRN o
' ' & 9+
. . v YT . 0% S-IST
Aktyvus nulinio tasko perkélimas (ciklas G54); o sinai o728 ey
TNC parodo aktyvy nulinio tadko perkélimg -10.358| Y -347.642 2  +100.250 v
dauglaus|a| 8 aéyse *B +0.000 *C +0.000 =
. N ) <al[lle. S1 0.000 (‘%E
Atspindétos adys (ciklas G28) Es.0. 3:2 s Zsiws  r o ns @
BOKLES BOKLE IRANKIO K:::;-IEN <= =
Aktyvus pagrindinis sukimas temllieaniiaon || et | lraerrant Sl

Aktyvus sukimo kampas (ciklas G73)

Aktyvus matavimo koeficientas / matavimo
koeficientai (ciklai G72); TNC parodo aktyvius
matavimo koeficientus daugiausiai 6 aSyse

Centrinio tiesinimo centras

Zr. naudotojo Zinyng ,Ciklai*, ciklai koordinatéms perskaigiuoti.
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Bendrieji programos nustatymai 1 (skirtukas GPS1, pasirenkama

programiné jranga)

®)

Programuojama-
sis mygtukas

TNC skirtuka rodo tik tada, kai i funkcija aktyvinta Jusy
jrenginyje.

Reik§meé

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Sukeistos asys

Uzdengtas nulinio tasko perkélimas

UZdengtas atspindys

Bendrieji programos nustatymai 2 (skirtukas GPS2, pasirenkama

programiné jranga)

)

Programuojama-
sis mygtukas

TNC skirtuka rodo tik tada, kai Si funkcija aktyvinta Jisy
jrenginyje.

Reik§meé

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Uzblokuotos asys

UZdengtas pagrindinis sukimas

Uzdengtas sukimasis

Aktyvus pastiimos koeficientas

HEIDENHAIN iTNC 530

Programos eiga rinkiniv seka Prosraacs
ikeltis
18 L IX-1 Re FMAX =l
20 CYCL DEF 11.0 MAT. KOEF. E_|cvc\n\Pos\rooL|n\mma [ =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 0
%93 B
23 L z+50 RO FM X > x x +0.0000 Ox —
4 L X-20 $+20 R FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY M ke b 00000 Ov El ;
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 >H 2 22,2000 Oz W
A ->A A +0.0000 Oa
g N
B ->8B B +0.0000 Os §4—>?
c->c ® +0.0000 Oc -
u->u u +0.0000 Ou &l Q’
:
v ->v + v u
R v +0.0000 =}
0% SINm1 07:26| W -> U u +0.0000 Ow
s100% ;
-10.358 Y -347.642 2 +1008.258 v
+*B +0.000%C +0.000
Si
. 0]
2 |l S1 ©.000
£s.0. %:20 T s /s 1875 F o ns BT ®
BOKLES BOKLE IRANKIO K:::DL:N <= =3
APZUALGA | PAD. ROD. BOkle Hf [Resmisandl = =
Programos eiga rinkiniy seka R sanes
ikeltis
18 L IX-1 Re FMAX asz [
20 CYCL DEF 11.0 MAT. KOEF. cve | M| pos | Toow | TT | TRaNs | BS1 |
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89885 Pagrin. suk. I
22 STOP n D
23 L z+50 Re FHAX Ox 100200 —y
24 L X-20 v+20 R@ FMAX P bt
25 CALL LBL 15 REPS ke
26 PLANE RESET STAY Ov +0.0000 8 |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz F_faktorius ¥
A
Oa °
vl &
Os E"—P?
W
Oc
Ou s ;
®
v @ 7 [+]
0% S-IsT
0% SINm1 o7:26( U
s1e0% |
-10.358 Y -347.642 2 +1008.258 v
+*B +0.000%C +0.000
g
|
“a e S1 ©.000 )
£s.0. %:20 T s 2/s 1875 F o ns B ®
BOKLES BOKLE IRANKIO BOKLE
KOORDIN.
APZUALGA | PAD. ROD. o || ahEeEs
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2.4 Busenos rodmenys

Adaptyvusis pastiimos reguliavimas AFC (skirtukas AFC,
pasirenkama programiné jranga)

Jasy jrenginyje.

@ TNC skirtuka AFC rodo tik tada, kai Si funkcija aktyvinta

Programuojama-
sis mygtukas

Reik§meé

Programos eiga rinkiniyv seka

Programos

ikeltis

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

25 CALL LBL 15 REPS

T:5
poc:

Tiesioginé
pasirinktis
negalima

Aktyvus rezimas, kuriame naudojamas
adaptyvusis pastimos reguliavimas

Aktyvus jrankis (numeris ir pavadinimas)

Pjouimo numeris @

p1e

1| pos | TooL | TT | TRANS | Gs1 | BS2 AFC [¢
Rezinas ISJUNGTT

Pjavio numeris

26 PLANE RESET STAY S
27 LBL o Real. atsauk. fakt. ox
28 END PGM STAT1 MM W
Real. stam. apkroua ox
Stamik. refer. apkr. 7
Real. stam. aps. sk. © vk
APsis. skaié. nuokr. 0.@% =)
© 00:00:07 -
&8
@% S-IST
0% SiNm1 07:25 )
b L I I I sieox []
-18.358 Y -347.642 2 +100.25808 OGFF c
*B +0.000C +0.000
o
- |
2 le S1 ©.000
£s.0. @: 20 T s 2|5 1875 Fo ns @l B
BOKLES BOKLE IRANKIO K:::;-IEN <= =)
APZUALGA | PAD. ROD. BOKLE el

Aktualus pastimos potenciometro
koeficientas, %

Aktuali suklio apkrova, %

Suklio atskaitiné apkrova

Aktualus suklio apsuky skaicius

Aktualus apsuky skaiciaus nuokrypis

Aktualus apdirbimo laikas

Linijiné diagrama, kurioje rodoma aktuali
suklio apkrova ir TNC paskirta pastimos
atSaukimo verté
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2.5 Langy tvarkytuvas

atliekamas funkcijas ir elgesj. Atkreipkite démes;j j jrenginio

@ Jisy jrenginio gamintojas nustato langy tvarkytuvo
vadova!

TNC galima naudotis langy tvarkytuvu ,Xfce®. ,Xfce“ yra standartiné
taikomoji programa, skirta UNIX pagrindu sukurtoms operacinéms
sistemoms, jg naudojant galima valdyti grafine naudotojo terpe. Langy
tvarkytuvas leidzia atlikti Sias funkcijas:

Uzduodiy juosta, leidZianti perjungti jvairias taikomasias programas
(naudotojo terpé).

Papildomas darbalaukio, kuriame gali bati vykdomos specialiosios
jrenginio gamintojo taikomosios programos, valdymas.

Akcento valdymas tarp NC programinés jrangos ir jrenginio
gamintojo taikomuyjy programy.

Galite keisti i§Sokancio lango (,Pop-Up* langai) dydj ir padétj. Taip
pat galima uzdaryti, atkurti ir sumazinti iSSokant;j langa.

TNC ekrano kairéje virSuje parodo zvaigzdute, kai

@ pasireiskia langy tvarkytuvo taikomosios programos arba
paties langy tvarkytuvo klaida. Tokiu atveju perjunkite
langy tvarkytuva ir pasalinkite problema, prireikus
skaitykite jrenginio vadova.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Priedas

2.6 Priedas: zondavimo sistemos ir
elektroniniai smagragiai i$
HEIDENHAIN

Zondavimo sistemos

Naudodami jvairias HEIDENHAIN zondavimo sistemas, galite:

automatiSkai atlikti gabaly derinimg

greitai ir tiksliai nustatyti atskaitos taskus
programai vykstant atlikti gabalo matavimus
iSmatuoti ir patikrinti jrankius

naudotojo zinyne ,Ciklai“. Prireikus naudotojo zinyno
kreipkités | HEIDENHAIN. ID: 670388-xx.

Atkreipkite démesj, kad HEIDENHAIN atsakomybe uz
zondavimo sistemos cikly tinkamg veikimg prisiima tik tuo
atveju, jei naudojate HEIDENHAIN zondavimo sistemas!

Q Visos zondavimo sistemos funkcijos yra aprasytos

Prijungiamos zondavimo sistemos TS 220, TS 640 ir TS 440

Sios zondavimo sistemos puikiai tinka automatiniam gabalo derinimui,
atskaitos tasko nustatymui ir gabalo matavimui. TS 220 perjungimo
signalus perduoda laidu, be to, tai yra pigi galimybé, jei reikéty atlikti
skaitmeninj keitima.

Specialiai jrenginiams su jrankiy keitikliais pritaikytos zondavimo
sistemos TS 640 (Zr. paveikslélj) ir mazesné sistema TS 440, kurios
perjungimo signalus perduoda belaidziu budu infraraudonaisiais
spinduliais.

Veikimo principas: prie prijungtos HEIDENHAIN zondavimo sistemos
nenusidévintis optinis jungiklis priregistruoja matavimo liestuko
nuokrypj. Sukurtas signalas paskatina iSsaugoti aktualios zondavimo
sistemos padéties esama verte.
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Jrankio zondavimo sistema TT 140 jrankiui matuoti

TT 140 yra prijungiama zondavimo sistema, skirta jrankiams matuoti ir
tikrinti. TNC tam pateikia 3 ciklus, kuriuos atliekant galima nustatyti
jrankio spindulj ir ilgj, kai suklys nejuda arba sukasi. Dél itin tvirtos
konstrukcijos ir auktos apsaugos rasies TT 140 yra nejautrios
ausinimo skys¢iui ir skiedroms. Perjungimo signalas sukuriamas
nenusidévinc&iu optiniu jungikliu, kuris yra itin patikimas.

Elektroniniai smagrac€iai HR

Elektroniniai smagraciai supaprastina tiksly rankinj asies pavaros
traukimg. Galima pasirinkti labai placig perstimimo kelio per vieng
smagracio apsisukimo sriti. HEIDENHAIN sidlo ne tik jmontuojamus
smagracius HR 130 ir HR 150, bet ir neSiojamuosius smagracius HR
520 ir HR 550 FS. ISsamy HR 520 aprasyma rasite 14 skyriuje (Zr.
»Traukimas elektroniniais smagraciais” psl. 472)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Pagrindai

3.1 Pagrindai

Atstumo matavimo prietaisai ir atskaitos zymos

Prie jrenginio asiy yra atstumo matavimo prietaisai, kurie uzfiksuoja
jrenginio arba jrankio padétis. Prie linijiniy aSiy dazniausiai sumontuoti
ilgio matavimo prietaisai, o prie apvaliy staly ir pasukamy asiy —kampo
matavimo prietaisai.

Jei jrenginio aSis juda, jai priklausantis atstumo matavimo prietaisas
sukuria elektrinj signalg, pagal kurj TNC apskai€iuoja tikslig jrenginio
aSies padét;.

Nutrlikus sroveés tiekimui iSsitrins jrenginio pavazos ir apskai€iuotos
esamos padéties priskyrimas. Kad bty galima atkurti §j priskyrima,
prieauginiuose atstumo matavimo prietaisuose yra atskaitos Zzymos.
Pervaziavus atskaitos zymg TNC perduodamas signalas, nurodantis
stabily jrenginio atskaitos taskg. Taip TNC gali vél atkurti aktualios
jrenginio padéties esamg padétj. Naudojant ilgio matavimo prietaisus
su uzkoduotomis atstumo atskaitos zymomis jrenginio a8ys turi bati
patrauktos daugiausiai 20 mm, o naudojant kampo matavimo
prietaisus — daugiausiai 20°.

Naudojant absoliutinius matavimo prietaisus, jjungus, valdymo
prietaisui perduodama absoliutiné padéties verté. Todél i$ karto po
jjungimo, nepatraukus jrenginio asiy galima atkurti priskyrima tarp
esamos padeéties ir jrenginio pavazy padéties.

Atskaitos sistema

Atskaitos programa vienareikSmiskai nustatysite padétis plokStumoje
arba erdvéje. Vienos padéties duomenys visada susije su nustatytu
tasku ir aprasomi koordinatémis.

Keturkampéje sistemoje (staCiakampé sistema) trys asys X, Y ir Z yra
nustatytos kaip trys kryptys. Visos adys yra vertikaliai viena kitai ir jos
susikerta vienam, nuliniame taske. Koordinaté nurodo atstumg iki
nulinio tasko viena i$ Siy kryp€iy. Taip vieng padétj plokStumoje galima
apra8yti dviem koordinatémis, o erdvéje — trim koordinatémis.

Su nuliniu tasku susijusios koordinatés yra vadinamos absoliutinémis
koordinatémis. Santykinés koordinatés yra susijusios su bet kuria kita

padétimi (atskaitos tasku) koordinaciy sistemoje. Santykiniy
koordinaciy vertés dar vadinamos ir koordinaciy prieaugio vertémis.
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Atskaitos sistema frezavimo staklése

Gabalg apdirbant frezavimo staklémis reikia remtis staciakampe
koordinaciy sistema. DeSinéje esan€iame paveiksle parodyta, kaip
staCiakampé koordinaciy sistema yra priskirta jrenginio asims.
Desinés rankos trijy pirSty taisyklé taikoma tam, kad baty lengviau
prisiminti: jei vidurinis pirStas nukreipiamas jrankio aSies kryptimi nuo
gabalo link jrankio, tada jis rodo Z+ kryptimi, nykstys parodo X+ kryptj,
o rodomasis pirStas — Y+.

iTNC 530 i$ viso gali valdyti maks. 18 asis. Salia pagrindiniy asiy X, Y
ir Z yra lygiagreciai einancios papildomos asys U, V ir W. Sukamosios
asys zymimos A, B ir C raidémis. DeSingje apacioje esantis paveikslas
rodo papildomy ir sukamujy aSiy priskyrimg pagrindinéms asims.

Atsizvelgiant j tai, jrenginio gamintojas gali apibrézti bet kiek pagalbiniy
aSiy, kurias gali pazymeéti bet kokiomis mazosiomis raidémis.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Pagrindai

Polinés koordinatés

Jei gamybos brézinys yra nubraizytas staCiakampyje, apdirbimo
programga taip pat kurkite naudodami staciakampes koordinates.
Naudojant gabalus su apskritimo lankais arba turint kampo duomenis
taip yra paprasciau nustatyti polines koordinates.

PrieSingai nei staCiakampés koordinates X, Y ir Z, polinés koordinatés
apibrézia tik plok§tumoje esancias padétis. Poliniy koordinaciy nulinis
taskas yra poliuje CC (CC = circle centre, angl. apskritimo centras).
Padétis plokStumoje vienareikSmiskai nustatoma:

poliniy koordinaciy spinduliu: atstumas nuo poliaus CC iki padéties

poliniy koordina&iy kampu: kampas tarp kampinés atskaitos aSies ir
atkarpos, poliy CC sujungiancios su padétimi

Poliaus ir kampo atskaitos aSies nustatymas

Vienoje is trijy plokStumy poliy nustatysite dviem koordinatémis
staCiakampéje koordinaciy sistemoje. Tada kampo atskaitos aSis
aiSkiai bus priskirta poliniy koordinaciy kampui H.

Polinés koordinatés (plokStuma)

Kampo atskaitos asSis

XY +X

Y/Z +Y

ZIX +Z
104
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Absoliutinés ir prieauginés gabalo padeétys

Absoliutinés gabalo padétys

Jei vienos padéties koordinatés yra susijusios su koordinaciy nuliniu
tasku (Saltinis), jos pazymimos kaip absoliutinés koordinatés.
Kiekviena padétis ant gabalo aiSkiai nustatyta jos absoliutinémis
koordinatémis.

1 pavyzdys: angos su absoliutinémis koordinatéemis:

Anga 1 Anga 2 Anga 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Prieauginés gabalo padétys

Prieauginés koordinatés yra susijusios su paskutinj kartg
uzprogramuota jrankio padétimi, naudojama kaip santykinis
(tariamasis) nulinis taskas. Kuriant programg prieauginés koordinatés
nurodo matmenj tarp paskutinés ir tolesnés nustatytosios padéties,
kuriuo turi bati patrauktas jrankis. Todél Sis matmuo dar vadinamas
sudedamuoju matmeniu.

Prieauginj matmenj prie$ asies pavadinimg pazymékite G91 funkcija.
2 pavyzdys: angos su prieauginémis koordinatémis

Absoliutinés angos 4 koordinatés

X =10 mm

Y =10 mm

Anga 5, susijusi su 4 Anga 6, susijusi su 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absoliutinés ir prieauginés polinés koordinatés

Absoliutinés koordinatés visada yra susijusios su poliumi ir kampo
atskaitos asimi.

Prieauginés koordinatés visada yra susijusios su paskutinj kartg
uzprogramuota jrankio padétimi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Pagrindai

Atskaitos tasko pasirinkimas

Gabalo brézinys atitinkamg gabalo formos elementg apibrézia kaip
absoliutinj atskaitos tasSka (nulinj taskg), dazniausiai gabalo kampg.
Nustatydami atskaitos taskg, gabalg visada iSlygiuokite pagal jrenginio
asis ir kiekvienai aSiai jrank| kiekvienai asiai pagal gabalg nustatykite
Zinoma padeétj. Siai padeégiai TNC rodmenj nustatykite ties nuliu arba
nustatykite nurodytg padéties verte. Taip gabalg priskirsite atskaitos

sistemai, kuri taikoma TNC rodmeniui arba Jasy apdirbimo programai.

Jei gabalo brézinyje yra santykiniy atskaitos tasky, tada paprasciausiai
naudokite koordinaciy perskaiciavimo ciklg (zr. naudotojo zZinyng
,Cikly programavimas®, ,Koordinaciy perskai€iavimo ciklai*).

Jei gabalo brézinio matmenys netinka NC, tada padétj arba gabalo
kampg pasirinkite kaip atskaitos taska, pagal kurj bty lengviausia
apskaiciuoti likusias gabalo padétis.

Atskaitos taskus itin patogu nustatyti HEIDENHAIN zondavimo
sistema. Zr. naudotojo zinyng ,,Zondavimo sistemos ciklai“, skyriy
~Atskaitos tasko nustatymas zondavimo sistemomis®.

Pavyzdys

Gabalo eskize rodomos angos (nuo 1 iki 4), kuriy matmenys susije su
absoliutiniu atskaitos tasku su koordinatémis X=0 Y=0. Angos (nuo
iki 7) yra susijusios su santykiniu atskaitos tasku su absoliutinémis
koordinatémis X=450 Y=750. Naudodami cikla NULINIO TASKO
PERSTUMIMAS, nulinj tagka laikinai galite perstumti j padétj X=450,
Y=750, kad angas (nuo 5 iki 7) baty galima uzprogramuoti be
apskaiciavimo.
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3.2 Programy atidarymas ir
jvedimas

NC programos sukurimas DIN/ISO formatu

Apdirbimo programa susideda i$ programos sakiniy. Paveiksle
desSinéje rodomi sakinio elementai.

TNC apdirbimo programos sakinius sunumeruoja automatiskai,
atsizvelgdama j MP7220. MP7220 apibrézia sakinio numerio Zingsnio
dydj.

Pirmasis programos sakinys prasideda %, programos pavadinimu ir
galiojanciais matavimo vienetais.
Tolesniuose sakiniuose pateikiama tokia informacija:

ruoSinys

jrankio iSkvietos

saugios padéties pritraukimas

pastiimos ir apsuky skaiciai

trajektorijos judesiai, ciklai ir kitos funkcijos

Paskutinis programos sakinys yra N99999999, programos pavadinimas
ir galiojantys matavimo vienetai.

Démesio — susidurimo pavojus!

@ HEIDENHAIN rekomenduoja po jrankio iSkvietos pritraukti
saugig padetj, i$ kurios TNC gali nustatyti j apdirbimo
padétj be susidarimo!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Programy atidarymas

Ruosinio apibréztis: G30/G31

Atidare naujg programa, apibrézkite staciakampj, neapdirbtg gabala.
Jei ruoSinj norite apibrézti véliau, paspauskite mygtukg SPEC FCT, o
po to — programuojamajj mygtukg PROGRAMOS DUOMENYS IR BLK
FORM. Sios apibrézties TNC reikés grafiniams imitavimams.
DidZiausias staCiakampio sieny ilgis gali bati 100 000 mm, jos turi bati
lygiagreciai aSims X, Y ir Z. Sis ruoSinys yra nustatytas dviem
kampiniais taskais:

MIN taskas G30: maziausia staciakampio X, Y ir Z koordinaté;

jveskite absoliutine verte

MAX taskas G31: didziausia staCiakampio X, Y ir Z koordinaté;
jveskite absoliutine ir prieaugine verte

Ruosinio apibréZtis reikalinga tada, jei programa norite
@ testuoti grafiskai!
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Naujos apdirbimo programos atidarymas

Apdirbimo programa visada jvedama pasirinkus darbo rezimg

Programos iSsaugojimas/redagavimas. Programos atidarymo pavyzdys:

Pasirinkite darbo rezimg Programos
iSsaugojimas/redagavimas

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite
MGT mygtukg PGM MGT

Pasirinkite kataloga, kuriame norite iSsaugoti naujg programa:

RINKMENOS PAVADINIMAS = ALT.H

Jveskite naujg programos pavadinima, patvirtinkite
mygtuku ENT

ENT

Pasirinkite matavimo vienetus: paspauskite
programuojamajj mygtukg MM arba INCH. TNC
perjungia programos langg ir atidaro dialogg BLK-
FORM apibréZZiai (ruoSinys)

MM

SUKLIO ASIS X/Y/Z LYGIAGRECIAI?

@ Jveskite suklio a$j, pvz., Z

DEF BLK-FORM: MIN TASKAS?

Vieng po kitos jveskite MIN tasko koordinates X, Y ir
Z, kiekvieng patvirtinkite mygtuku ENT

DEF BLK-FORM: MAX TASKAS?

Vieng po kitos jveskite MAX tasko koordinates X, Y ir
Z, kiekvieng patvirtinkite mygtuku ENT
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Pavyzdys: BLK-Form rodymas NC programoje
%NAUJAS G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NAUJAS G71 *

Pirmajj ir paskutinjjj programos sakinj TNC sukuria automatiskai.

Jei nenorite uzprogramuoti ruosinio apibrézties, mygtuku
@ DEL dialoga nutraukite ties Suklio asis X/Y/Z lygiagreciai!

TNC grafikg sukurti gali tik tada, kai trumpiausias Sonas
yra maziausiai 50 ym, o ilgiausias Sonas — daugiausiai
99 999,999 mm.
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Programos pradzia, pavadinimas, matavimo
vienetai

Suklio asis, MIN tasko koordinatés
MAX tasko koordinatés

Programos pabaiga, pavadinimas, matavimo
vienetai
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Jrankio judesiy uzprogramavimas , DIN/ISO

Jei norite uzprogramuoti sakinj, raidinéje klaviatlroje paspauskite
funkcinj mygtukg DIN/ISO. Jei norite gauti atitinkamg G kodg, galite
naudoti ir pilkus trajektorijos funkcinius mygtukus.

Atkreipkite démesj, kad aktyvi didziyjy raidziy raSymo
@ funkcija.

Padéties nustatymo sakinio pavyzdys

1 Atidarykite sakinj

KOORDINATES?

@ 10 Jveskite X aSies tikslo koordinate

20 Jveskite Y aSies tikslo koordinate, mygtuku ENT
perjunkite kitg klausimg

FREZOS TRAJEKTORIJOS CENTRAS

G 40 Traukti be jrankio spindulio korekcijos: patvirtinkite
mygtuku ENT arba

Kairéje bei deSinéje traukti uzprogramuotg kontira:

s4t 842 G41arba G42 pasirinkite programuojamuoju mygtuku
PASTUMA F=?
100 Siam judesiui trajektorija pastdma 100 mm/min.,

mygtuku ENT perjunkite kitg klausima

PAPILDOMA FUNKCIJA M?

r Papildoma funkcija M3 ,Suklys jj.“, paspaudus

3 Bl yqtuka ENT TNC igjungia §j dialoga

Programos lange rodoma eiluté:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Esamos padéties perémimas

TNC suteikia galimybe esamg jrankio padétj perimti j programa, pvz.,

uzprogramuojant patraukimo sakinj
programuojant ciklus
Jrankius apibrézkite G99

Norédami perimti teisingas padéties vertes, atlikite Siuos veiksmus:

|vesties laukg sakinyje nustatykite toje vietoje, j kurig norite perimti

padétj

112

Pasirinkite esamos padéties perémimo funkcijg: TNC
programuojamuyjy mygtuky juostoje rodo asis, kuriy
padétis galite perimti

Pasirinkite asis: TNC | aktyvy jvesties lauka jraso
esama pasirinktos aSies padétj

Apdirbimo plokStumoje TNC visada perima jrankio centro
koordinates, net tuo atveju, jei aktyvi jrankio spindulio
korekcijg.

Jrankio adyje TNC visada perima jrankio virSinés
koordinates, taigi visada atsizvelgia j aktyvig jrankio ilgio
korekcija.

Programuojamuyjy mygtuky juostg asims pasirinkti TNC
laiko jjungta tol, kol jg iSjungsite dar kartg paspaude
mygtuka ,Esamos padéties perémimas®. Sie veiksmai
atliekami ir tada, kai norite iSsaugoti esama sakinj ir
trajektorijos funkciniais mygtukais atidarote naujg sakin;.
Jei pasirenkate sakinio elementg, kuriame
programuojamuoju mygtuku turite pasirinkti jvesties
galimybe (pvz., spindulio korekcija), tada TNC taip pat
uzdaro programuojamuyjy mygtuky juostg asims pasirinkti.

Funkcijos ,Esamos padéties perémimas” naudoti
negalima, jei aktyvi apdirbimo plok&tumos pasukimo
funkcija.

Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema @



Programos redagavimas

darbo rezimas nenaudojamas TNC. Nors TNC ir leidzia

@ Programa redaguoti galite tik tada, jei tuo metu jrenginio

Zymeklj pastatyti sakinyje, ta€iau neleidzia iSsaugoti
pakeitimy ir perduoda klaidos pranesima.

Kurdami arba keisdami apdirbimo programa, rodykliy klavisais arba
programuojamaisiais mygtukais programoje galite pasirinkti kiekvieng

eilute ir atskirus sakinio ZodZius:

Funkcija

Programuojama-
sis mygtukas /

klavisai

Vienu puslapiu aukstyn

PUSLAPIS

Vienu puslapiu Zemyn

PUSLAPIS

PerSokti j programos pradzig

PRADZIA

Persokti j programos pabaigg

PABAIGA

Esamo sakinio padéties ekrane keitimas. Taip
galite pamatyti daugiau programos sakiniy,
uzprogramuoty prie$ aktualy sakinj

Esamo sakinio padéties ekrane keitimas. Taip
galite pamatyti daugiau programos sakiniy,
uzprogramuoty uz aktualaus sakinio

Persokti nuo sakinio prie sakinio

Sakinyje pasirinkti atskirus Zodzius

Pasirinkti atitinkama sakinj: paspauskite
mygtukg GOTO, jveskite norimo sakinio
numerj, patvirtinkite mygtuku ENT. Arba:
jveskite sakinio numerio zingsnj ir jvestg
eiludiy skaiciy virSun arba Zemyn perSokite
paspaude programuojamajj mygtuka N
EILUCIY
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Funkcija

Programuojama-
sis mygtukas /
klaviSas

Nustatyti nuline pasirinkto ZodzZio verte

IStrinti klaidingg verte

IStrinti klaidos praneSimg (neblyksi)

IStrinti pasirinktg verte

| 8 8 68
ul | Bul | Bul

mz=
4
Ex]

IStrinti pasirinktg sakinj

o
m
]

IStrinti ciklus ir programos dalis

DEL

@&

Jterpti paskutinj redaguotg arba iStrintg sakinj

ITERPTI
PASKUTINI
NC RIN.

Sakiniy jterpimas norimoje vietoje

Pasirinkite sakinj, uz kurio norite jterpti naujg sakinj, ir atidarykite

dialogg

Samoningas pakeitimy iSsaugojimas

TNC pakeitimus dazniausiai iSsaugo automatiskai, kai perjungiamas
darbo rezimas, parenkama rinkmeny valdymo sistema arba MOD
funkcija. Jei norite tikslingai iSsaugoti programos pakeitimus, atlikite

Siuos veiksmus:

Parinkite programuojamuyjy mygtuky juostg su iSsaugojimo

funkcijomis.

Paspauskite programuojamajj mygtukg ISSAUGOTI, TNC i§saugo
visus pakeitimus, kurie buvo atlikti nuo paskutiniojo iSsaugojimo.
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Programos iSsaugojimas naujoje rinkmenoje
Jei norite, Siuo metu parinktos programos turinj galite iSsaugoti kitu
programos pavadinimu. Tada atlikite Siuos veiksmus:
Parinkite programuojamyjy mygtuky juostg su iSsaugojimo
funkcijomis.

Paspauskite programuojamajj mygtukg ISSAUGOTI KAIP: TNC
parodo langa, kuriame galima nurodyti katalogg ir naujg rinkmenos
pavadinimg

|veskite rinkmenos pavadinima, patvirtinkite programuojamuoju
mygtuku OK arba klaviSu ENT, arba procesg nutraukite
programuojamuoju mygtuku NUTRAUKTI

Pakeitimy atklrimas

Jei norite, galite atkurti visus pakeitimus, kuriuos atlikote nuo

paskutinio iSsaugojimo. Tada atlikite Siuos veiksmus:
Parinkite programuojamyjy mygtuky juostg su iSsaugojimo
funkcijomis.

Paspauskite programuojamajj mygtukg ATSAUKTI PAKEITIMUS:
TNC parodo langa, kuriame galima patvirtinti arba nutraukti procesg

Pakeitimus atmeskite programuojamuoju mygtuku TAIP arba
klaviSu ENT. Procesa nutraukite programuojamuoju mygtuku NE.

Zodziy keitimas ir jterpimas
Sakinyje pasirinkite zodj ir vietoje jo paraSykite naujg Zodj.
Pasirenkant Zodj galima naudotis atviro, nekoduoto teksto dialogu
ISjunkite pakeitima: paspauskite mygtukg END

Jei norite jterpti Zodj, spauskite rodykliy klavi§g (desinén arba kairén),
kol pasirodys norimas dialogas ir jveskite norimg verte.
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Vienody zodziy ieSkojimas jvairiuose sakiniuose
Siai funkcijai programuojamajj mygtukg AUTOM. BRAIZYMAS
nustatykite ties ISJUNGTA.

Pasirinkite Zodj sakinyje: rodykliy klaviSus spauskite
tol, kol bus pazymeétas norimas Zodis

Sakinio pasirinkimas rodykliy klaviSais

Zyméjimas yra pasirinktame naujame sakinyje ant to paties Zodzio,
kaip ir anksc&iau pasirinktame sakinyje.

langa su progreso rodmeniu. Programuojamuoju mygtuku
papildomai galésite nutraukti paieska.

@ Jei paiesSka jjungsite ilgose programose, TNC parodys
Bet kokio teksto paieSka

Pasirinkite paieskos funkcijg: paspauskite programuojamajj
mygtukg IESKOTI. TNC rodo dialogg Ieskoma teksto:

leSkomo teksto jvedimas
leSkokite teksto: paspauskite programuojamajj mygtuka VYKDYTI
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Programos daliy zyméjimas, kopijavimas, iStrynimas ir jterpimas

Jei programos dalis norite nukopijuoti NC programoje arba j kitg NC
programa, TNC pasidlys Sias funkcijas: ZiGrékite lentele apacioje.

Norédami nukopijuoti programos dalis, atlikite Siuos veiksmus:

Pasirinkite programuojamuyjy mygtuky juostg su Zyméjimo
funkcijomis

Pasirinkite pirmajj (paskutinjjj) kopijuojamos programos dalies sakinj
Pazymékite pirmajj (paskutinijjj) sakinj: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZYMETI BLOKA. TNC Sviesiai pazymi
pirmg sakinio numerio vietg ir pateikia programuojamajj mygtukag
NUTRAUKTI ZYMEJIMA

Sviesy laukg patraukite ant paskutinio (pirmojo) programos dalies
sakinio, kurj norite nukopijuoti arba istrinti. Visus pazymétus sakinius
TNC pavaizduoja kita spalva. Zyméjimo funkcijg bet kuriuo metu
galite iSjungti paspaude programuojamajj mygtukg NUTRAUKTI
ZYMEJIMA

Nukopijuokite pazymétg programos dalj: paspauskite
programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI BLOKA, istrinkite pazymétg
programos dalj: paspauskite programuojamajj mygtukg ISTRINTI
BLOKA. TNC iSsaugo pazymétg blokg

Rodykliy klaviSais pasirinkite sakinj, uz kurio turi bati jterpta
nukopijuota (istrinta) programos dalis

programag, naudodami rinkmeny valdymo sistemg
pasirinkite atitinkama programg ir ten pazymeékite sakinj,
uz kurio norite jterpti.

Q Jei nukopijuotg programos dalj norite jterpti j kitg
=

Jterpkite iSsaugotg programos dalj: paspauskite programuojamajj
mygtuka |TERPTI BLOKA

I8junkite Zymeéjimo funkcijg: paspauskite programuojamajj mygtuka
NUTRAUKTI ZYMEJIMA

Programuojamasis

Funkcija mygtukas
Jjungti Zyméjimo funkcijg [
ISjungti Zymeéjimo funkcijg woTRRUCTE
IStrinti pazymetg blokg o
Jterpti atmintyje esant] bloka TTERPTI
Kopijuoti pazymétg blokg KoPTJUOTE

BLOKA
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TNC paieskos funkcija

Naudodami TNC paieskos funkcija, programoje galite ieSkoti bet kokio
teksto ir prireikus jj pakeisti nauju tekstu.

Bet kokio teksto paieska
Prireikus pasirinkite sakinj, kuriame yra iSsaugotas ieSkomas Zodis

IESKOTI

@ +40

TESTI

VISAS
20DIS

.

UYKDYTI

UYKDYTI

Paieskos funkcijos

Pasirinkite paieskos funkcijg: TNC parodo paieskos
langg ir programuojamuyjy mygtuky juostoje pateikia
pasirenkamas paieskos funkcijas (Zr. paieSkos
funkcijy lentele)

|veskite ieSkomg teksta, atkreipkite démesj j
didziyjy/mazyjy raidziy rasybg
Pradekite paieSkos procesg: TNC programuojamujy

mygtuky juostoje parodo naudojamas paieskos
pasirinktis (Zr. paieSkos pasirink&iy lentele)

Prireikus pakeiskite paieSkos pasirinktis
Paleiskite paieSkos procesa: TNC persoka prie

tolesnio sakinio, kuriame i§saugotas ieSkomas
tekstas

Pakartokite paieSkos procesg: TNC perSoka prie
tolesnio sakinio, kuriame i§saugotas ieSkomas
tekstas

ISjunkite paieskos funkcijg

Programuojama-
sis mygtukas

Rodyti i88okantj langag, kuriame pateikiami PaSKUT.

PATESKOS

paskutiniai paieSkos elementai. PaieSkos ELeNENTAT
elementg pasirinkite rodykliy klavisu,
patvirtinkite ENT mygtuku

Rodyti i88okantj langg, kuriame gali bati esar

RINKINIO

iSsaugoti galimi aktualaus sakinio paieskos ELenENTAT
elementai. PaieSkos elementg pasirinkite
rodykliy klavisu, patvirtinkite ENT mygtuku

Rodyti i88okantj langa, kuriame pateikiamos ne
svarbiausios NC funkcijos. PaieSkos elementg e
pasirinkite rodykliy klaviSu, patvirtinkite ENT

mygtuku

Aktyvinti paieSkos/pakeitimo funkcijg seaoTT

+
PAKEISTI
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Paieskos pasirinktys

Programuojama-
sis mygtukas

Nustatyti paieSkos kryptj AUKETYN
ZEMYN

Nustatykite paieSkos pabaigg: nustatymas vises

VISAS atlieka paie$kg nuo aktualaus sakinio i

ir kito aktualaus sakinio

Pradéti naujg paieska NAugR

PAIESKA

Bet kokio teksto paieSka/pakeitimas

=)

Paieskos/pakeitimo funkcijos negalima naudoti, jei

programa apsaugota
programa jau apdoroja TNC
Naudodami funkcijg KEISTI VISKA, atkreipkite démes;j,

kad nepakeistumete teksto daliy, kuriy keisti negalima.
Pakeisty teksty graZinti nebegalésite.

Prireikus pasirinkite sakinj, kuriame yra iSsaugotas ieSkomas Zodis

IESKOTI

IESKOTI
+

PAKEISTI

TESTI

VISAS
20DIS

.

UYKDYTI

UYKDYTI

Pasirinkite paieskos funkcijg: TNC parodo paieskos
langg ir programuojamuyjy mygtuky juostoje pateikia
pasirenkamas paieskos funkcijas

Aktyvinkite pakeitimg: TNC iSSokan&iame lange rodo
papildomg jvesties galimybe tekstui, kuris turi bati
jrasytas

Jveskite ieSkomg tekstg, atkreipkite démes;j |
didziyjy/mazyjy raidziy rasybg, patvirtinkite mygtuku
ENT

Jveskite teksta, kuris turi bati jradytas, atkreipkite
démesj j didziyjy/mazyjy raidziy rasybg

Pradékite paieSkos procesg: TNC programuojamuyjy
mygtuky juostoje parodo naudojamas paieSkos
pasirinktis (Zr. paieSkos pasirinkCiy lentele)

Prireikus pakeiskite paieSkos pasirinktis

Paleiskite paieSkos procesg: TNC perSoka ant
tolesnio ieSkomo teksto

Jei norite pakeisti tekstg ir tada perSokti prie kitos
rastos vietos: paspauskite programuojamajj mygtukg
PAKEISTI arba, jei norite pakeisti visas rastas teksto
vietas: paspauskite programuojamajj mygtuka
PAKEISTI VISKA, arba, jei norite pakeisti tekstg ir
persokti j kitg rastg vietg: paspauskite
programuojamajj mygtukg NEKEISTI

ISjunkite paieSkos funkcijg
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Rinkmenos
TNC esancios rinkmenos Tipas
Programos
HEIDENHAIN formatu H
DIN/ISO formatu A
smarT.NC rinkmenos
Struktdriné bloky programa .HU
Kontilry aprasymai .HC
Tasky lentelés apdirbimo padétims .HP
Lentelés
jrankiams T
jrankio keitikliams .TCH
padéeklams P
nuliniams taSkams .D
Taskai PNT
iSankstiniams pasirinkimams .PR
pjavio duomenims .CDT
pjaunamoms medziagoms, medziagoms .TAB
Tekstai, kaip
ASCII rinkmenos A
pagalbos rinkmenos .CHM
Bréziniy duomenys
ASCII rinkmenos .DXF
Kiti duomenys
Sidlomi jtempikliai .CFT
Jtempikliai su parametrais .CFX
Priklausantys duomenys (pvz., eilutés .DEP
elementai)
Archyvai ZIP

Jei apdirbimo programa jvesite j TNC, tai i§ pradziy nurodykite Sios
programos pavadinimg. TNC programg standziajame diske iSsaugo
kaip rinkmeng tuo paciu pavadinimu. Tekstus ir lenteles TNC taip pat

iSsaugo kaip rinkmenas.

Kad galétuméte greitai surasti rinkmenas ir jas valdyti, TNC yra
specialus rinkmeny valdymo langas. Cia galite iSkviesti, kopijuoti,

pervadinti ir iStrinti jvairias rinkmenas.

Naudodami TNC galite valdyti bet kiek rinkmeny, taiau ne maziau nei
21 GB. Tikrasis standziojo disko dydis priklauso nuo pagrindinio
kompiuterio, kuris yra sumontuotas JUsy jrenginyje; atsizvelkite |
techninius duomenis. Vienos atskiros NC programos maks. dydis gali

biti 2 gigabaitai.
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Rinkmeny pavadinimai

Prie programy, lenteliy ir teksty TNC prikabina plétinj, kuris nuo
rinkmenos pavadinimo atskirtas tasku. Sis plétinys zymi rinkmenos
tipg.

PROG0 [

Rinkmenos Rinkmenos tipas
pavadinimas

Rinkmenos pavadinimas negali virSyti 25 simboliy, prieSingu atveju
TNC negalés parodyti viso programos pavadinimo.

TNC rinkmeny pavadinimams taikomas Sis standartas: The Open

Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition

(,Posix“ standartas). Be to, rinkmeny pavadinimuose gali bati tokie
Zenklai:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Kitokiy Zzenkly savo rinkmenose nenaudokite, kad bity galima iSvengti
problemy perduodant rinkmeng.

leistinas marsruto ilgis — 82 simboliai (zr. ,MarSrutai”

@ ligiausias leistinas rinkmenos pavadinimas yra didziausias
psl. 122).

Duomeny apsauga

HEIDENHAIN rekomenduoja TNC sukurtas naujas programas ir
rinkmenas reguliariai iSsaugoti AK.

Naudojant nemokamg duomeny perdavimo programing jrangg
TNCremo NT HEIDENHAIN suteikia paprastg galimybe iSsaugoti TNC
sukurty rinkmeny atsargine kopija.

Taip pat prireiks duomeny laikmenos, kurioje yra iSsaugoti su jrenginiu
susije duomenys (PLC programa, jrenginio parametrai ir pan.). Jei
reikia, kreipkités j savo jrenginio gamintojg.

rinkmenas (>2 gigabaitai), tai uztruks keletg valandy.

Q Jei norésite iSsaugoti visas standziajame diske esancias
ISsaugojimo procesus galite nukelti nakgciai.

Reguliariai iStrinkite nebereikalingus duomenis, kad TNC
sistemos rinkmenoms (pvz., jrankiy lentelei) visada baty
pakankamai laisvos vietos standziajame diske.

praéjus 3 ar 5 metams yra daug didesné gedimuy tikimybeé.
Todél po 3-5 mety naudojimo HEIDENHAIN
rekomenduoja patikrinti standujj diskg.

@ Atsizvelgiant | eksploatavimo sglygas (vibraciné apkrova),

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo
sistema

Katalogai

Kadangi standziajame diske galite iSsaugoti daug programy ir
rinkmeny, atskiras rinkmenas iSsaugokite kataloguose (aplankuose),
kad galétumeéte jas greitai perzidréti. Siuose kataloguose galite sukurti
ir kity katalogy, taip vadinamyjy pakatalogiy. Mygtuku -/+ arba ENT
galite parodyti arba paslépti pakatalogius.

=)

Katalogy pavadinimai

Katalogo pavadinimas turi bati tokio ilgio, kad nebuty virSytas
didziausias leistinas marsruto ilgis — 82 simboliai (zr. ,Marsrutai”
psl. 122).

TNC gali valdyti daugiausiai 6 katalogy lygmenis!

Jei kataloge iSsaugosite daugiau nei 512 rinkmeny, tada
TNC nebegalés rinkmeny rasiuoti pagal abécéle!

Marsrutai

Marsrute diskas nurodo visus katalogus ir pakatalogius, kuriuose
iSsaugota rinkmena. Atskiri duomenys yra atskirti ,\".
Negali bati virSytas leistinas marsruto ilgis, taigi disko
@ simboliai, katalogas ir rinkmenos pavadinimas su plétiniu
negali sudaryti daugiau nei 82 simbolius!

Disko identifikatoriaus pavadinima gali sudaryti maks. 8
didziosios raidés.

Pavyzdys

Diske TNC:\ buvo sukurtas katalogas AUFTR1. Po to kataloge
AUFTRI1 buvo sukurtas pakatalogis NCPROG, o j jj nukopijuota
apdirbimo programa PROG1.H. Todél apdirbimo programos
marsrutas yra:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

DeSinéje esanciame grafike parodytas katalogas su jvairiais
marsrutais.
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Perziura: rinkmeny valdymo sistemos funkcijos

MOD funkcija turi perjungti ankstesne rinkmeny valdymo

@ Jei norite dirbti su sengja rinkmeny valdymo sistema, tai

sistemg (Zr. ,Nustatymo PGM MGT keitimas” psl. 584)

Programuojama-

Funkcija sis mygtukas Puslapis

Kopijuoti (ir konvertuoti) atskiras oprayors Puslapis 130

rinkmenas oo

Pasirinkti tikslo katalogg gt@\ Puslapis 130

Rodyti atitinkamg rinkmenos tipg  |raszem. Puslapis 126

Sukurti naujg rinkmeng NAusRS Puslapis 129

Rodyti paskutines 10 pasirinkty s Puslapis 133

rinkmeny s

Trinti rinkmeng arba kataloga JuneTIs Puslapis 134

Pazyméti rinkmeng . Puslapis 135

Pervadinti rinkmeng PERVADIN. Puslapis 137
e o

Apsaugoti rinkmeng nuo APsaUGOTT Puslapis 138

istrynimo ir keitimo D&

Pasalinti rinkmenos apsaugg Pas, AP, Puslapis 138

Rinkmeny archyvavimas z% Puslapis 141

Rinkmenas atkurti i$ archyvo uNi Puslapis 142

g
Atidaryti smarT.NC programa ATIDRR, SU Puslapis 128
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Programuojama-

Funkcija sis mygtukas Puslapis

Valdyti tinklo diskus . Puslapis 145

Kopijuoti katalogg KoP. KaT. Puslapis 133
|

Atnaujinkite katalogo schema, E_am.

pvz., atpaZinimui, jei tinkle EEE"EMS

atidarius rinkmeny valdymo
sistemg buvo sukurtas naujas
katalogas
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ISkviesti rinkmeny valdymo sistemg

P =111 R RS ‘
e Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC pateikia
. . . 'Y H [ TNC : \dumppgm 17000.H
MGT rinkmeny valdymo sistemos langg (paveikslélis - ome: STNG:\DUNPPG . x 4% g
. . . .. . » CIDEMO Failo pau. | Tip.~ | Dvdis | Pakeistas | Basenf] el
desSinéje rodo pagrindinj nustatymag). Jei TNC rodo Sdumpean | eezesesazo PR
. . v . . Qiservice Heezeses42eMs H 46416 28.11.2011 ----+ |
kItOk! ekrano ISdeStyma, paspausklte msnarTiG Heozesooaz1 W a1sez 28.11.2011 ---—-| ;
. - b+ Cisystem B eezesesqzins H 41480 28.11.2011 -- 1%
programuojamajj mygtukg LANGAS) 2CTZie) Boososenszans H aram seatisen
E Zg Heez4ge7601 H 7084 28.11.2011
b 2K 10026179617 H 430k 28.11.2011
» om: @ H 826 24.11.2011
PEL EEm R S Emimn | g
» ®P: s | 3
Kairiajame siaurame lange rodomi esami diskai ir katalogai. Diskai H=a Bivets e | &
Zymi prietaisus, kuriais galima i§saugoti arba perduoti duomenis. bES :‘?35 i e
Diske yra TNC standusis diskas, kiti diskai yra sgsajos (RS232, = B B e seisaen
RS422, eternetas), prie kuriy galima prijungti, pavyzdziui, asmeninius i Bis H si6 24,1201t -

. . . ~ . . . H3507 H 1170 24.11.2011
kompiuterius. Katalogas visada yra pazymétas katalogo simboliu Pusaz z e e i ceu
(kairéje) ir katalogo pavadinimu (deSinéje). Pakatalogiai patraukti Foocrzs | rustgres [ wstgiyn. | ooey | Peeiemk. | wausme | resTan
desinén. Jei pries aplanko simbolj yra trikampis, reigkia yra kity [ | iy o, | B | rwm | PAB.

pakatalogiy, kuriuos galite perzitréti paspaude mygtukag -/+ arba ENT.

Desiniajame placiame lange rodomos visos, pasirinktame kataloge
iSsaugotos rinkmenos . Apie kiekvieng rinkmeng pateikiama iSsamios
informacijos, kuri iSSifruota apacioje esanciose lentelése.

Rodmuo ReikSmeé

Rinkmenos Pavadinimas — maks. 25 simboliai

pavadinimas

Tipas Rinkmenos tipas

Dydis Dydis baitais

Pakeisti Data ir paros laikas, kada paskutinj kartg
buvo pakeista rinkmena. Nustatomas datos
formatas

Biisena Rinkmenos savybés:

E: programa pasirinkta programos
iSsaugojimo/redagavimo rezime

S: programa pasirinkta programos testavimo
rezime

M: programa pasirinkta programos eigos
rezime

P: rinkmena apsaugota nuo iStrynimo ir
keitimo (Protected)

+: yra priklausomy rinkmeny (suskirstymo
rinkmena, jrankiy naudojimo rinkmena)

Dazniausiai naudojamiems rinkmeny tipams kairéje apacioje
esanciame lange TNC papildomai rodo tos rinkmenos perziiros
vaizda, ant kurios tuo metu yra Sviesus laukas. Labai dideliy rinkmeny
perzidros vaizdo sudarymas gali Siek tiek uztrukti. Rinkmenos
apzvalgos funkcijg galima iSaktyvinti (zr. ,Rinkmeny valdymo sistemos
pritaikymas” psl. 139)
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Diskai, katalogy ir rinkmeny pasirinkimas

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemg
MGT

Sviesy laukg norédami perkelti j norimg ekrano vietg, naudokite
rodykliy klaviSus arba programuojamuosius mygtukus:

Sviesus laukas juda i$ desiniojo lango j kairijj ir
atvirksciai

Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn
PUsLAPTS »usuins Sviesus laukas lango pusése juda aukstyn ir Zemyn

1 Zingsnis: disko pasirinkimas

Kairiajame lange pazymekite diska:

Pasirinkite diska: paspauskite programuojamajj
B mygtuka PASIRINKTI arba

paspauskite mygtukg ENT

2 Zingsnis: katalogo pasirinkimas

Kairiajame lange pazymékite katalogg: deSiniajame lauke
automatiskai parodomos visos pazymeétos rinkmenos (Sviesiame fone)
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema @



3 Zingsnis: pasirinkite rinkmeng

PASIRINK. Paspauskite programuojamajj mygtuka PASIRINKTI
50

DUOM. T. TlPA

nusTATN. Paspauskite norima rinkmenos tipg arba

RoD. urs. rodyti visas rinkmenas: paspauskite programuojamajj

mygtuka RODYTI VISUS, arba

40 Naudokite pakaitinius simbolius, pvz., rodyti visas .H
tipo rinkmenas, prasidedancias 4

DesSiniajame lange pazymékite rinkmena:

nusTRTYM. paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI
il arba
ﬂ paspauskite mygtukg ENT

TNC pasirinktg rinkmeng aktyvina darbo rezime, i§ kurio buvo iSkviesta
rinkmeny valdymo sistema
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

smarT.NC programy pasirinkimas

smarT.NC darbo rezime sukurtas programas darbo rezime Programos
i$saugojimas/redagavimas pasirinktinai galite atidaryti smarT.NC
redaktoriumi arba atviro, nekoduoto teksto redaktoriumi. TNC .HU ir
.HC programas standarti$kai atidaro smarT.NC redaktoriumi. Jei
programas norite atidaryti atviro, nekoduoto teksto redaktoriumi,
atlikite Siuos veiksmus:

PGM
MGT

Rinkmeny valdymo sistemos iSkvieta

Naudokite rodykliy klaviSus arba programuojamuosius mygtukus, jei
Sviesy lauka norite patraukti ant .HU arba .HC rinkmenos:

PUSLAPIS

ATIDAR. SU

ATVIR.TEK.
B .H

smarT.NC

2 (S HU

smarT.NC
)2t LHC
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PUSLAPIS

Sviesus laukas juda i$ deSiniojo lango j kairijj ir

atvirksciai

Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn

Sviesus laukas lango pusése juda aukstyn ir Zemyn

Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg

Pasirinkite redaktoriaus pasirinkimo submeniu

Atviro, nekoduoto teksto redaktoriumi atidarykite .HU
arba .HC programag

smarT.NC redaktoriumi atidarykite .HU programg

smarT.NC redaktoriumi atidarykite .HC programg
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Naujo katalogo suktrimas (galima tik TNC:\
diske)

Kairiajame lange pazymeékite kataloga, kuriame norite sukurti
pakatalogj

NAUJ Jveskite naujg katalogo pavadinimg, paspauskite
mygtukg ENT

SUKURTI NAUJA KATALOGA \NAUJAS?

Patvirtinkite programuojamuoju mygtuku TAIP arba

TAIP

nutraukite programuojamuoju mygtuku NE

NE

Naujos rinkmenos sukirimas (galima tik TNC:\
diske)

Pasirinkite kataloga, kuriame norite sukurti naujg rinkmeng

3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

NAUJ e Jveskite naujg rinkmenos pavadinima, paspauskite
mygtukg ENT

neusAS Atidarykite naujos rinkmenos sukarimui reikalingg
dialoga

NAUJ T Jveskite naujg rinkmenos pavadinima, paspauskite
mygtukg ENT
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Atskiry rinkmeny kopijavimas

Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite kopijuoti

kopzauorz Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI:

s pasirinkite kopijavimo funkcijg. TNC parodo
programuojamujy mygtuky juostg su keliomis
funkcijomis. Nukopijuoti pasirinktinai galite ir
sparciaisiais klavisais CTRL+C

Vo |veskite tikslo rinkmenos pavadinimg ir perimkite
mygtuku ENT arba programuojamuoju mygtuku OK:
TNC rinkmeng nukopijuoja j aktualy katalogg arba
pasirinkta tikslo katalogg. Ankstesné rinkmena

iSsaugoma.
i% paspauskite tikslo katalogo programuojamajj
S mygtuka, jei i88okanciame lange norite pasirinkti

tikslo katalogg ir perimkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku OK: TNC rinkmeng tuo
paciu pavadinimu nukopijuoja j pasirinktg kataloga.
Ankstesné rinkmena iSsaugoma

TNC rodo i§Sokantj langg su progreso rodmeniu, jei
@ kopijavimo procesg jjungéte mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku OK.
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Rinkmenos kopijavimas j naujg kataloga

Pasirinkite ekrano iSdéstymag su vienodo dydzio langais
Abiejuose languose rodomi katalogai: paspauskite programuojamajj
mygtukga MARSRUTAS

Desinysis langas
Sviesy laukg patraukite ant katalogo, j kurj norite nukopijuoti
rinkmeng ir paspaude mygtukg ENT perziarékite rinkmenas Siame
kataloge

Kairysis langas
Pasirinkite katalogg su rinkmenomis, kurias norite nukopijuoti ir
rinkmenas perzidrékite mygtuku ENT

Rodyti rinkmeny Zyméjimo funkcijas

ST ELEM.

- Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite
FazLa nukopijuoti ir pazymeéti. Jei norite, taip pat pazymékite
kitas rinkmenas

Kop. Ve Pazymeétas rinkmenas kopijuoti j tikslo katalo
vl Yy Pl l 93
Kitos Zyméjimo funkcijos: zr. ,Rinkmeny Zyméjimas”, psl. 135.

Jei rinkmenas pazyméjote ir kairiajame ir deSiniajame lange, tada TNC
kopijuoti pradeda i$ katalogo, kuriame yra Sviesus laukas.

Rinkmeny perraSymas

Jei rinkmenas norite kopijuoti j katalogg, kuriame yra rinkmeny tokiu
paciu pavadinimu, tada TNC paklausia, ar tikslo kataloge esancios
rinkmenos turi bati perrasytos:

Perrasyti visas rinkmenas: paspauskite programuojamajj mygtuka
TAIP arba

Rinkmeny neperrasyti: paspauskite programuojamajj mygtukg NE,
arba

patvirtinkite kiekvienos atskiros rinkmenos perraSyma: paspauskite
programuojamajj mygtukg PATVIRTINTI

Jei norite perrasyti apsaugotas rinkmenas, tai turite patvirtinti arba
nutraukti atskirai.

HEIDENHAIN iTNC 530

3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

" @



3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Lentelés kopijavimas

Jei norite kopijuoti lenteles, programuojamuoju mygtuku PAKEISTI
LAUKUS perra8ykite atskiras tikslo lentelés eilutes arba stulpelius.
Salygos:

tikslo lentelé jau turi bati sukurta
kopijuojamose rinkmenose turi biti tik keiiami stulpeliai arba eilutés

nepasirodo, jei iSoréje duomeny perdavimo programine
jranga, pvz., TNCremoNT, norite perraSyti TNC lentele.
Rinkmeng nukopijuokite | kitg kataloga ir toliau vykdykite
kopijavimo procesg, naudodami TNC rinkmeny valdymo
sistema.

@ Programuojamasis mygtukas PAKEISTI LAUKUS

ISoréje sukurtos lentelés rinkmenos tipas turéty bati .A
(ASCII). Tokiais atvejais lenteléje gali biti bet kiek eiluciy
numeriy. Jei sukurtos rinkmenos tipas yra .T, tai lenteléje
eilutés turi bati sunumeruotos eilés tvarka, pradedant
nuo 0.

Pavyzdys
ISankstinio nustatymo jtaisu iSmatavote 10 naujy jrankiy ilgj ir spindulj.

Po to iSankstinio nustatymo jtaisas sukuria jrankiy lentele TOOL.A su
10 eiluciy (10 jrankiy) ir stulpeliy

Jrankio numeris (stulpelis T)
Jrankio ilgis (stulpelis L)
Jrankio spindulys (stulpelis R)

IS iSorinés laikmenos Sig lentele nukopijuokite j bet kurj kataloga

I1Soréje TNC rinkmeny valdymo sistema sukurtg lentele kopijuokite
esamg lentele TOOL.T: TNC paklausia, ar esama jrankiy lentelé
TOOL.T turi biti perrasyta:

Paspauskite programuojamajj mygtuka TAIP, tada TNC perradys
visg esamg TOOL.T rinkmeng. Pasibaigus kopijavimo procesui
TOOL.T susidés i$ 10 eiluCiy. Visi stulpeliai — Zinoma, be stulpelio
numerio, ilgio ir spindulio — bus atkurti

Arba paspauskite programuojamajj mygtukg PAKEISTI LAUKUS,
tada TNC j TOOL.T rinkmeng perrasys tik pirmyjy 10-ties eiluciy
stulpelio numerij, ilgj ir spindulj. Likusiyjy eilu¢iy duomeny ir stulpeliy
TNC nepakeis
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Katalogo kopijavimas

vaizdas, kad TNC katalogai bty rodomi deSiniajame
lange (zr. ,Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymas”
psl. 139).

Atkreipkite démesj, kad kopijuojant kalatogus TNC
nukopijuoja tik tas rinkmenas, kurias rodo ir aktualus filtro
nustatymas.

@ Kad baty galima kopijuoti kataloga, turi bati nustatytas toks

DesSiniajame lange Sviesy laukg patraukite ant katalogo, kurj norite
nukopijuoti

Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI: TNC parodo
tikslo katalogo pasirinkties langg

Pasirinkite tikslo katalogg ir patvirtinkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku OK: TNC | pasirinkta tikslo katalogg
nukopijuoja j pasirinkta katalogg su pakatalogiais

Vienos i$ paskutinj karta pasirinktos rinkmenos
pasirinkimas

Rinkmeny valdymo sistemos iSkvieta
MGT
pasurn. Parodomos 15 paskutiniy pasirinkty rinkmenuy:

paspauskite programuojamajj mygtukg
PASKUTINES RINKMENOS

Naudokite rodykliy klaviSus, jei Sviesy laukg norite patraukti ant
rinkmenos, kurig norite pasirinkti:

Sviesus laukas lange juda aukstyn ir zemyn

Pasirinkite rinkmena: paspauskite programuojamajj
mygtukg PASIRINKTI arba

ﬂ paspauskite mygtukg ENT
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Rinkmenos istrynimas

Démesio, gali buti prarasti duomenys!
IStrinty rinkmeny nebegalésite grazinti!
Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite istrinti

Jungrrs Pasirinkite iStrynimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtuka ISTRINTI. TNC paklausia,
ar tikrai norite istrinti rinkmenas

Patvirtinkite iStrynima: paspauskite programuojamajj
mygtukg TAIP arba

Nutraukite iStrynimg: paspauskite programuojamajj
mygtuka NE

Katalogo iStrynimas

Démesio, gali buti prarasti duomenys!
IStrinty katalogy ir rinkmeny nebegalésite grazinti!
Sviesy laukg patraukite ant katalogo, kurj norite i$trinti

Jungrrs Pasirinkite iStrynimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtuka ISTRINTI. TNC paklausia,
ar tikrai norite istrinti katalogg su pakatalogiais ir
rinkmenomis

3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Patvirtinkite iStrynima: paspauskite programuojamajj
mygtukg TAIP arba

Nutraukite iStrynimg: paspauskite programuojamajj
mygtukg NE
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Rinkmeny zyméjimas

Zyméjimo funkcija

Programuojama-
sis mygtukas

Zymeklj traukti aukstyn

t

Zymeklj traukti Zemyn

Kopijuoti atskiras rinkmenas [—
FAILA
Kataloge pazyméti visas rinkmenas pazvners
FAILUS
Pasalinti atskiry rinkmeny Zyméjima NuzHTT
ATSAUKTI
Pasalinti visy rinkmeny zymeéjima iz
ATSAUKTI
Kopijuoti visas pazymetas rinkmenas Kop. 2viE
D=1
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Rinkmeny kopijavimo arba trynimo funkcijas tuo paciu metu galite
naudoti ir vienai, ir kelioms rinkmenoms. Kelios rinkmenos pazymimos

taip:

Sviesy laukg patraukite ant pirmosios rinkmenos

&I ELEM.

PAZYMETT
FAILA

PAZYMETT
FAILA

KOP. ZYME

0=

JUNGTIS

PAB.
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Rodyti zyméjimo funkcijas: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZYMETI

Pazymeékite rinkmena: paspauskite programuojamajj
mygtukga PAZYMETI RINKMENA

Sviesy laukg patraukite ant kity rinkmeny
Funkcionuoja tik spaudziant programuojamuosius
mygtukus, nenaudokite rodykliy klavisy!

Pazymeékite kitas rinkmeng: paspauskite
programuojamajj mygtukg PAZYMETI RINKMENA, ir
t.t.

Nukopijuokite pazymétas rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg KOP. ZYM., arba

IStrinkite pazymétas rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg PABAIGA, jei norite
iSjungti zymeéjimo funkcijas ir tada paspauskite
programuojamajj mygtuka ISTRINTI, jei norite itrinti
rinkmenas
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Rinkmeny zyméjimas sparciaisiais klavisais
Sviesy laukg patraukite ant pirmosios rinkmenos
Paspauskite mygtukg CTRL ir laikykite
Rodyklés klaviSais Zyméjimo réma traukite ant kity rinkmeny
BLANK (tarpo) klaviSas pazymi rinkmeng

Jei pazymeéjote visas norimas rinkmenas: atleiskite CTRL klavisg ir
atlikite norimg veiksmg su rinkmena

CTRL+A pazymi visas aktualiame kataloge esancias
@ rinkmenas.

Jei vietoje CTRL mygtuko paspausite SHIFT mygtuka,
TNC automatiskai pazymeés visas rinkmenas, pasirinktas
rodykliy klaviSais.

Rinkmenos pervadinimas

Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite pervadinti
PERUADIN. Pervadinimo funkcijos pasirinkimas
Jveskite naujg rinkmenos pavadinimg; rinkmenos tipo
keisti negalima

Pervadinkite: paspauskite mygtukg ENT

3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Papildomos funkcijos

Rinkmenos apsauga/rinkmenos apsaugos pasalinimas
Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite apsaugoti

P TLOON. Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite
FUNKCII03 programuojamajj mygtukg PAPILDOMOS
FUNKCIJOS
ApsausoTT Aktyvinkite rinkmenos apsauga: paspauskite
1] programuojamajj mygtukg APSAUGOTI, rinkmenai

priskiriama P buklé

Pas, APs. Rinkmenos apsaugos pa$alinimas: paspauskite
programuojamajj mygtukg NEAPSAUGOTA

USB prietaiso prijungimas/pasalinimas
Sviesy laukg patraukite j kairjjj langg

P TLOON. Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite

FUNKCII03 programuojamajj mygtukg PAPILDOMOS
FUNKCIJOS

% leSkokite USB prietaiso
Jei norite paSalinti USB prietaisa: Sviesy laukg
patraukite ant USB prietaiso

% PaSalinkite USB prietaisg

Daugiau informacijos: Zr. ,USB prietaisai TNC (FCL 2 funkcija)’,
psl. 146
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Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymas

Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo meniu galite atidaryti pelés Faily tvarkymas i ‘
klaviSu paspaude marsruto pavadinimg arba programuojamajj :
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
mygtuka: 4 ST :asmases .
yora T e il Tosisis cooa wareres pnelil© L
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg: paspauskite mygtukg B Chman |nstanmst  pRER ke T
PGM MGT | DETRETRE resevarup Be  ioa a1ateets -
N B [=JKONTUR HC 634 11.11.2011 -----
Pasirinkite treciajg programuojamyjy mygtuky juostg % rneroreonts he 100 a1iiisen
. . - » @0: [EIRPOCKRECHTS HC 258 11.11.2011 -----
Paspauskite programuojamajj mygtukg PAPILDOMA FUNKCIJA = | SaLorsTungeoiTs Bl oo uun
Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTYS: TNC parodo =% || Sloomene W 5213 11.05.2005 &<+
. . . . . = ~| | FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005 -----
rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo meniu e e W 168 23112811
; e &y ; ; s+ +a e e | S
Rodykliy klavisais Sviesy laukg perkelkite ant norimo nustatymo & 4 s W aossi 11.05.z005 oFFl on
. . . . . . $ Q $ FIUFORM HP 1922 20.07.2005
Tarpo klaviSu aktyvinkite/deaktyvinkite norimag nustatyma. ‘% &y - ol |- QE
4 T iHc1zs HU 736 11.11.2011 —-——- o
. sgr X . . P . Homans oin e aa anes 5 =
Gallite atlikti Siuos rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo veiksmus: R R I SR R YA TITE
PUSLAPIS PUSLAPIS EDD ATN. PAPILDOM. PHB
Zymelés 'D:EHEDIS FUNKCIJOS &

Zymelémis valdysite dazniausiai naudojamus katalogus. Galite
pridéti arba istrinti aktyvy kataloga, galite iStrinti visas Zymeles. Visi
Jasy pridéti katalogai pasirodys zymeliy sgrase, todél juos bus
galima greitai pasirinkti.

Vaizdas

Rodinio meniu punkte nustatysite, kokia informacija bus rodoma
TNC rinkmenos lange.

Datos formatas
Datos formato meniu punkte nustatysite, kokiu formatu TNC rodys
datg stulpelyje Pakeista.
Nustatymai
Zymeklis: perjungti langa
Jei Zymeklis yra katalogo schemoje: nustatykite, ar paspaudus

desinjjj rodyklés klavisg TNC turi pakeisti langa, ar TNC prireikus
turi atidaryti esamus pakatalogius.

Aplankas: ieSkoti

Nustatoma, ar narSant katalogo struktdroje TNC turi ieSkoti Siuo
metu aktyvaus katalogo pakatalogiuose, ar ne (neaktyvus: greiio
reguliavimas)

Perziiira: rodyti

Nustatoma, ar TNC turi rodyti perzidros langa, ar ne (zr. ,ISkviesti
rinkmeny valdymo sistem3a” psl. 125)
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Darbas su sparciaisiais klaviSais

Spartieji klaviSai yra trumposios komandos, jvykdomos paspaudus
atitinkama klaviSy kombinacijg. Trumposios komandos visada atlieka
funkcijg, kurig taip pat gali atlikti programuojamasis mygtukas. Galima
naudotis Siais sparciaisiais klaviSais:

CTRL+S:

Pasirinkti rinkmeng (zr. ,Diskai, katalogy ir rinkmeny pasirinkimas”

psl. 126)

CTRL+N:

Jjungti dialoga, jei norima sukurti naujg rinkmena/naujg kataloga (Zr.
,Naujos rinkmenos sukirimas (galima tik TNC:\ diske)” psl. 129)
CTRL+C:

Jjungti dialoga, jei norima kopijuoti pasirinktas rinkmenas/katalogus
(2r. ,Atskiry rinkmeny kopijavimas” psl. 130)

CTRL+R:

Jjungti dialoga, jei norima pervadinti pasirinktg rinkmena/katalogg
(zr. ,Rinkmenos pervadinimas” psl. 137)

Mygtukas DEL:

Jjungti dialoga, jei norima istrinti pasirinktas rinkmenas/katalogus (zr.
»Rinkmenos iStrynimas” psl. 134)

CTRL+O:

Jjungti dialoga ,Atidaryti su“ (zr. ,smarT.NC programy pasirinkimas”
psl. 128)

CTRL+W:

Perjungti ekrano iSdéstyma (zr. ,Duomeny perkélimas j/i§ iSorinés
duomeny laikmenos” psl. 143)

CTRL+E:

Rodyti rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo funkcijas (Zr.
+Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymas” psl. 139)

CTRL+M:

Prijungti USB prietaisg (zr. ,USB prietaisai TNC (FCL 2 funkcija)”
psl. 146)

CTRL+K:

Atjungti USB prietaisg (zr. ,USB prietaisai TNC (FCL 2 funkcija)”
psl. 146)

Shift+rodykliy klaviSas aukstyn arba Zemyn:

Keliy rinkmeny arba katalogy zyméjimas (zr. ,Rinkmeny Zyméjimas”

psl. 135)

Mygtukas ESC:
Nutraukti funkcijg
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Rinkmeny archyvavimas

Naudodami TNC archyvavimo funkcija, rinkmenas ir katalogus galite
iSsaugoti ZIP archyve. ZIP archyvus galima atidaryti i$ iSorés,
naudojant jprastas programas.

=)

Visas pazymétas rinkmenas ir katalogus TNC suglaudina
j pageidaujama ZIP archyvg. TNC su TNC susijusias
rinkmenas (pvz., atviro, nekoduoto teksto dialogo
programas) suglaudina ASCII formatu, todél jas galite
atidaryti ASCII redaktoriumi:

Archyvavimo veiksmai atliekami taip.

DeSinéje ekrano puséje pazymékite rinkmenas ir katalogus, kuriuos
norite suglaudinti.

PAPILDOM.
FUNKCIJOS

padd

-@

Vol(

Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite
programuojamajj mygtuka PAPILDOMOS
FUNKCIJOS

Archyvo sukidrimas: paspauskite programuojamajj
mygtuka ZIP, TNC pateikia langg archyvo
pavadinimui jvesti.

Jveskite pageidaujamg archyvo pavadinima.

Patvirtinkite programuojamuoju mygtuku OK: TNC
pateikia langg katalogui parinkti, kuriame norite
iSsaugoti archyva.

Parinkite pageidaujamg kataloga, patvirtinkite
programuojamuoju mygtuku OK.

Jei Jasy valdiklis yra prijungtas prie jmonés tinklo ir
parinktos apsaugos nuo jraSymo teisés, archyva galésite
i$ karto iSsaugoti diske.

Sparciuoju klavisu CTRL+Q galite i$ karto archyvuoti
pazymétas rinkmenas.
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Rinkmeny atkiarimas is archyvo

ISskleidimo veiksmai atliekami taip.

DeSinéje ekrano puséje pazymékite ZIP rinkmenas, kurias norite
iSskleisti.

PAPILDOM.
FUNKCIJOS

UNZIP

&

Vck

=)
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Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite
programuojamajj mygtukg PAPILDOMOS
FUNKCIJOS

Parinkto archyvo i8skleidimas: paspauskite
programuojamajj mygtukg UNZIP, TNC pateikialangg
paskirties katalogui jvesti.

Parinkite pageidaujamg paskirties katalogg.
Patvirtinkite programuojamuoju mygtuku OK: TNC
iSskleidzia archyva.

TNC visada iSskleidzia rinkmenas j JUsy parinktg tikslo
kataloga. Jei archyve yra katalogy, TNC juos sukuria kaip
pakatalogius.

Sparciuoju klaviSsu CTRL+T galite i$ karto iSskleisti
pazymétas ZIP rinkmenas.
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Duomeny perkélimas j/is iSorinés duomeny

laikmenos
. . Ce . Y ST —
Norint perkelti duomenis j iSorine duomeny laikmeng, i$ smsoasorss |REAH BV AT NSS ‘
@ pradZiy batina paruosti duomeny sgsajg (Zr. ,Duomeny :
sgsajos paruosSimas” psl. 569). oo o [1ip. [0 Faito pev. [r1e.= [0}
. . o . . [hoezesesazo H ag¢ E:E::pgm :
Jei duomenis perduodate nuosekligja sasaja, tai, B N Cereenduns <
atsizvelgiant | naudojamg duomeny perdavimo Bocsosenaze. " Ssnarmie <
programing jranga, gali atsirasti problemy, kurias galite Sonaseereen " Stncouide . B
4 . . . . 0026179617 H 4
pasalinti dar kartg atlike perdavima. By R ([ e g
[As=s =
M 17002 H > gTooLLIST ERR
[H17011 H < E::gi ;‘
B1e H
PR : R : Dracoere = K
Jjunkite rinkmeny valdymo sistemg e 1 [ = E
2 OTooL i 2a[|
- o N [ =
%32::1 : 1;ﬂ [OTHMAT_GB TAB 1!
é‘m‘nax i 187,7Eﬂx:¥m‘ax 7 187,75Laﬂxs.
. . ' . .w . PUSLAPIS PUSLAPIS JUNGTIS PERVADIN LANGAS
Leneas Duomeny perdavimui pasirinkite ekrano isdéstyma: D e L] wers. | PAB.

paspauskite programuojamajj mygtukg LANGAS.
Kairéje ekrano puséje TNC rodo visas aktualaus
katalogo rinkmenas, o desinéje ekrano puséje — visas
rinkmenas, iSsaugotas pagrindiniame kataloge TNC:\

Naudokite rodykliy klaviSus, jei Sviesy laukg norite patraukti ant
rinkmenos, kurig norite perduoti:

Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn
Sviesus laukas juda i desiniojo lango j kairjjj ir
atvirk$ciai

Jei i8 TNC norite nukopijuoti j iSoring duomeny laikmeng, Sviesy laukg
kairiajame lange patraukite ant perkeliamos rinkmenos.
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Jei i$ iSorinés duomeny laikmenos norite nukopijuoti j TNC, Sviesy
laukg deSiniajame lange patraukite ant perkeliamos rinkmenos.

=

KOPIJUOTI
[AS N
|

ST ELEM.

Pasirinkite kitg diskg arba katalogg: paspauskite

programuojamajj katalogo pasirinkimo mygtuka, TNC
parodo iS8okantj langa. I55okanc¢iame lange rodykliy
klaviSais ir mygtuku ENT pasirinkite norimg katalogg

Pasirinkite atskirg rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI arba

perkelkite kelias rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZYMETI (antrojoje
programuojamuyjy mygtuky juostoje, zr. ,Rinkmeny
Zyméjimas”, psl. 135)

Patvirtinkite programuojamuoju mygtuku OK arba mygtuku ENT. TNC
parodo bisenos langg, kuriame informuojama apie kopijavimo
progresg, arba

LANGAS

=)
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Baigti duomeny perdavimag: Sviesy laukg perkelkite |
kairjjj langg ir tada paspauskite programuojamajj
mygtuka LANGAS. TNC vél parodo standartinj
rinkmeny valdymo sistemos langg

Jei rodomame dvigubame rinkmeny lange norite pasirinkti
kitg kataloga, paspauskite programuojamajj katalogo
pasirinkimo mygtukg. ISSokanciame lange rodykliy
klaviSais ir mygtuku ENT pasirinkite norimg katalogg!

Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema @



TNC tinkle

=)

Apie eterneto plokstés prijungima prie tinklo Zr. ,Eterneto
sgsaja’, psl. 573.

Apie iTNC su ,Windows XP“ prijungimg prie tinklo, zZr.
»Tinklo nustatymai”, psl. 643

Apie TNC atliekama klaidy pranesimy protokolavimg
tinklo rezime zr. ,Eterneto sasaja”, psl. 573.

Jei TNC yra prijungta prie tinklo, kairiajame katalogo lange galite
pasirinkti vieng iS 7 papildomy disky (zr. paveikslg). Visos anksciau
aprasytos funkcijos (disko pasirinkimas, rinkmeny kopijavimas ir pan.)
taikomos ir tinklo diskams, jei turite atitinkamos prieigos teise.

Tinklo disky prijungimas ir atjungimas

PGM
MGT

TINKLAS

Funkcija

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite
mygtukg PGM MGT, prireikus programuojamuoju
mygtuku LANGAS pasirinkite tokj tinklo iSdéstyma,
koks parodytas desinéje virSuje esanciame paveiksle

Tinklo disky valdymas: paspauskite programuojamajj
mygtuka TINKLAS (antroji programuojamujy mygtuky
juosta). DeSiniajame lange TNC rodo galimas naudoti
tinkly diskus, kuriems Jas turite prieigos teise. Toliau
apra8ytais programuojamaisiais mygtukais
nustatysite kiekvieno disko rysj

Programuojama-
sis mygtukas

Manual
operation

Programming and editing

File name =i II/M]

TNC: \DUMPPGMN\* . ¥

" B
fr——
NEU .BaK 331 05-10-2004 12:26:31
FRAES_2 .coT 11062 27-04-2005 07:53:40 | S g
NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42 >
NEU .0 1276 18-04-2006 13:13:52
i =
NULLTAB D 858 M 18-04-2005 13:11:30 = ?“
[l
cap .dxf  1708K 08:01:46 =
deuo1 Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
uzp1 .axt 22811 18-01-2001 10:37:38 | @B
1 H 688 + 27-04-2005 @7:53:28
¢ 1638 Mo 7832K + 12-07-2005 10:00:45
[ INEWDEMO
() PENDELN
E£2SCHULE 74 file(s) 11488413 kbyte vacant
()smarTNG
£ tncguide
zvkien |
PAGE PAGE DELETE RENAME
MORE
TAG NN END
= FUNCTIONS

Jjunkite tinklo rys$j, TNC j stulpelj Mnt jraso M, jei
rySys yra aktyvus. Prie TNC galite prijungti

PRIJUNGTI
KAUPIKLT

daugiausiai 7 papildomus diskus

Atjungti tinklo rysj

ATJUNGTI
KAUPIKLT

Jjungus TNC, tinklo rySys jjungiamas
automatiSkai. TNC j stulpelj Auto jraso A, jei

AUTOMAT .
PRIJUNG.

rySys jjungiamas automatiskai

Jjungus TNC, tinklo rySys nejjungiamas
automatiskai

ISJUNGTI
AUTOMAT .
PRIJUNG.

Tinklo rySio jjungimas gali uztrukti keleta minuciy. TNC tada ekrano
desinéje rodo [READ DIR]. Didziausias perdavimo greitis yra 2-5
MBit/s., atsizvelgiant j perduodamos rinkmenos tipg ir tinklo apkrova.
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

USB prietaisai TNC (FCL 2 funkcija)

Duomenis labai paprastai galite iSsaugoti naudodami USB prietaisus
arba juos jrasyti j TNC. TNC palaiko Siuos USB blokinius prietaisus:
Diskeliy tvarkyklés su rinkmeny sistema FAT/VFAT
Atminties raktai su rinkmeny sistema FAT/VFAT
Standieji diskai su rinkmeny sistema FAT/VFAT
CD-ROM diskas su rinkmeny sistema Joliet (ISO9660)
Tokie USB prietaisai TNC atpazjsta automatisSkai. USB prietaisy su
kitomis rinkmeny sistemomis (pvz., NTFS) TNC nepalaiko. Tokiu

atveju prijungus TNC, pateikiamas klaidos praneSimas USB: TNC
nepalaiko $io prietaiso.

prietaiso taip pat tada, kai prijungsite USB. Siuo atveju

O TNC perduoda klaidos pranesimg USB: TNC nepalaiko Sio
pranesimag paprasciausiai patvirtinkite mygtuku CE.

IS principo visus USB prietaisus su auksc¢iau jvardytomis
rinkmeny sistemomis turi biti jmanoma prijungti prie TNC.
Jei kilty problemy, susisiekite su HEIDENHAIN.

Rinkmeny valdymo sistemos katalogy struktiroje USB prietaisai
vaizduojami kaip savarankiski diskai, todél ankstesniuose skyriuose
aprasytas rinkmeny valdymo funkcijas galite taip pat naudoti.

Jisy jrenginio gamintojas gali nurodyti USB prietaisy
Q pavadinimus. Atkreipkite démesj j jrenginio vadova!

Jei norite pasalinti USB prietaisa, turite atlikti Siuos veiksmus:

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite
mygtukg PGM MGT

Rodykliy klaviSu pasirinkite kairijjj langa

Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg

Uan a

Pasirinkite papildomas funkcijas

TINKLAS

éﬁ Pasirirjkite U§B paéalinimo.funkcija: TNC i$ katalogo
struktdros pasalina USB prietaisus

@ ISjunkite rinkmeny valdymo sistemag

Atvirkstine tvarka galite prijungti pasalintus USB prietaisus, tam reikia
paspausti §j programuojamajj mygtuka:

éﬁ Pasirinkite USB prietaisy pakartoting prijungtj

146

Rodykliy klaviSu pasirinkite atjungiama USB prietaisg
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4.1 Komentary jterpimas

4.1 Komentary jterpimas

Naudojimas

Prie kiekvienos apdirbimo programos sakinio galite pridéti komentarg,
kad programy zingsniai bty aiSkesni arba pateikty nurodymus.

Jei TNC ekrane negali parodyti viso komentaro, ekrane
ms) ) pasirodo simbolis >>.

Paskutinis komentaro sakinio simbolis negali bati tilde (~).
Yra trys galimybes jvesti komentarg:

Komentaras jvedant programa

Jveskite programos sakinio duomenis, tada raidinéje klaviatiroje
paspauskite ,;“ (kabliatagkj) — TNC pateikia klausimg Komentaras?

|veskite komentarg ir sakinj uzbaikite mygtuku END

Komentaro jvedimas véliau

Pasirinkite sakinj, prie kurio norite pridéti komentarg

Rodyklés desinén klaviSu pasirinkite paskutinj sakinio Zodj: sakinio
gale pasirodo kabliataskis ir TNC pateikia klausimg Komentaras?
|veskite komentarg ir sakinj uzbaikite mygtuku END

Komentaras savame sakinyje

Pasirinkite sakinj, uz kurio norite jterpti komentarg
Programavimo dialogg atidarykite mygtuku ,;* (kabliataskis),
esanciu raidinéje klaviattroje

Jveskite komentarg ir sakinj uzbaikite mygtuku END

148

LTS Programare si editare
nanuaia g
Comentariu?
ZNEU G71 *
N10 G380 G17 X+0 Y+0 Z2-40% o =
N28 G31 G9O X+100 Y+100 Z+0%* =
W

*  HEY
N4B T1 G17 S5800% =
N50 G8@ G40 GSO Z+250%
NE® X-38 Y+50%

N70 GB81 2-5 F200% i

N88 GB1 X+8 Y+50 F?750%
N9B X+50 Y+100% 0
N1868 G42 625 R20% &l
N118 X+100 Y+50% L oE
N128 X+5@ Y+@*

N138 G26 R15#% 2 O
N148 X+8 Y+50% on
N150 GBB G4® X-20%

N168 Z+100 M2¥ o
N99999993 %NEU G71 * @5

NCEPUT SFARSIT MUTARE

e
CUVANT CUVANT
-

iy SUPRASCR.
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Funkcijos redaguojant komentara

.. Programuojama-
Funkcija sis mygtukas
PerSokti j komentaro pradzig pE:n_m
Persokti | komentaro pabaigg Pa:a:ﬂsa

Per3okti j ZodZio pradZig. ZodZiai atskirti tarpo PasKuT.

zenklu <=

PerSokti j zodZio pabaigg. Zodziai atskirti tarpo katas

20DIS

Zenklu —
Jterpimo ir perraSymo reZimo perjungimas

4.1 Komentary jterpimas

PERRASYTI
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4.2 Programy suskirstymas

4.2 Programy suskirstymas

Apibréztis, naudojimo galimybés o= |Programare si editare
e . . . . . %NEUGL G?71 * %NEUGL G?71 *
TNC_) suteikia galimybe apdirbimo programas komentuoti suskirstymo P e S B e g
sakiniais. Suskirstymo sakiniai yra trumpi tekstai (maks. 37 simboliai), B R e  poncat ot aical *
kurie tolesnése programos eilutése suprantami kaip komentarai arba Neo 590 520 5oe +250x 7 ioroie o no1ssxu TE
antraétés EEE Eé?aéggzgggz viso e AR ¥
. » . . . " Naee o35 o35 asox Y
llgos ir sudétingos programos dél prasmingy suskirstymo sakiniy Nl i c—w
v . . . N13@ G26 R1S5# ]
tampa aiSkesnés ir suprantamesnés. Nide xeo Yozor -
. - L . . . NAo Xod3 402 Zraz.aze @® %
Dél to véliau lengva pakeisti programg. Suskirstymo sakinius jterpkite Noq 143,900 232 4
bet kurioje apdirbimo programos vietoje. Papildomai jie gali bati Nag X144.208 2132 2004 2 I
pavaizduoti atskiruose languose, apdoroti ir papildyti. 13 feasiae 215 &
. . Lo . " NSo Xe45.478 2431 oa1x 2 %E
Jterptus suskirstymo taskus TNC valdo atskiroje rinkmenoje (plétinys NEZ X145.675 2131474 ¢
.SEC.DEP). Dél to sparCiau naviguojama suskirstymo lange. T T e T —
CAUTARE é

Suskirstymo lango rodymas/aktyvaus lango

perjungimas

PROGRAMA Rodyti suskirstymo langg: pasirinkite ekrano

SuSKIRST . suskirstymg PROGRAMA + SUSKIRSTYMAS

= | Perjunkite aktyvy langa: paspauskite programuojamajj
2=

mygtukg ,Perjungti langg“

Suskirstymo sakinio jterpimas programos lange
(kairéje)

Pasirinkite sakinj, uz kurio norite jterpti suskirstymo sakinj

TTeReTI Paspauskite programuojamajj mygtukg JTERPTI

SKYRIU

SUSKIRSTYMA arba mygtukg * ASCII klaviatdroje
Suskirstymo tekstg jveskite raidine klaviatara

Prir. programuojamuoju mygtuku pakeiskite
suskirstymo lygmenj

Sakiniy pasirinkimas suskirstymo lange

Jei suskirstymo lange persokate nuo sakinio prie sakinio, TNC sakinio
rodmenj programos lange traukia kartu. Taip keliais Zingsniais galite
per3okti didele programos dal;.
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4.3 Skaiciuotuvas

Valdymas

TNC yra skaiCiuotuvas, atliekantis svarbiausias matematines
funkcijas.

Mygtuku CALC galite jjungti ir vél iSjungti skaiCiuotuvg
Skaiciuotuvo funkcijas trumposiomis komandomis pasirinkite

raidinéje klaviatiroje. Trumposios komandos skaiciuotuve
pazymétos spalvomis

Aritmetinés funkcijos Trumpoji komanda (mygtukas)

Operare Programare si editare
manuala
Coordonate?

ZNEU G71 ¥

N1@ G380 G17 X+0 Y+8 Z-40%
N2@ G31 G990 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G90 ]
NEB X-38 Y+50%
N7@ GB1 2-5 F2
N8@ GB1 X+0 Y+
NS@ X+58 Y+100
N18@ G42 G25 R
N11@ X+188 Y+5
N120 X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
N150 GO0 G48 X-20%
N16@ Z2+108 M2*
N98889889 XNEU G71 *

4.3 Skaiciuotuvas

Sudéti +
Atminti -
Dauginti *
Dalinti

Sinusas

Kosinusas C
Tangentas

Arksinusas AS
Arkkosinusas AC
Arktangentas AT
Procentai A
Traukti kvadratine $aknj Q
Atvirkstiné funkcija /
Skaiciavimas su skliaustais ()
Pl (3.14159265359) P

Rodyti rezultatg =

Apskaiciuotos vertés perémimas j programa
Rodykliy klaviSais pasirinkite Zodj, j kurj turi bati perimta
apskaiCiuota verté
Mygtuku CALC jjunkite skaiciuotuvg ir atlikite norimg skai€iavimg

Paspauskite mygtukg ,Esamos padéties perémimas”: TNC
apskaiciuotg verte perima j aktyvy jvesties langg ir uzdaro
skaiciuotuvg

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programavimo grafikas

4.4 Programavimo grafikas

Programavimo grafiko traukimas/netraukimas

Kuriant programa, TNC uzprogramuotg kontlrg gali parodyti 2D
braksniniu grafiku.

Perjunkite ekrano iSdéstyma, kad programa baty kairéje, o grafikas
— desinéje: paspauskite programuojamajj mygtuka SPLIT SCREEN
ir programuojamajj mygtukg PROGRAMA + GRAFIKAS

AuToNAT Programuojamajj mygtukg AUTOM. BRAIZYMAS

e o nustatykite ties JJUNGTA. Jvedant programos eilutes
TNC grafiko lange rodo kiekvieng programuojamg
trajektorijos judesj

Jei TNC neturi visko vaizduoti grafike, programuojamajj mygtukg
AUTOM. BRAIZYMAS nustatykite ties ISJUNGTA.

KAl AUTOM. BRAIZYMAS JJUNGTAS, programos dalies
pasikartojimai nebraizomi.

Programavimo grafiko kirimas esamai
programai

Rodykliy klaviSu pasirinkite sakinj, iki kurio turi bati sukurtas grafikas
arba paspauskite GOTO ir tiesiogiai jveskite norimo sakinio numerj

Grafiko sukdrimas: paspauskite programuojamajj
PALEISTI mygtukq RESET + START

Kitos funkcijos:

e Programuojama-
Funkcija esiamuoiama
sis mygtukas
Viso programavimo grafiko sudarymas Reser
PALEISTI
Programavimo grafiko sudarymas sakiniais PaLETSTZ

ATS.RINK.

Viso programavimo grafiko sudarymas arba
papildymas paspaudus RESET + START

PALEISTI

Sustabdyti programavimo grafika. Sis
programuojamasis mygtukas pasirodo tik tada,
kai TNC sudaro programavimo grafikg

SUST.

Programavimo grafikg braizyti i$ naujo, kai, NUBRE2TT
pvz., buvo istrintos susikertancios linijos 18 NALJo

Programavimo grafika neapskaiciuoja pasukimo funkcijy,
@ TNC tokiais atvejais iSduoda klaidos pranesSima.

152

et Programare si editare
manuals
%3803_1 G?1 *
N10 G30 G17 X+@ V+2 Z-40x =
NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0 H
N4D TS5 617 5500 JLi
NSO Gee G4 GIo Z+50: o’
NGO X-30 ¥+30 M
N70 2-:
N8® GOl G41 X+5 Y+30 F250% s |
NS® G256 R2#
N100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.485+ )
N110 GO6 X+55.505 Y+59.488% e
N120 GO2 X+58.895 Yv+30.025 R+20x N
N130 GO3 X+18.732 ¥+21.181 R+75% g N YT
N140 G@2 X+5 Y+30x e \ ==
NBgsEs G627 Rzx Vi \ =D |
NSSS99S Gee G40 X-30x 2
NSG888 Z+5@ Mzs / |
NS9999998 %3803_1 G71 * / TR
/ A |
/ Ly &g+
. s100: %
e OFF] ON
s ;L
|

NCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA PORNIRE RESET
CAUTARE PORNIRE UNIC +

PORNIRE
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Rinkinio numeriy rodymas ir paslépimas

RODYTI
PRALEISTI
RINK. NR.

Perjunkite programuojamujy mygtuky juosta: Zr.
paveikslg

Jjunkite sakinio numerius: programuojamajam
mygtukui RODYTI PASLEPTI SAKINIO NR.
nustatykite RODYTI

Paslépkite sakinio numerius: programuojamajam
mygtukui RODYTI PASLEPTI SAKINIO NR.
nustatykite PASLEPTI

Grafiko trynimas

PANAIKIN.
GRAF.0BJ.

Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg: zr.
paveikslg

Istrinkite grafikg: paspauskite programuojamajj
mygtuka ISTRINTI GRAFIKA

ISkarpos padidinimas arba sumazinimas

Grafiko vaizda galite nustatyti patys. Rému pasirinkite iSkarpa, kurig
norésite padidinti arba sumazinti.

Pasirinkite programuojamuyjy mygtuky juostg iSkarpos
didinimui/mazinimui (antroji juosta, zZr. paveikslg)
Tam galite naudoti Sias funkcijas:

Programuojama-

Funkcija sis mygtukas

Operare
nanuala

Programare si editare

%3803_1 G71 *

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%
NSe 626 Rz*

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%

N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

= Illﬁil

4
i (=

=

°
8
53

@m
=
ol (1] |22 | [+]

glog
B

]

“%

SORTARE
NUMERE
BLOCURT

a
INFORM.

OMITERE
NR. BLOC

REDESEN. GOLIRE

GRAFICE

DESENARE
AUTOMATA

[oPR] _Por

4.4 Programavimo grafikas

Operare
manuala

Programare si editare

Parodyti ir perstumti réma. Norédami

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

- [[E

=0

]

om
gloe
go8
H
8

o S
i =
L] e=m (4]

FEREASTRA
BLK
FORM

DETALIT
FEREASTRA

. . . = =P
perstumti, paspauskite atitinkamg

programuojamajj mygtukg I t
Sumazinti réma — norédami sumazinti, S

laikykite paspaude programuojamajj mygtukg

Padidinti réma — norédami padidinti, laikykite
paspaude programuojamajj mygtukg

RODYTI
RUOS. V.

Programuojamuoju mygtuku ISKIRPTI RUOSIN]
perimkite pasirinktg sritj

Programuojamuoju mygtuku RUOSINYS KAIP BLK FORMA
nustatysite ankstesne iSkarpa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 3D linijinis grafikas (FCL2 funkcija)

4.5 3D linijinis grafikas (FCL2
funkcija)

Naudojimas

Naudojant trimatj linijinj grafikg, uzprogramuotus perkeélimo kelius TNC
gali pavaizduoti trimaciu vaizdu. Kad baty galima greitai atpazinti
detales, galima naudotis galinga mastelio funkcija.

Naudodamiesi 3D linijiniu grafiku jau prie$ apdirbimg galite patikrinti, ar
néra trikumy, ypac iSoréje sukurtose programose, kad ant gabalo baty
galima iSvengti nepageidaujamy Zymuy. Tokios apdirbimo Zymos
pastebimos tada, kai baigties apdorojimo programa netinkamai
perduoda taskus.

Kad galétumeéte greitai pastebéti klaidingas vietas, TNC kairiajame
lange aktyvy sakinj 3D linijiniame grafike pazymi kita spalva
(pagrindinis nustatymas: raudona).

3D linijiniame grafikg galite naudoti vienalaikio dviejy programy
pateikimo ekrane rezime arba visaekraniame rezime:

Perjunkite ekrano iSdéstyma, kad programa bty kairéje, o 3D linijos
— desSinéje: paspauskite mygtukg SPLIT SCREEN ir
programuojamajj mygtukag PROGRAMA + 3D LINIJOS

Perjunkite ekrano iSdéstyma, kad 3D linijy grafikas baty rodomas
per visg ekrang: paspauskite mygtuka SPLIT SCREEN ir
programuojamajj mygtukg 3D LINIJOS

3D linijinio grafiko funkcijos

- Programuojama-
UL sis mygtukas
Rodyti ir aukstyn perstumti mastelio réma. t

Norédami perstumti, laikykite paspaustg
programuojamajj mygtukg

Rodyti ir Zemyn perstumti mastelio rémg. }
Norédami perstumti, laikykite paspaustg
programuojamajj mygtukg

Rodyti ir kairén perstumti mastelio réma.

Norédami perstumti, laikykite paspaustg -
programuojamajj mygtukg
Rodyti ir deSinén perstumti mastelio remg. -

Norédami perstumti, laikykite paspaustg
programuojamajj mygtukag

Padidinti réma — norédami padidinti, laikykite bl
paspaude programuojamajj mygtukg L=

Sumazinti rémg — norédami sumazinti, laikykite 1
paspaude programuojamajj mygtukg ‘
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Operare
manuala

%MBPROGSA G71 #

N1 630 G17 X+30 Y-15 Z+0

NZ@ 531 GO0 X+230 Y+135 Z+50%

N3@ T1 G17 54200 M3=

Ne ; GSSIOUTPUT('CON","MBPROGSA.NC
** LETZTE SATZNUMMER N120934
SHENRNN' 1

NE G54 GEO X+0 Y+@ Z+0%

N30 G62 T0.025 FZ0000s
N32 GO® G40 GIO X+30 Y-14.8 Z+100%

N72 X+46.567 Z+30.309%

Programare si editare

30 H +60 U

L ||l@

gl

=0

«{m
[+

CH
H

H

<
g=im

e
5| ®
&l

cr)
e
[

NCEPUT SFARSIT PAGINA

PAGINA

CAUTARE

PORNIRE

PORNIRE
UNIC

=]

RESET
+

PORNIRE

Programavimas: pagalbinés programavimo priemonés @



Programuojama- <

Funkcija rog ) ©
sis mygtukas nm—

Atstatyti padidintg iSkarpg, kad TNC gabalg ropyTz g
rodyty pagal uzprogramuotg BLK (bloko) formg | rucsmz c
=

Perimti iSkarpa peRDUOTT Y
ISP.VAIZ. N

-

Sukti gabalg pagal laikrodZio rodykle 2 (&)
= LL

S’

Sukti gabalg pries laikrodzio rodykle s> (7))
= [+

=<

Gabalg pakreipti atgal U=
=" E

Gabalg pakreipti pirmyn ©
= (2

Vaizdg didinti palaipsniui. Kai vaizdas + —
padidintas, TNC grafiko lango apatinéje eilutéje E@% E
rodo raide Z - —
Vaizdg mazinti palaipsniui. Kai vaizdas _EQ ()]
sumazintas, TNC grafiko lango apatinéje ™
eilutéje rodo raide Z o)
Gabalg rodyti originaliu dydziu “’e@ <

Rodyti gabalg paskutinj kartg aktyvintu vaizdu PaskUT.

RODINYS

UZprogramuotus galinius taskus linijoje rodyti PazieTI

GAL. TAS.

taSku/nerodyti .
Kairiajame lange pasirinktg NC sakinj 3D Ry
linijiniame grafike parodyti kita 3.
spalva/neparodyti

Sakinio numerio rodymas/nerodymas

PRALEISTI
RINK. NR.
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4.5 3D linijinis grafikas (FCL2 funkcija)

3D linijinj grafikg galite valdyti ir pele. Galima naudotis Siomis
funkcijomis:

Kad vaizduojama karkasinj modulj pasuktuméte trimaciame vaizde:
laikykite paspaude deSinjjj pelés klavisa ir judinkite pele. TNC rodo
koordinaciy sistema, kuri rodo tuo metu aktyvu gabalo iSlygiavima.
Atleidus deSinjjj pelés klavisg, TNC gabala nukreipia pagal apibréztg
iSlygiavimg

Kad vaizduojamg karkasinj modelj perstumtumeéte: spauskite
vidurinj pelés klavi§g arba pelés ratuka ir judinkite pele. TNC gabalg
patraukia atitinkama kryptimi. Atleidus vidurinjjj pelés klavisg, TNC
gabalg nukreipia j apibréztg padét;

jei pele atitinkamoje srityje norite taikyti mastelio funkcija: spausdami
kairjjj pelés klavisg pazymekite staiakampe mastelio sritj, mastelio
funkcijos sritj galite perstumti horizontaliai arba vertikaliai traukdami
pele. Atleidus kairijjj pelés klavi§g, TNC padidina gabalg apibréztoje
srityje

Kad pele baty galima greitai padidinti ir sumazinti: pelés ratukg
sukite pirmyn arba atgal

du kartus spusteléjus desinjjj pelés klavisg: parenkamas standartinis
vaizdas.

NC sakiniy zyméjimas kita spalva grafike

E Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg
PazvieTT Ekrano kairéje pasirinktg NC sakinj 3D linijinio grafiko
o desinéje vaizduoti kita spalva: programuojamame

mygtuke AKT. ELEM. ZYMEJIMAS 18J. / }J.
nustatykite |J.

Ekrano kairéje pasirinktg NC sakinj 3D linijinio grafiko
desinéje vaizduoti kita spalva: programuojamame
mygtuke AKT. ELEM. ZYMEJIMAS 1SJ. / )J.
nustatykite 1SJ.

Rinkinio numeriy rodymas ir paslépimas

E Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg
Jjunkite sakinio numerius: programuojamajam
T mygtukui RODYTI PASLEPTI SAKINIO NR.

nustatykite RODYTI

Paslépkite sakinio numerius: programuojamajam
mygtukui RODYTI PASLEPTI SAKINIO NR.
nustatykite PASLEPTI

Grafiko trynimas
E Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg

. IStrinkite grafikg: paspauskite programuojamajj
GRAF .0BJ. mygtukq ISTRINTI GRAFIKA
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4.6 Tiesioginé pagalba gavus NC
klaidy pranesimy

Klaidy pranesimy rodymas

TNC klaidy pranesSimus automatiskai parodo Siais atvejais:
klaidingos jvestys
loginés klaidos programoje
neapdirbami kontdro elementai
netinkamos zondavimo sistemos naudojimas

Klaidos pranesSimas, kuriame yra programos sakinio numeris,
perduodamas dél Sio arba ankstesnio sakinio. PaSaline klaidos
priezastj, TNC pranesimo tekstus istrinkite mygtuku CE. Klaidy
pranesimus, kurie atsiranda dél valdymo sistemos gedimo, turite
patvirtinti, paspausdami mygtukg END. TNC jsijungia i$ naujo.

Jei norite gauti daugiau informacijos apie pateiktg klaidos pranesima,
paspauskite mygtukg HELP. TNC tada parodo langa, kuriame
aprasoma klaidos priezastis ir klaidos Salinimo bidas.

Pagalbos rodymas

Rodyti pagalba: paspauskite mygtukg HELP

Perskaitykite klaidos aprasymus ir klaidos pasalinimo
galimybes. Prir. TNC parodo ir papildomos
informacijos, kuri HEIDENHAIN darbuotojams
padeda ieSkant klaidos. Mygtuku CE uzdarykite
pagalbos langg ir patvirtinkite esama klaidos
pranesSimg

Klaidos Salinimas pagal pagalbos lange pateikiamg
aprasymg

HEIDENHAIN iTNC 530

Simy

N

Iba gavus NC klaidy prane

Operare
manuala

Antet PGM needitabil

%ZNEU

G71 *

N1@ G330 G17 X+0 Y+8 Z-40%
N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0%
N4@ T1 G17 S5000%

NS5O
NE6O
N7O
N8o
N39O
N1@0
N11@
N12@
N130
N140
N150

Cauza eroare:

intr-un program, ati incercat sa editati unul dintre blocurile BEGIN
PGM (ISO: %... G?71), sau END PGM (ISO: N99999998%...).

Actiune corectiua:

inceputul si sfarsitul programului nu trebuie editate. Pentru a
modifica numele programului, Utilizati functia REDENUMIRE din
administratorul de fisiere

N16@

TIOQ T1ZF

N9989988939 XNEU G671 *

HEIDENHAIN

TNCguide

FISIERE
SERVICE

SALVARE ‘

©

o

©

n Q

= .m

b] £

: (o2

|-

i 3

)anx% ;

FF] oN o

s -
‘ END’

" @



@ 4.7 Vlsqvesamq klaidy pranesimy
’g sgrasas

o

o Funkcija

g Pasirinke Sig funkcijg galite atidaryti iS§okantj langg, kuriame rodomi
e visi esami TNC klaidy pranesimai. TNC rodo ne tik NC klaidas, bet ir
W) jrenginio gamintojo perduotas klaidas.

Klaidy saraso rodymas

Sarasa galite perzidréti ir esant bent vienam klaidos praneSimui:
a Rodyti sgrasa: paspauskite mygtukg ERR

Rodykliy klaviSais galite pasirinkti vieng i§ esamy
klaidy pranesSimy

Mygtuku CE arba mygtuku DEL i$ i§Sokancio lango
iStrinkite klaidy praneSimus, kurie tuo momentu yra
pasirinkti. Jei yra tik vienas klaidos praneSimas,
uzdarykite ir iSSokantj langa

Uzdaryti iSSokantj langg: dar kartg paspauskite
mygtukg ERR. Esami klaidy praneSimai iSlieka

iSkviesti ir atitinkama klaidos teksta: paspauskite mygtukg

Q Kai rodomas klaidy sgrasas, atskirame lange galite
HELP.

4.7 Visy esamuy klaidy prane

158

Operare Antet PGM needitabil

manuala

%ZNEU B71 *

N18 G330 G17 X+0 Y+0 Z2-40% " H

N2@ G31 G9© X+100 Y+100 Z2+0%* =

N4@ T1 G17 S5000% ;

N50 (F

NBO W

[\l 5515 ERROR GENERAL Antet PGM needitabii |

N8O E‘_’E

Ngo "

N1@o ;

N110 - = — =~ | I

N p—— |

N13@ | FoM (I80: %... 671>, ssu END PGM (ISO: NS9893395x...).

N140 nicr:l:‘eu:ueuflor:i“;fu;rsiIul progranului nu trebuie editate. Pentru a oo

modifica numele programului Utilizati functia REDENUMIRE din b
N150 | adninistratorul ae fisiere. S on
N160 z+t1U0W TIZ*
P s

N988998999 XNEU G771 ¥ @%E
B

HEIDENHAIN SALUARE

TNCguide FISIERE ‘ ‘ END

4 SERVICE
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Lango turinys

Stulpelis ReikSmeé
Numeris Klaidos numeris (-1: joks klaidos numeris
neapibréztas), kurj perduos HEIDENHAIN
arba jrenginio gamintojas
Klasé Klaidos klasé. Nustato, kaip TNC apdoroja Sig
klaida:
ERROR
Bendrujy klaidy klasé, kuriy metu,
atsizvelgiant j jrenginio biseng bei aktyvy
darbo rezimag, jvyksta skirtingos klaidy
reakcijos)
FEED HOLD
IStrinama nustatytoji pastimos verté
PGM HOLD
Programos eiga nutraukiama (STIB blyksi)
PGM ABORT
Programos eiga nutraukiama (INTERNER
STOPP (vidinis stabdymas))
EMERG. STOPP .
Aktyvinamas AVARINIS ISJUNGIMAS
RESET
TNC atlieka Siltajg paleistj
WARNING
|spéjamasis pranesSimas, programos eiga
tesiama
INFO
Informacinis pranesimas, programos eiga
tesiama
Grupé Grupé. Nustatoma, kurioje operacinés

sistemos programinés jrangos dalyje buvo
sukurtas klaidos praneSimas
OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL

Klaidos pranesimas

Klaidos tekstas, kurj dabar rodo TNC

HEIDENHAIN iTNC 530

w

simy sarasas

w =

4.7 Visy esamuy klaidy prane
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w

simy sarasas

v m

4.7 Visy esamuy klaidy prane

Pagalbos sistemos TNCguide iSkvietimas

Programuojamuoju mygtuku iSkvieskite TNC pagalbos sistema.
Pagalbos sistemoje i$ karto bus pateiktas toks pat klaidos
paaiskinimas, koks baty pateiktas paspaudus mygtukg HELP.

TNC papildomai parodo programuojamajj mygtuka
JRENGINIO GAMINTOJAS, kuriuo galite iSkviesti atskirg
pagalbos sistemg. Ten rasite papildomos, iSsamesnés
informacijos apie esamg klaidos pranesSima.

@ Jei ir jrenginio gamintojas pateikia pagalbos sistema, tai

HEzDEeTN Pagalbos dél HEIDENHAIN klaidy praneSimy
iSkvietimas
IRENGINTO Su jrenginiu susijusiy klaidy praneSimy pagalbos

GAMINTOJAS

iSkvietimas (jei tokia yra)
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Serviso rinkmeny sukurimas

Pasirinke Sig funkcija, ZIP rinkmenoje galite iSsaugoti visus servisui
reikalingus duomenis. Atitinkamus NC ir PLC duomenis TNC iSsaugo
rinkmenoje TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. TNC automatiSkai
parenka rinkmenos pavadinimg, o <xxxxxxxx> yra vienareikSmiska
sistemos laiko simboliy seka.

Serviso rinkmeng galima sukurti taip:
Aktyving mygtukg ERR, paspauskite programuojamajj mygtukg
ISSAUGOTI SERVISO RINKMENAS
IS iSorés per duomeny perdavimo programine jrangg TNCremoNT

NC programinei jrangai sugedus dél sudétingos klaidos, TNC
serviso rinkmenas sukuria automatiskai

Jrenginio gamintojas PLC klaidy praneSimams taip pat gali
automatiskai sukurti serviso rinkmenas.
Serviso rinkmenose iSsaugomi ir Sie duomenys:

Protokolas
PLC protokolas

Visuose darbo rezimuose pasirinktos rinkmenos
(*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D)

*.SYS rinkmenos
Jrenginio parametrai

Operacinés sistemos informacijos ir protokolo rinkmenos (i$ dalies
aktyvinaa MP7691)

PLC atminties turinys
PLC:\NCMACRO.SYS apibréztos NC makrokomandos
Informacija apie aparatine jrangg

Klienty aptarnavimo tarnybos nurodymu papildomai ir kitg valdymo

rinkmeng TNC:\service\userfiles.sys galima sukurti ASCII formatu.
Tada TNC ir ten apibréztus duomenis kartu sudeda j ZIP rinkmena.

Serviso rinkmenoje yra visi NC duomenys, reikalingi klaidy
@ paieskai. Naudodami Sig paslaugos rinkmeng patvirtinsite,

kad jrenginio gamintojas ,DR. JOHANNES HEIDENHAIN

GmbH* Siuos duomenis gali naudoti diagnostikai atlikti.

Didziausias priezidros rinkmenos dydis 40 MB.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ibos sistema TNCguide (FCL3 funkcija)

iné paga

4.8 Kontekst

4.8 Kontekstiné pagalbos sistema
TNCguide (FCL3 funkcija)

Naudojimas

valdymo aparatinéje jrangoje yra maziausiai 256 MB

O Pagalbos sistema TNCguide galima naudotis tada, kai
darbo atminties ir papildomai nustatytas FCL3.

Kontekstinéje pagalbos sistemoje TNCguide yra HTML formatu
pateikiama naudotojo dokumentacija. TNCguide iSkvie¢iama
paspaudus HELP mygtuka, o TNC, atsizvelgiant  situacija, tiesiogiai
rodo atitinkamg informacijg (kontekstinis iSkvietimas). Taip pat ir tuo
atveju, kai redaguojate NC sakinj ir paspaudziate klavisg HELP, jums
parodoma tiksliai ta pagalbinés informacijos dokumenty vieta, kurioje
apraSyta atitinkama funkcija.

StandartiSkai su NC programine jranga pristatoma vokieciy ir angly
kalba sudaryta dokumentacija. Kitas dialogo kalbas HEIDENHAIN
leidzia parsisiysti nemokamai, kai atsiranda atitinkamas vertimas (Zr.
~Aktualiy pagalbos rinkmeny jkeltis” psl. 167).

TNC nustatéte kaip dialogo kalbg. Jei rinkmeny Sia
dialogo kalba Jasy TNC dar néra, tada TNC atidaro
angliska versija.

O IS esmés TNC bando TNCguide paleisti ta kalba, kurig Jis

TNCguide yra 8i naudotojui skirta dokumentacija:
Naudotojo zinynas ,Atviro, nekoduoto teksto dialogas*
(BHBKIartext.chm)

Naudotojo zinynas ,DIN/ISO* (BHBIso.chm)
Naudotojo zinynas ,Ciklai* (BHBcycles.chm)

Naudotojo zinynas ,smarT.NC* (programavimo stoties formatas,
BHBSmart.chm)

Visy NC klaidy pranesimy sarasas (errors.chm)

Papildomai galima naudotis rinkmena main.chm, kurioje pateikiamos
glaudintos esamos chm rinkmenos.

ir su jrenginiu susijusig dokumentacijg. Tada Sie
dokumentai rinkmenoje main.chm pateikiami kaip
atskiras zurnalas.

@ Jrenginio gamintojas j TNCguide pasirinktinai gali jtraukti
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~ Laipni lagti
~ Lietotsja rokasgrar
» TNC tips, program
v Ievads
~ Skencdanas sistcm
> Ievads
Parskats
Skencdanas sis|
Mcridanas uert
Skengdanas sis|
Skengdanas sis|
b Parslcgdanas-ske
> Sagataves nesaki
b Atsauces punkta
b Sagataviu parmci
b Skencdanas funkc
» Skengdanas sistem
v Skengdanas sistem
» Parskata tabula

=
[Furinws]|Rodvk. | zesk. |

ATGAL
<=

PIRMYN
=

PUSLAPIS

PUSLAPIS

¢

el
(2

KATALOGAS

ElE

LANGAS

ISEITI Is
TNC UADOVO

UZBAIGTI
TNC UADOVA

Programavimas: pagalbinés programavimo priemonés @




Darbas su TNCguide

TNCguide iSkvietimas

Jei norite paleisti TNCguide, galite pasirinkti vieng i keliy galimybiy:
Paspauskite HELP mygtuka, jei TNC tuo metu nerodo klaidos LLTN;':'kf
pranesimo e
Pele spustelékite programuojamajj mygtuka, jei pries tai spusteléjote e
ekrano desinéje apacioje rodomg pagalbos simbolj licEisenon ver
Naudodami rinkmeny valdymo sistemg atidarykite pagalbos - i
rinkmeng (CHM rinkmena). TNC gali atidaryti bet kokig CHM ; Aicsices i
rinkmeng, net jei ji néra iSsaugota TNC standziajame diske b Skensdsnss funks

b Skengdanas sistem
b Skengdanas sistem
» Parskata tabula

tiesiogiai jjungia su klaidy pranesSimais susijusig pagalba.
Jei norite paleisti TNCguide, i$ pradziy turite patvirtinti
visus klaidy praneSimus. 4l =

@ Jei yra vienas arba keli klaidy praneSimai, tai TNC

UZBAIGTI
TNC UADOUA

ATGAL

ISkvie€iant pagalbos sistema programavimo vietoje ir e
dviejy procesoriy versijoje, TNC paleidzia sistemos viduje
nustatytg standartine narSykle (dazniausiai ,Internet
Explorer®), o vieno procesoriaus versijoje — HEIDENHAIN
pritaikytg narsykle.

PIRMYN
=

PUSLAPIS s

TNC UADOVO

Daugeliui programuojamujy mygtuky naudojamas kontekstinis
iskvietimas, kurj pasirinkus tiesiogiai patenkama j atitinkamo
programuojamojo mygtuko funkcijos aprasyma. Sig funkcijg galite
naudoti tik taikydami valdyma pele. Atlikite Siuos veiksmus:

Ibos sistema TNCguide (FCL3 funkcija)

Pasirinkite programuojamuyjy mygtuky juosta, kurioje rodomas
norimas programuojamasis mygtukas

Pele spustelékite pagalbos simbolj, kuri TNC rodo desinéje, virs
programuojamyjy mygtuky juostos: pelés Zymeklis pasikeicia |
klaustukg
Klaustuku spustelékite ant programuojamojo mygtuko, apie kurio
funkcijg norite suzinoti: TNC atidaro TNCguide. Jei Jisy pasirinktam
programuojamajam mygtukui néra jeities tasko, tada TNC atidaro
Zurnalo rinkmeng main.chm, kurioje, pasirinke teksto paieSka arba
navigacija, rankiniu bidu galite ieSkoti norimo paaiskinimo

Net ir redaguodami NC sakinj galite naudotis kontekstiniu iSkvietimu:

Pasirinkite bet kokj NC sakinj
Rodykliy klaviSais ant sakinio uzveskite zymekl;j

Paspauskite HELP mygtuka: TNC paleidzia pagalbos sistema ir
parodo aktyvios funkcijos apraSyma (negalioja papildomoms
funkcijoms arba ciklams, kuriuos integravo jrenginio gamintojas)

iné paga

4.8 Kontekst
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Ibos sistema TNCguide (FCL3 funkcija)
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Navigavimas TNCguide

TNCguide paprasciausia naviguoti pele. Kairéje puséje matomas
turinys. Spragteléje pele j deSine nukreiptg trikampj, galite nuskaityti
apacioje esantj skyriy arba, spragteléje pele tam tikrg jrasa, tiesiogiai
perzidreéti atitinkamg informacijos puslapj. Valdymas visiSkai atitinka
+Windows Explorer* valdyma.

Teksto vietos su nuorodomis (kryZminés nuorodos) yra pazymeétos
meélynai ir pabrauktos. Spusteléjus nuorodg atsidaro atitinkamas
puslapis.

Zinoma, ,TNCguide® galima valdyti ir mygtukais bei
programuojamaisiais mygtukais. Toliau pateikiamoje lenteléje yra
atitinkamy mygtuky funkcijy perzidra.

Programuojama-

el sis mygtukas

Aktyvus turinys kairéje:
Pasirinkti apacioje arba virSuje esantj jrasg

Aktyvus teksto langas deSinéje:
Puslapj patraukti j virSy arba j apacia, jei
nesimato viso teksto arba grafiky

Aktyvus turinys kairéje:
Atversti turinj. Jei turinys nebeatsiveria,

persokti j deSinjjj langg

Aktyvus teksto langas desSinéje:

Jokios funkcijos

Aktyvus turinys kairéje:
Uzversti turin;.

Aktyvus teksto langas deSinéje:
Jokios funkcijos

Aktyvus turinys kairéje:

Zymeklio valdymo klaviSu perziaréti
pasirinktg puslapj

Aktyvus teksto langas deSinéje:

Jei zymeklis yra ant nuorodos, persokti j
nurodomag puslapj

ENT

Aktyvus turinys kairéje:

Perjungti turinio-katalogo rodymo,
raktazodzio-katalogo rodymo skirtukus,

perjungti teksto paieSkos funkcijg ir

perjungima j desSine ekrano puse

Aktyvus teksto langas deSinéje:

Persokti atgal j kairjjj langa

Aktyvus turinys kairéje:

Pasirinkti apacioje arba virSuje esantj jrasg
Aktyvus teksto langas deSinéje:

Persokti prie tolesnés nuorodos

Pasirinkti paskutinj rodyma puslapj ATGAL

164

Programavimas: pagalbinés programavimo priemonés @



Funkcija

Programuojama-
sis mygtukas

Versti pirmyn, jei daug karty naudota funkcija

PIRMYN

,Pasirinkti paskutinj rodytg puslapj* =
Atversti vieng lapg atgal PUSLAPIS
Versti vieng lapg pirmyn PUSLAPIS
ROdytI/pasIeptl tUrini KATALOGAS
=

Keisti i$ viso vaizdo j sumazintg vaizda.
Sumazine vaizda, matysite ir dalj TNC
pavirSiaus

LANGAS

Kadras viduje perjungiamas j TNC taikomajg
programa, todél esant atidarytam TNCguide
galite valdyti valdymo sistema. Jei aktyvintas
visas vaizdas, tada prie$ kadro perjungimg
TNC automatiskai sumazina lango dydj

ISEITI IS
TNC VUADOVO

TNCguide iSjungimas

UZBAIGTI
TNC UADOVA

HEIDENHAIN iTNC 530
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Raktazodis-katalogas

Svarbiausi raktazodziai yra pateikiami raktazodziy kataloge (skirtukas
Rodykle¢), kurj tiesiogiai galite pasirinkti spusteléje pele arba pasirinke
zymeklio valdymo klavisais.

Kairioji pusé aktyvi.

Pasirinkite skirtukg Rodyklé
Aktyvinkite jvesties laukg RaktaZodis

|veskite ieSkomg Zodj, tada TNC raktazodziy kataloga
sinchronizuoja pagal jvestg teksta, todél raktazodj
galite greitai rasti pateiktame sgrase, arba

Rodykliy klaviSu Sviesiai pazymékite norimg raktaZzodj

Paspaude mygtukg ENT perzitrésite informacijg apie
pasirinktg raktazodj

Viso teksto paieska
Pasirinke skirtukg PaieSka, visame TNCguide galésite ieSkoti tam tikro

Zodzio.

Kairioji pusé aktyvi.

=)
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Pasirinkite skirtukg Paieska
Aktyvinkite jvesties laukg Ieskoti:

Jveskite ieSkoma Zodj, patvirtinkite mygtuku ENT: TNC
pateikia rastas vietas, kuriose galite ieSkoti Sio zodzio

Rodykliy klaviSu Sviesiai pazymékite norimg vietg

Paspaude mygtukg ENT perzitrékite rastg vietg

Pasirinkus viso teksto paieSka, galima ieSkoti tik vieno
atskiro zodzio.

Jei aktyvinsite funkcijg Ieskoti tik pavadinimuose (pelés
klaviSu arba Zymeklj nuvedus ant tarpo klavi$o ir jj
spusteléjus), TNC ieSkos ne visame tekste, o tik
antrastése.

Turinys [Roavic]| Tesk. |
Rektazodis:[
~ 3D skencdanas sistenl2]
< kalibret
parslcasanas
parualdit atdiirisl
Atkartota meridana
~ Atsauces punkta auto
4 urbunu centrs
apaias iedobes uidi~
apaias tapas vidust
caurunu apia vidust
iekdciais staris
jebkura asi
rievas centrs
skencdanas sistonas
taisnstura iedobes
taisnstura tapas U
tilta centrs
sreiais sturis
~ Atsauces punkta note
apia viduspunkts ki
ar urbunien/tapsn
jebkura asi
sturis ka atsauces
Uidusass ka atsauct
~ Atsauces punkts v o
i || e < &
ATGAL
<=

PIRMYN
=

PUSLAPIS | PUSLAPIS

¢

KATALOGAS

ElE

LANGAS

ISEITI IS
TNC UADOVO

UZBAIGTT
TNC UADOVA
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Aktualiy pagalbos rinkmeny jkeltis

Jisy TNC programinei jrangai tinkancias pagalbos rinkmenas rasite
HEIDENHAIN pagrindiniame puslapyje www.heidenhain.de prie:

Dokumentacija / informacija

Dokumentacija

Naudotojo dokumentacija

TNCguide

Pasirinkite norimg kalbg, pvz., vokieCiy

TNC valdikliai

TNC 500 serija

Pageidaujamas NC programinés jrangos numeris, pvz., TNC 530
(340 49x-06)

I$ lentelés Interneto zinynas ,,TNCguide®“ (CHM rinkmenos)
parinkite pageidaujamg kalbos versija.

ZIP rinkmenos jkeltis ir iSskleidimas

ISskleistas CHM rinkmenas perkelkite ] TNC katalogg

TNC:\tncguide\de arba atitinkamg kalbos pakatalogj (taip pat zr.
Zemiau esancig lentele)

meniu punkte Priedai>konfigiiracija>rezimas>perdavimas

Q Jei CHM rinkmenas su TNCremoNT perkeliate | TNC,
dvejetainiu formatu jveskite plétinj .CHM.

Kalba TNC katalogas
Vokiskai TNC:\tncguide\de
Anglidkai TNC:\tncguide\en
Cekigkai TNC:\tncguide\cs
Pranciziskai TNC:\tncguide\fr
Italiskai TNC:\tncguide\it
Ispaniskai TNC:\tncguide\es
Portugaliskai TNC:\tncguide\pt
Svedigkai TNC:\tncguide\sv
Daniskai TNC:\tncguide\da
Suomiskai TNC:\tncguide\fi
Olandiskai TNC:\tncguide\nl
LenkiSkai TNC:\tncguide\pl
Vengridkai TNC:\tncguide\hu
Rusiskai TNC:\tncguide\ru

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kalba

TNC katalogas

Kiniskai (suparastinta)

TNC:\tncguide\zh

Kiniskai (tradicing)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovéniskai (pasirenkama
programiné jranga)

TNC:\tncguide\sl

Norvegiskai TNC:\tncguide\no
Slovakikai TNC:\tncguide\sk
Latviskai TNC:\tncguide\lv

Koréjietiskai

TNC:\tncguide\kr

Estiskai TNC:\tncguide\et

Turkiskai TNC:\tncguide\tr

Rumuniskai TNC:\tncguide\ro

Lietuviskai TNC:\tncguide\lt
168
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jvestys

1als SUSIjusIOsS jves

5.1 Su jrank

5.1 Su jrankiais susijusios jvestys

Pastuma F

Pastlima F yra greitis mm/min. (inch/min.), kuriuo jrankio centras juda
savo trajektorija. Maksimali pastima kiekvienai jrenginio aSiai gali bati
skirtinga ir yra nustatoma jrenginio parametruose.

|vestis

Pastimg galite jvesti T sakinyje (jrankio iSkvieta) ir kiekviename
padéties sakinyje (zr. ,Jrankio judesiy uzprogramavimas , DIN/ISO”
psl. 111). Milimetry programose pastiima jveskite mm/min., o coliy
programose dél sklaidos — 1/10 inch/min.

Greitoji eiga
Greitajai eigai jveskite G00.

Veikimo trukmé

UzZprogramuota pastiimos skaitiné verte taikoma iki to sakinio, kuriame
uzprogramuota nauja pastiima. Jei naujoji pastiima yra G00 (greitoji
eiga), po tolesnio sakinio su G01 vél taikoma paskutiné pastima su
uzprogramuota skaitine verte.

Keitimas vykstant programai

Vykstant programai pastima keiskite sukamuoju perraSymo mygtuku
F, skirtu pastimai.

Suklio apsuky skaic€ius S

Suklio apsuky skaiciy S apsisukimais per minute (Aps./min.) jveskite T

sakinyje (jrankio iSkvieta). Pasirinktinai galite apibréZti ir pjovimo greitj

Ve (m/min.).

Uzprogramuotas keitimas

Apdirbimo programoje suklio apsuky skaiciy galite keisti T sakinyje,

jvesdami tik nauja suklio apsuky skaiciy:

{S Suklio apsuky skai€iaus programavimas: raidinéje
klaviatdroje paspauskite mygtukg S

Naujo suklio apsuky skai€iaus jvedimas

Keitimas vykstant programai

Vykstant programai suklio apsuky skaiciy keiskite sukamuoju
perraSymo mygtuku S, skirtu suklio apsuky skaiciui.
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankio korekcijos salygos

|prastai uzprogramuokite judéjimo trajektorijos koordinates pagal
gabalo matmenis brézinyje. Kad TNC apskaiciuoty jrankio centro
trajektorija, t.y. jvykdyty jrankio korekcija, turite jvesti kiekvieno
naudoto jrankio ilgj ir spindul;.

Jrankio duomenis naudodami funkcijg G99 j programa galite jvesti
tiesiogiai arba atskirai j jrankiy lenteles. Jei jrankiy duomenis jvedate |
lenteles, galite pasinaudoti kita su jrankiais susijusia informacija. Kai
vyksta apdirbimo programa, TNC atsizvelgia j visg jvestg informacija.

Jrankio numeris, jrankio pavadinimas

Kiekvienas jrankis yra pazymétas numeriu nuo 0 iki 30000. Jei dirbate
su jrankiy lentelemis, papildomai galite jvesti ir jrankio pavadinima.
Jrankio pavadinimg gali sudaryti maks. 32 simboliai.

|rankis, kurio numeris yra 0, nustatytas kaip nulinis jrankis, jo ilgis
L =0, o spindulys R = 0. Jrankiy lenteléje jrankiui TO taip pat reikéty
nustatytiL=0irR=0.

Jrankio ilgis L
Jrankio ilgj L reikéty jvesti kaip absoliutinj ilgj, susijusj su jrankio

atskaitos tasku. Kad baty galima atlikti jvairias funkcijas ir keliy aSiy
apdorojimg, TNC bdtinai reikalingas viso jrankio ilgis.

Jrankio spindulys R

Jrankio spindulj R jveskite tiesiogiai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Jrankio duomenys

Delta vertés ilgiams ir spinduliams

Delta vertés Zymi nuokrypius nuo jrankiy ilgiy ir spinduliy.

Teigiama Delta verté skirta uzlaidai (DL, DR, DR2>0). Dirbdami su
uzlaida, jrankio iSkvietimg programuodami T, jveskite uzlaidos verte.

Neigiama Delta verté skirta mazesniems matmenims (DL, DR,
DR2<0). Mazesni matmenys jrankiy lentelése jvedami jrankio
devéjimuisi.

Delta vertes jveskite kaip skaitines vertes, T sakinyje verte galite
perduoti Q parametru.

Jvesties sritis: didziausia Delta verté + 99,999 mm.
@ Jrankiy lenteléje esancios Delta vertés turi jtakos grafiniam

jrankio vaizdavimui. Gabalo vaizdavimas imitavimo
rezime iSlieka toks pat.

T sakinyje esancios Delta vertés imitavimo rezime keicia
vaizduojamo gabalo dydj. Imituotas jrankio dydis iSlieka
toks pat.

Jrankio duomeny jvedimas j programa
Atitinkamo jrankio numerj, ilgj ir spindulj apdirbimo programoje
nustatysite G99 sakinyje:

Jrankio apibrézties pasirinkimas: paspauskite mygtukg TOOL DEF
Irankio numeris: jrankio numeriu vienareik8miskai
EER apibrésite jrankj
Irankio ilgis: ilgio korekcijos verté

Irankio spindulys: spindulio korekcijos verté

dialogo laukg: paspauskite norimg asies programuojamajj
mygtuka.

Jei aktyvinta jrankiy lentelé TOOL.T, G99 sakinys turi
jtakos jrankio parinkciai. Atsizvelkite j jrenginio vadova.

O Dialoge ilgio ir spindulio verte galite tiesiogiai jvesti
=

Pavyzdys
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Jrankio duomeny jvedimas j lentele

|rankiy lenteléje galite apibrézti iki 30 000 jrankiy ir iSsaugoti jrankiy
duomenis. Jrankiy skai€iy, kurj TNC nustato atidarant nauja lentele,
apibrésite jrenginio parametru 7260. Taip pat atkreipkite démes;j
toliau Siame skyriuje apraSomas redagavimo funkcijas. Kad vienam
jrankiui baty galima jvesti daugiau korekcijos duomeny (jrankio
numerio indeksavimas), jrenginio parametre 7262 nenustatykite 0.

Jrankiy lenteles naudoti reikia tada, kai

norite naudoti indeksuotus jrankius, pvz., pakopinj grgztg su keliomis
ilgio korekcijomis (zr. psl. 181)

Jusy jrenginyje yra jrengtas automatinis jrankiy keitiklis

jrankius automatiSkai norite matuoti TT 130 (Zr. naudotojo zinyng
»Zondavimo sistemos ciklai“)

papildomai skobti norite naudodami apdirbimo cikla G122 (zZr.
naudotojo zinyng ,Ciklai“, ciklas SKOBTI)

norite dirbti naudodami apdirbimo ciklus nuo 251 iki 254 (zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai“, ciklai nuo 251 iki 254)

norite dirbti su automatiniu pjavio duomeny apskaiciavimu

Jrankiy lentelé: standartiniai jrankiy duomenys

Trump.

lvestys

Dialogas

T

Numeris, kuriuo jrankis iSkvie€iamas j programa (pvz., 5,
indeksuotas: 5.2).

NAME

Pavadinimas, kuriuo i8kvie€iamas jrankis programoje.

|vesties sritis: ne daugiau kaip 32 Zenklai, tik didziosios raides,
negalimi tarpai).

Jrankiy lenteles perrasant j iTNC 530 ankstesnés versijos
programine jrangg arba j senesnius TNC valdiklius, reikia atkreipti
démesj, kad jrankio pavadinimas negali bati ilgesnis nei 16
Zenkly, nes nuskaitant TNC juos prireikus sutrumpins (nukirps).
Dél to gali sutrikti identiSko jrankio funkcijos.

Irankio pavadinimas?

Korekcijos verté jrankio ilgiui L.
Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
|vest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999

Irankio ilgis?

Korekcijos verté jrankio spinduliui R.
Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
Jvest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999

Irankio spindulys R?

R2

Jrankio spindulys 2 kampinéms spindulinéms frezoms (tik trimatei
jrankio korekcijai arba grafiniam vaizdavimui apdirbant spinduline
freza).

Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
Jvest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999

Irankio spindulys R2?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Jrankio duomenys

Trump.

Ivestys

Dialogas

DL

Delta verté jrankio ilgiui L.
Jvest.srit. mm: nuo —999,9999 iki +999,9999
Jvest.srit.col.: nuo —39,37 iki +39,37

Irankio uzlaidos ilgis?

DR

Delta verté jrankio spinduliui R.
Jvest.srit. mm: nuo —999,9999 iki +999,9999
Jvest.srit.col.: nuo —39,37 iki +39,37

Irankio uzlaidos spindulys?

DR2

Delta verté jrankio spinduliui R2.
Jvest.srit. mm: nuo —999,9999 iki +999,9999
Jvest.srit.col.: nuo —39,37 iki +39,37

Irankio spindulio R2 uZlaida?

LCUTS

Jrankio aSmeny ilgis ciklui 22.
Jvest.srit mm: nuo O iki +99999,9999
Jvest.srit.col.: nuo 0 iki +3936,9999

AsSmeny ilgis jrankio aSyje?

ANGLE

Maksimalus jrankio jstimimo kampas svyruojancio jstimimo
judesio metu, vykdant ciklus 22, 208 ir 25x.

|vesties sritis: 0—99°.

Maksimalus jstimimo kampas?

TL

Jrankio uzrakto nustatymas (TL: Tool Locked = angl. jrankis
uzrakintas).

|vesties sritis: L arba tarpas

Irankis uZrakintas?
Taip = ENT / Ne = NO ENT

RT

Atsarginio identidko jrankio — jei yra — kaip pakaitinio jrankio
numeris (RT: Replacement Tool = angl. pakaitinis jrankis); taip pat
Zr. TIME2).

Jvesties sritis: nuo 0 iki 65535

Atsarginis identiSkas jrankis?

TIME1

Maksimalus jrankio naudojimo laikas minutémis. Si funkcija
priklauso nuo jrenginio ir yra apraSyta jrenginio vadove.

Jvesties sritis: 0—9999 minutés.

Maks. naudojimo laikas?

TIME2

Maksimalus jrankio naudojimo laikas TOOL CALL minutémis: jei
esamas neveikos laikas pasiekia arba virSija Sig verte, tai TNC kito
TOOL CALL metu jstato atsarginj identiSkg jrankj (taip pat Zr.
CUR.TIME).

|vesties sritis: 0—9999 minutés.

Maks. naudojimo laikas esant TOOL.
CALL?

CUR.TIME

Esamas jrankio naudojimo laikas minutémis: TNC savarankiskai
skai€iuoja esamg naudojimo laikg (CUR.TIME: CURrent TIME =
angl. esamas/skaiciuojamas laikas). Naudotiems jrankiams galite
jvesti nustatytajj dyd;.

|vesties sritis: 0—9999 minutés

Esamas naudojimo laikas?

DOC

Komentaras prie jrankio.

|vesties sritis: maks. 16 Zenkly

Irankio apraSymas?
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Trump.

Ivestys

Dialogas

PLC

Informacija apie §j jrank|, kurig reikia perduoti PLC.

|vesties sritis: koduotas bitas 8 Zenkly

PLC biisena?

PLC-VAL

Jrankio verté, kurig reikia perduoti PLC.
|vesties sritis: nuo -99999,9999 iki +99999,9999

PLC verté?

PTYP

|rankio tipas, skirtas vertinimui lizdy lenteléje.

|vesties sritis: nuo O iki +99

Irankio tipas viety lentelei?

NMAX

Suklio apsuky skaiciaus ribojimas Siam jrankiui. Potenciometru

kontroliuojama ne tik uzprogramuota verté (klaidos pranesimas),
bet ir apsuky skaiciaus padidéjimas. Funkcija neaktyvi: jveskite —.

lvesties sritis: nuo 0 iki +99999, funkcija neaktyvi: jveskite —

Maks. apsuky skaicius [1/min.]?

5.2 Jrankio duomenys

LIFTOFF

Nustatymas, ar po NC stabdymo arba nutriikus srovés tiekimui
TNC jrankj turi traukti teigiamos jrankio aSies kryptimi, kad baty

galima iSvengti jpjovimo zymiy ant kontdro. Jei apibrézta Y, TNC

jrankj nuo kontaro atitraukia iki 30 mm, kai Si funkcija NC
programoje buvo aktyvinta M148 (Zr. ,Jrankio automatinis
pakélimas nuo kontlro sustabdzius NC: M148” psl. 343).

Jvestis: Y ir N

Atitraukti jrankj T/N?

P1..P3

Nuo masinos priklausanti funkcija: vertés perdavimas PLC.
Atkreipkite démesj | jrenginio vadova.

Jvesties sritis: nuo -99999,9999 iki +99999,9999

Verte?

KINEMATIC

Nuo jrenginio priklausanti funkcija: kinematikos apraSymas
kampinio frezavimo galvutéms, kurj TNC turi perskaiciuoti
skaiciuojant aktyvig jrenginio kinematikg. Esamg kinematikos
apraS8yma pasirinkite programuojamuoju mygtuku PRISKIRTI
KINEMATIKA (zr. ,Jrankio laikikliy kinematika” psl. 183).

|vesties sritis: maks. 16 Zzenkly

Papildomas kinematikos apraSymas?

T-ANGLE

Jrankio virStinés kampas. Naudojamas centravimo ciklo (ciklas
240), kad pagal skersmens jvestj bty galima apskaicCiuoti
centravimo gyl].

Jvesties sritis: -180-180°.

Smaigalio kampas (tipas
DRILL+CSINK)?

PITCH

Jrankio sriegio Zingsnis (Siuo metu funkcija dar nepriskirta)
Jvest.srit mm: nuo 0 iki +99999,9999
vest.srit.col.: nuo 0 iki +3936,9999

Sriegio Zingsnis (tik IRN tipui TAP)?

AFC

Standartinis nustatymas adaptyviajam pastimos reguliavimui

AFC, kurj nustatéte AFC. lentelés TAB stulpelyje NAME. Valdymo
strategijg perimkite programuojamuoju mygtuku PRISKIRTI AFC

REGUL. BL. (3-Cia programuojamuyjy mygtuky juosta)

|vesties sritis: maks. 10 Zenkly

Valdymo strategija?

HEIDENHAIN iTNC 530

" @



5.2 Jrankio duomenys

Trump.

Ivestys

Dialogas

DR2TABLE

Pasirenkama programiné jranga 3D-ToolComp: jveskite
korekcijos vertés lentelés, i$ kurios TNC turi paimti nuo kampo
priklausancias Delta spinduliy vertes DR2

|vesties sritis: maks. 16 Zenkly be rinkmenos plétinio

Koregav. dydziy lentelé?

LAST_USE

Data ir laikas, kada TNC keité jrankj paskutinj kartg per TOOL
CALL

|vesties sritis: maks. 16 zenkly, formatas nustatytas viduje: data
= JJJJ.MM.TT, laikas = hh.mm

Pask. jrn. iSkvietos data/laikas?

ACC

Aktyvaus dunkséjimo slopinimo aktyvinimas arba iSaktyvinimas
atitinkamam jrankiui (Zr. ,Aktyvus dunkséjimo slopinimas ACC
(pasirenkama programiné jranga)” psl. 397).

|vesties sritis: 0 (neaktyvus), 1 (aktyvus)

ACC biiklé 1=aktyvi/0=neaktyvi

176

Programavimas: jrankiai @



Jrankiy lentelé: jrankiy duomenys automatiniam jrankio

matavimui

naudotojo zinyng ,Cikly programavimas*

Q Cikly aprasymas automatiniam jrankiy matavimui: Zr.

Trump. lvestys Dialogas
CUT |rankio aS8meny skaicius (maks. 99 aSmeny) ASmeny skaidius?
Jvesties sritis: nuo 0 iki 99
LTOL Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis nusidévéjimui atpazinti Jei Nusidévéjimo paklaida: ilgis?
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena L). Jvesties
sritis: 0—-0,9999 mm
Jvest.srit mm: nuo 0 iki +0,9999
Jvest.srit.col.: nuo 0 iki +0,03936
RTOL Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis nusidévejimui atpazinti. Jei ~ Nusidévéjimo paklaida: spindulys?
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena L). Jvesties
sritis: 0—-0,9999 mm
Jvest.srit mm: nuo O iki +0,9999
Jvest.srit.col.: nuo 0 iki +0,03936
R2TOL Leistinas jrankio spindulio R2 nuokrypis nusidévéjimui atpaZzinti. Nusidévéjimo paklaida: spindulys 2?
Jei virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena L). |vesties
sritis: 0—0,9999 mm
Jvest.srit mm: nuo O iki +0,9999
Jvest.srit.col.: nuo 0 iki +0,03936
DIRECT. Jrankio pjovimo kryptis matavimui su besisukanciu jrankiu Pjovimo kryptis (M3 =-)?
TT:R-OFFS llgio matavimas: jrankio poslinkis tarp rasiklio vidurio ir jrankio Irankio poslinkio spindulys?
vidurio. ISankstinis nustatymas: jrankio spindulys R (paspaudus
NO ENT, sudaromas R)
Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
Jvest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999
TT:L-OFFS Spindulio matavimas: papildomas jrankio poslinkis j MP6530 tarp  Irankio poslinkis: ilgis?

raSiklio virSutinés briaunos ir jrankio apatinés briaunos. ISankstinis
nustatymas: 0

Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
Jvest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Jrankio duomenys

Trump.

Ivestys

Dialogas

LBREAK

Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis |0Ziui atpaZinti. Jei virSijama
jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (blsena L). |vesties sritis: 0—
0,9999 mm

Jvest.srit. mm: nuo 0 iki 3,2767

Jvest.srit.col.: nuo 0 iki +0,129

Lizio paklaida: ilgis?

RBREAK

Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis IGziui atpazinti. Jei
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (blsena L). Jvesties
sritis: 0—0,9999 mm

Jvest.srit mm: nuo 0 iki 0,9999

Jvest.srit.col.: nuo 0 iki +0,03936

LuZio paklaida: spindulys?
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Jrankiy lentelé: jrankiy duomenys automatiniam apsuky
skaic¢iaus/pastimos apskai€iavimui

Trump.

Ivestys

Dialogas

TYP

Jrankio tipas: programuojamasis mygtukas PRISKIRTI TIPA (3-Cia
programuojamuyjy mygtuky juosta); TNC parodo langg, kuriame
galite pasirinkti jrankio tipg. Siuo metu tik jrankiy tipams DRILL ir
MILL yra priskirtos funkcijos

Irankio tipas?

TMAT

Jrankio pjaunamoji medZiaga: programuojamasis mygtukas
PRISKIRTI PJAUNAMAJA MEDZIAGA (3-&ia programuojamuyjy
mygtuky juosta); TNC parodo langg, kuriame galite pasirinkti
pjaunamajg medziaga.

|vesties sritis: maks. 16 Zzenkly

Irankio pjaunamoji medziaga?

CDT

Pjavio duomeny lentelé: programuojamasis mygtukas
PASIRINKTI CDT (3-¢ia programuojamuyjy mygtuky juosta); TNC
parodo langg, kuriame galite pasirinkti pjavio duomeny lentele.

|vesties sritis: maks. 16 zenkly

5.2 Jrankio duomenys

Pjuvio duomeny lentelés pavadinimas?

Irankiy lentelé: jrankio duomenys zondavimo sistemai (tik tada,
kai Bit1 parametre MP7411 yra nustatytas 1, taip pat zr. naudotojo
zinyng ,,Zondavimo sistemos ciklai“)

Trump. Ivestys Dialogas
CAL-OF1 Kalibravimo metu TNC Siame stulpelyje centrinj poslinkj nustato Matuoklio centrinio poslinkio
pagrindinéje matuoklio adyje, jei kalibravimo meniu yra nurodytas  pagrindiné asis?
jrankio numeris
Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
|vest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999
CAL-OF2 Kalibravimo metu TNC Siame stulpelyje centrinj poslinkj nustato Matuoklio centrinis nuokrypis
Salutinéje matuoklio aSyje, jei kalibravimo meniu yra nurodytas $alutingje aSyje?
jrankio numeris
Jvest.srit mm: nuo -99999,9999 iki +99999,9999
|vest.srit.col.: nuo -3936,9999 iki +3936,9999
CAL-ANG Kalibravimo metu TNC nustato suklio kampa, kuriam buvo Suklio kampas kalibruojant?

sukalibruotas matuoklis, jei kalibravimo meniu yra nurodytas
jrankio numeris

|vesties sritis: -360-360°.
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankiy lenteliy redagavimas

Programos eigai naudojamos jrankiy lentelés rinkmenos pavadinimas Redaguoti irankiu lentele P
yra TOOL.T. TOOL T turi bati iSsaugota TNC:\ kataloge ir gali bati trankio ilgis?
redaguojama tik jrenginio darbo rezime. Jrankiy lenteléms, kurias " g
norite archyvuoti arba panaudoti programos testavimui, suteikite bet :o% 2 o —
kokj kitokj rinkmenos pavadinima su plétiniu .T. g B ] b o |
? D14 +70 +7 +Q W
Atidarykite jrankiy lentele TOOL.T: I+ % s :2
1 oz pert pore % T
Pasirinkite bet kokj jrenginio darbo rezimg - =3 i o v Y
15 D30 +100 15 +0
TRmicio Pasirinkite jrankiy lentele: paspauskite . D__&H o S““"IST = = é QE
Tiu programuojamajj mygtukg JRANKIY LENTELE @% SCNm1 e7:39 |___
. . . X| +20.707 Y +10.707 2 +100.250| & =
JNGTIS Program'UOJamaJam mygtukui REDAGUOTI *! 10. 000 %C 10.000 &l
B nustatykite ,JJ.* &0
‘2 S1 0.000 o
ES.D. &: 20 TS5 z|s 1875 F o M5 /38
PRADZIA PABAIGA PUSLAPIS PUSLAPIS JUNGTIS IESKOTI DETUVO P H B
z TRANKIO i L
Bet kurios kitos jrankiy lentelés atidarymas L | e

Pasirinkite programos iS§saugojimo/redagavimo rezimg
ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemag
MGT

Rodyti rinkmeny tipy pasirinkima: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI TIPUS

Rodyti .T tipo rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg RODYTI .T

Pasirinkite rinkmeng arba jveskite naujg rinkmenos
pavadinimg. Patvirtinkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI
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Redagavimo funkcijos

Jei atsidaréte redaguoting jrankiy lentele, tada Sviesy laukg j bet kurig
lentelés vietg galite traukti rodykliy klaviSais arba programuojamuoju
mygtuku. Bet kurioje vietoje galite perraSyti iSsaugotg verte arba jvesti
naujg verte. Apie papildomas redagavimo funkcijas raSoma toliau
esancioje lenteléje.

Jei TNC tuo pacdiu metu negali rodyti visy jrankiy lentelés padéciy,
lentelés virSuje esanciame stulpelyje rodomas simbolis ,>>“ arba ,,<<".

5.2 Jrankio duomenys

; - . e Programuojama-
|rankiy lenteliy redagavimo funkcijos sis mygtukas
Pasirinkti lenteliy pradzig PreDZIA
Pasirinkti lenteliy pabaigg PaBATGR
Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj PUSLAPTS
Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj PUSLAPTS
Lenteléje ieSkoti jrankio pavadinimo sz
Informacijg apie jrankj rodyti stulpeliuose
arba informacijg apie jrankj rodyti vienoje B Ebo

ekrano puséje

PerSokti  eilutés pradzig ExLurés
<=
PerSokti  eilutés pabaigg exuures
-
Kopijuoti Sviesiai pazyméta laukg vorzvors
|terpti nukopijuotg laukg prevers
Lentelés pabaigoje pridéti leisting eilu€iy et
(jrankiy) skaiciy saLe
Eilute su indeksuotu jrankio numeriu jterpti sTeRPTI
uz aktualios eilutés. Funkcija aktyvi tik tada, EILUTE

kai jrankiui galite priskirti daugiau kontdro
duomeny (jrenginio parametras 7262
nelygus 0). TNC uz paskutinio esamo
indekso jterpia jrankio duomeny kopijg ir
indeksg padidina 1 taikymu: pvz., pakopinis
graztas su keliomis ilgio korekcijomis
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankiy lenteliy redagavimo funkcijos

Programuojama-
sis mygtukas

Trinti aktualig eilute (jrankj), TNC trina
lenteliy eilute. Jei trintinas jrankis jrasytas |
viety lentele, iSlieka Sios funkcijos veiksmai
nuo jrenginio parametro 7263 (zr. ,Bendryjy
naudotojo parametry sgrasas” psl. 609)

PANAIKIN.
EILUTE

Rodyti / nerodyti vietos numeriy

DET. NR.

RODYTI
PRALEISTI

Rodyti visus jrankius / rodyti tik viety lenteléje
iSsaugotus jrankius

IRANKIS

RODYTI
PRALEISTI

Jrankiy lenteléje ieSkokite parinkto jrankio
pavadinimo. Jei randamas jrankis su
vienodais pavadinimais, i8Sokanciajame
lange TNC parodo sgrasg su identiSkais
pavadinimais. Lange du kartus spustelékite
atitinkama jrankj arba parinkite klaviSais su
rodyklémis ir patvirtinkite mygtuku ENT, TNC
Sviesy laukg nustato ant parinkto jrankio

AKT. IRAN-
KIO PAVAD.
IESKOTI

Kopijuoti visus vienoje eilutéje esancius
jrankio duomenis (galima ir naudojant
CTRL+C)

KOPIJUOTI
EILUTE

Vél jterpti prie$ tai nukopijuotus jrankio
duomenis (galima ir naudojant CTRL+V)

ITERPTI
NUKOPIJ.
EILUTE

Jrankiy lentelés iSjungimas

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemg ir pasirinkite kito tipo

rinkmeng, pvz., apdirbimo programag

Nurodymai dél jrankiy lenteliy

Jrenginio parametre 7266.x nustatysite, kuriuos duomenis galima jvesti

j irankiy lentele ir, kokia eilés tvarka jie bus vykdomi.

perrasyti kitose rinkmenose esanciais duomenimis.

O Atskirus jrankiy lentelés stulpelius arba eilutes galite

Salygos:

tikslo rinkmena jau turi bati sukurta
kopijuojamose rinkmenose turi bati tik kei¢iami stulpeliai

(eilutés)

Atskirus stulpelius arba eilutes nukopijuosite
programuojamuoju mygtuku PAKEISTI LAUKUS (Zr.
»Atskiry rinkmeny kopijavimas” psl. 130).
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Jrankio laikikliy kinematika

Kad baty galima perskaiciuoti jrankiy laikikliy kinematika,

@ Jusy jrenginio gamintojas turi pritaikyti TNC. JUsy jrenginio
gamintojas ypac turi pasirtpinti, kad baty laikikliy
kinematika arba nustatomy parametry jrankiy laikikliai.
Atsizvelkite j jrenginio vadova!

Jrankiy lentelés TOOL.T stulpelyje KINEMATIC kiekvienam jrankiui
prireikus galima priskirti papildoma jrankiy laikikliy kinematika.
Paprasciausiu atveju laikikliy kinematika gali reguliuoti tvirtinamajj
kota, kad j jj atsizvelgty dinaminé susiddrimo kontrolé. Taip pat
naudodamiesi Sia funkcija kampines galvutes paprastai galite
integruoti j jrenginio kinematika.

HEIDENHAIN zondavimo sistemoms. Prireikus, kreipkités j

@ HEIDENHAIN suteikia jrankiy laikikliy kinematikg
HEIDENHAIN.

Laikikliy kinematikos priskyrimas
Norédami jrankiui priskirti laikikliy kinematika, atlikite tokius veiksmus:

Pasirinkite bet kokj jrenginio darbo rezimg

ZREnkzo Pasirinkite jrankiy lentele: paspauskite ]
YW programuojamajj mygtukg |RANKIY LENTELE
JunsTIS Programuojamajam mygtukui REDAGUQOTI
£ nustatykite ,)J.*
E Pasirinkite paskutine programuojamujy mygtuky
juosta
KIn. puoN. Jjunkite disponuojamos kinematikos sgrasa: TNC rodo
AT visas laikikliy kinematikas (.TAB rinkmenos) ir visas

Su jau nustatytais parametrais jrankiy laikikliy
kinematikas (.CFX rinkmenas)

Mygtukais su rodyklémis pasirinkite pageidaujamg
kinematikg ir patvirtinkite programuojamuoju mygtuku

Laikykités jrankio laikiklio valdymo nurodymy kartu su

dinamine susiddrimo kontrole DCM: Zr. “Jrankiy laikikliy
valdymo sistema (pasirenkama programinée jranga DCM)”
psl. 368.
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5.2 Jrankio duomenys

Atskiry jrankio duomeny perrasymas is iSorinio
AK

Itin patogi galimybé bet kokius jrankio duomenis perrasyti i$ iSorinio AK
yra naudoti HEIDENHAIN duomeny perdavimo programine jranga
TNCremoNT (zr. ,Duomeny perdavimo programiné jranga” psl. 571).
Jranga naudojama tada, kai jrankio duomenis uzfiksuojate iSoriniu
iSankstinio nustatymo jtaisu ir tada norite perduoti TNC. Atkreipkite
demesj j atliekamus veiksmus:

Nukopijuokite TNC esancig TOOL.T jrankiy lentele, pvz., uz TST.T
AK paleiskite duomeny perdavimo programine jrangg TNCremoNT
Prijunkite prie TNC

Nukopijuotg jrankiy lentele TST.T perkelkite | AK

Pasirinke bet kurj teksto redaktoriy TST.T rinkmenoje sumazinkite
kei¢iamy eilu€iy ir stulpeliy skaiciy (zr. paveikslg). Atkreipkite
démesj, kad antrastés keisti negalima ir duomenys stulpelyje visada
pateikiami glaustai. Jrankio numeris (T stulpelis) neturi bati pagal eile
TNCremoNT pasirinkite meniu punktg <Priedai> ir <TNCcmd>:
TNCcmd bus paleista

Jei TST.T rinkmena norite perkelti j TNC, jveskite Sig komandg ir
ivykdykite paspaude Return (Zr. paveiksla):

put tst.t tool.t /m

apibrézti subrinkmenoje (pvz., TST.T). Like TOOL.T

O Perdavimo metu bus perrasyti tik tie duomenys, kurie yra
lentelés jrankiy duomenys nebus pakeisti.

Apie jrankiy lenteliy kopijavimg naudojant TNC rinkmeny
valdymo sistema skaitykite rinkmeny valdymo sistemos
aprasyme (zr. ,Lentelés kopijavimas” psl. 132).
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Viety lentelé jrankiy keitikliui

@

Jrenginio gamintojas viety lentelés funkcijas pritaiko prie
Jusy jrenginio. Atkreipkite démesj j jrenginio vadova!

Automatiniam jrankiy keitimui yra reikalinga viety lentelé
TOOL_P.TCH. TNC valdo keletg bet kokio rinkmeny formato viety
lenteliy. Viety lentele, kurig norite aktyvinti programos eigai, pasirinkite
programos eigos darbo rezime, naudodami rinkmeny valdymo sistema
(bGsena M). Kad vienoje viety lenteléje blty galima valdyti keletg
deétuviy (vietos numerio indeksavimas), jrenginio parametruose nuo
7261.0 iki 7261.3 nenustatykite 0.

TNC viety lenteléje gali valdyti iki 9999 détuviy viety.

Viety lentelés redagavimas programos eigos darbo rezime

IRANKIO
LENTELE
Tiu

DETUYO
LENTELE

JUNGTIS

1J.

Pasirinkite jrankiy lentele: paspauskite funkcinj klavisg
|RANKIY LENTELE

Pasirinkite viety lentele: paspauskite programuojamajj
mygtukg VIETY LENTELE

Programuojamajam mygtukui REDAGUQOTI
nustatykite |J., taCiau kai kuriuose jrenginiuose to
nereikia arba to atlikti nejmanoma: atkreipkite démes;j
j irenginio vadova
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5.2 Jrankio duomenys

Viety lentelés pasirinkimo programos iSsaugojimo/
redagavimo darbo rezime

PGM
MGT

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema.

Rodyti rinkmeny tipy pasirinkima: paspauskite

programuojamajj mygtukg PASIRINKTI TIPUS

Rodyti .TCH tipo rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg TCH FILES (antra
programuojamuyjy mygtuky juosta)

Pasirinkite rinkmeng arba jveskite naujg rinkmenos
pavadinimg. Patvirtinkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI

Trump. lvestys Dialogas
P Jrankio vietos numeris jrankio détuveje -
T Jrankio numeris Irankio numeris?
ST Jrankis yra specialusis jrankis (ST: Special Tool = angl. specialusis Specialusis jrankis?
jrankis); jei JUsy specialusis jrankis uzblokuoja vietas pries ir uz savo
vietos, tada uzrakinkite atitinkamg vietg L stulpelyje (blsena L)
F Jrankj détuveéje visada dékite j tg pacig vietg (F: Fixed = angl. uzfiksuota) Fiksuotoji détuvé? Taip =
ENT /Ne=NO ENT
L Uzrakinti vietg (L: Locked = angl. uzrakinta, taip pat zr. ST stulpelj) Vieta uZrakinta Taip=ENT/
Ne=NO ENT
PLC Informacija apie $ig jrankio vietg, kurig reikia perduoti PLC. PLC biisena?
TNAME TOOL.T esancio jrankio pavadinimo rodymas -
DOC TOOL.T esancio jrankio komentaro rodymas -
PTYP Jrankio tipas. Funkcijg apibrézia jrenginio gamintojas. Atkreipkite démesj Irankio tipas viety lentelei?
j irenginio dokumentacijg
P1..P5 Funkcijg apibrézia jrenginio gamintojas. Atkreipkite démes;j j jrenginio Verté?
dokumentacijg
RSV Vietos rezervavimas ploksciajai détuvei Vieta rezervuota.: Taip =

ENT/Ne = NOENT

LOCKED_ABOVE

Plokscioji detuvé: vieta virSuje uzrakinta

UZrakinti vieta virSuje?

LOCKED_BELOW

Plokscioji détuvé: vieta apacioje uzrakinta

UZrakinti détuve apacioje?

LOCKED_LEFT

Plokscioji détuve: vieta kairéje uzrakinta

UZrakinti détuve kairéje?

LOCKED_RIGHT

Plokscioji détuvé: vieta desinéje uzrakinta

UZrakinti détuve deSinéje?

S1...S5

Funkcijg apibréZia jrenginio gamintojas. Atkreipkite démesj j jrenginio
dokumentacijg

Verté?

186

Programavimas: jrankiai @



Viety lenteliy redagavimo funkcijos

Programuojama-
sis mygtukas

Pasirinkti lenteliy pradzig

PRADZIA

Pasirinkti lenteliy pabaigg

PABAIGA

Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj

PUSLAPIS

Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj

PUSLAPIS

Viety lentelés atstata

ATSTATYTI
DETUVO
LENTELE

Jrankio numerio stulpelio T atstata

ATSTAT.
STULP.
T

Persokti j kitos eilutés pradzig

KITA
EILUTE

Stulpeliui atstatyti pagrindine bisena.
Taikoma tik stulpeliams RSV,
LOCKED_ABOVE, LOCKED_BELOW,
LOCKED_LEFT ir LOCKED_RIGHT

ATSTATYTI
STULPELT

Kopijuoti visus vienoje eilutéje esangius
jrankio duomenis (galima ir naudojant
CTRL+C)

KOPIJUOTI
EILUTE

Vél jterpti prie$ tai nukopijuotus jrankio
duomenis (galima ir naudojant CTRL+V)

ITERPTI
NUKOPIJ.
EILUTE

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Jrankio duomenys

" @



5.2 Jrankio duomenys

Jrankio duomeny iSkvietimas

Jrankio iSkvietimg TOOL CALL apdirbimo programoje
uzprogramuokite su Siais duomenimis:

Jrankio iSkvietimo programavimg pasirinkite mygtuku TOOL CALL

TOOL
CALL

188

Irankio numeris: jveskite jrankio numerj arba
pavadinimg. Jas anksciau nurodéte jrankj G99
sakinyje arba jrankiy lenteléje. Programuojamuoju
mygtuku |RANKIO PAVADINIMAS perjunkite
pavadinimo jvestj. Jrankio pavadinimg TNC
automatiSkai jraSo kabutése. Pavadinimai yra susije
su jrasu aktyvioje jrankiy lenteléje TOOL.T. Jei norite
iSkviesti jrankj su kitokiomis korekcijos vertemis, |
jrankiy lentele po deSimtainio skai€iaus kablelio
jveskite apibréztg indeksg. Programuojamuoju
mygtuku PASIRINKTI galite iSkviesti langa, kuriame
jrankiy lenteléje TOOL.T apibréztg jrankj galite
pasirinkti tiesiogiai, nejvesdami numerio ar
pavadinimo: Zr. ,Jrankio duomeny redagavimas
pasirinkties lange” psl. 189

Suklio aSis lygiagreciai X/Y/Z: jveskite jrankio a§j

Suklio apsuky skaicius S: suklio apsuky skaiciy jveskite
tiesiogiai arba jj leiskite apskaiciuoti TNC, jei dirbate
su pjavio duomeny lentelémis. Tam paspauskite
programuojamajj mygtukg S AUTOM.
APSKAICIAVIMAS. TNC suklio apsuky skaiciy
apriboja iki maksimalios vertés, kuri nustatyta
jrenginio parametre 3515. Pasirinktinai galite apibréZti
pjovimo greitj Vc (m/min.). Tam paspauskite
programuojamajj mygtuka VC

Pastiima F: pastimg jveskite tiesiogiai arba jg leiskite
apskaiciuoti TNC, jei dirbate su pjavio duomeny
lentelémis. Tam paspauskite programuojamajj
mygtukg AUTOM. APSKAICIAVIMAS. TNC pastimag
apriboja iki maksimalios ,léCiausios aSies“ pastimos
(nustatyta jrenginio parametre 1010). F taikoma tol,
kol padéties nustatymo sakinyje arba TOOL CALL
sakinyje uzprogramuojama nauja pastima

Irankio ilgio DL uzlaida: Delta verté jrankio ilgiui

Irankio spindulio DR uZzlaida: Delta verté jrankio
spinduliui

Irankio spindulio DR2 uzlaida: Delta verté jrankio
spinduliui 2

Programavimas: jrankiai @



Jrankio duomeny redagavimas pasirinkties lange
I158okanciame jrankio pasirinkties lange galite redaguoti rodomus
jrankio duomenis:
Rodykliy klaviSais pasirinkite eilute, o tada — stulpelj, kuriame norite
redaguoti verte: redaguojamas laukas bus pazymétas Zydru rémeliu

Mygtuka REDAGUOTI nustatykite ties |J., jveskite norimg verte ir
patvirtinkite ENT mygtuku

Prireikus pasirinkite kitus stulpelius ir i5 naujo atlikite aukS¢&iau
apraSytg procesg
Pasirinktg jrankj j programa perimkite paspaude mygtukg ENT

Parinkties lange ieSkoti pagal jrankio pavadinimag
I158okanciajame jrankio parinkties lange galite ieSkoti pagal jrankio
pavadinima:

Paspauskite programuojamajj mygtukg IESKOTI

|veskite pageidaujama jrankio pavadinima ir patvirtinkite mygtuku
ENT: TNC 8viesiu lauku pazymi kitg eilute, kurioje yra ieSkomas
jrankio pavadinimas.

Pavyzdys: jrankio iSkvietimas

Z jrankio aSyje bus iSkviestas jrankio numeris 5 su 2500 aps./min.
suklio apsuky skai¢iumi ir 350 mm/min. pastiima. Jrankio ilgio ir jrankio
spindulio 2 uzlaidos yra 0,2 arba 0,05 mm, mazesnis matmuo jrankio
spinduliui — 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Raidé D prieS L ir R nurodo pokycio reikSme.

Pirminis pasirinkimas jrankiy lentelése

Jei naudojate jrankiy lenteles, tada naudodami G51 sakin;j i$ anksto
pasirinksite kitg jrankj, kurj reikés jstatyti. Tam jveskite jrankio numer;j
arba Q parametrg, arba jrankio pavadinimg kabutése.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankio keitimas

Jrankio keitimas yra nuo jrenginio priklausanti funkcija.
@ Atkreipkite démesj j jrenginio vadova!

Irankio keitimo padétis

Jrankio keitimo padétis turi bati tokia, kad pritraukiant nejvykty
susiddrimas. Papildomomis funkcijomis M91 ir M92 galite pritraukti
jrenginiui nustatytg keitimo padétj. Jei JUs prie$ pirma jrankio
iSkvietimg T UZPROGRAMUOSITE 0, tada TNC verziamajj kota
suklio aSyje patrauks j tokig padétj, kuri nepriklauso nuo jrankio ilgio.

Rankinis jrankio keitimas
PriesS rankinj jrankio keitimas suklys sustabdomas ir jrankis traukiamas
j irankio keitimo padét;:

UzZprogramuotos jrankio keitimo padéties pritraukimas

Nutraukite programos vykdyma, Zr. ,Apdirbimo nutraukimas”,
psl. 551

Pakeiskite jrankj

Prateskite programos vykdyma, zr. ,Programos eigos tesimas
nutraukus eigg”, psl. 554

Automatinis jrankio keitimas

Automatinio jrankiy keitimo metu programos eiga nenutraukiama.
Jrankiui iSkviesti naudojant T, TNC perjungia jrankj i$ jrankiy détuvés.
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Automatinis jrankio keitimas, kai virSijamas naudojimo laikas:
M101

M101 yra nuo jrenginio priklausanti funkcija. Atkreipkite
@ démesj j jrenginio vadova!

Automatinis jrankio keitimas esant aktyviai spindulio
korekcijai negalimas, kai Jusy jrenginyje jrankiui keisti
naudojama NC keitimo programa. Atkreipkite démes;j j
jrenginio vadova!

Kai pasiekiamas jrankio naudojimo laikas TIME2, TNC automatiskai
perjungia atsarginj identi$ka jrankj. Tam programos pradzioje
aktyvinkite papildomg funkcijg M101. M101 veikimg galite atSaukti
pasirinke M102. Pasiekus TIME1, TNC atlieka vidinj Zymenj, kurj
galima vertinti per PLC (zr. jrenginio vadova).

5.2 Jrankio duomenys

Kei¢iamo atsarginio identisko jrankio numerj jveskite jrankiy lentelés
stulpelyje RT. Jei jrankio numeris nejvestas, TNC perjungia jrankj,
kurio pavadinimas atitinka tuo metu aktyvaus jrankio pavadinimg. TNC
atsarginio identi$ko jrankio paie$ka visada pradeda nuo jrankiy
lentelés pradzios, taigi visada perjungia pirmajj jrankj, ieSkant nuo
lentelés pradzios.

Automatinis jrankio keitimas atliekamas
perjungus tolesnj NC sakinj, kai pasibaigia naudojimo laikas, arba

mazdaug po vienos minutés ir NC rinkiniui po naudojimo laiko
(apskai€iuojama 100 % potenciometro padéciai)

Jei naudojimo laikas pasibaigia esant aktyviai M120 (Look
@ Ahead), tai TNC jrankj perjungia tik po to sakinio, kuriame
spindulio korekcija buvo atSaukta.

TNC automatiSkai nepakeicia jrankio, jei tuo metu vykdo
ciklg. ISimtis: pavyzdiniuose cikluose 220 ir 221 (skylés
apskritimas ir skylés pavirSius) TNC prireikus
automatiSkai pakeicia jrankj tarp dviejy apdorojimo
padeciy.

Automatinio jrankio keitimo TNC neatlieka, kol
apdorojama jrankio keitimo programa.

Démesio — pavojus jrenginiui ir ruosiniui!
@ Automatinj jrankio keitimg su M102 iSjunkite, kai dirbate su
specialiais jrankiais (pvz., disky freza), nes TNC visada

jrankj pirmiausia nuveza nuo ruosinio jrankio aSies
kryptimi.

Standartiniy NC sakiniy su spindulio korekcija G41, G42
naudojimo salygos

Atsarginio identidko jrankio spindulys turi atitikti anks¢iau naudoto
jrankio spindulj. Jei spinduliai nevienodi, TNC parodo pranesimo
tekstg ir nepakeicia jrankio.

NC programose be spindulio korekcijos TNC patikrina identiSko jrankio
spindulj keitimo metu.
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankio naudojimo patikra

Jrankio naudojimo patikros funkcijg turi atblokuoti jrenginio
@ gamintojas. Atkreipkite démesj j jrenginio vadova.

Kad baty galima atlikti jrankio naudojimo patikra, turi bati jvykdytos
Sios sglygos:

Jrenginio parametre 7246 Bit2 = 1

Turi bati aktyvus apdirbimo laiko uzfiksavimas darbo rezime
Programos testavimas

Turi bati atliktas visiSkas tikrinamos atviro, nekoduoto teksto
programos imitavimas darbo rezime Programos testavimas

iSaktyvintas apdirbimo laiko nustatymas, TNC kiekvienam
jrankiui sukuria jrankio naudojimo rinkmeng su
numatytuoju laiku nuo 10 sek.

Q Jei yra galiojanti jrankio naudojimo rinkmena ir

Jrankio naudojimo patikros nustatymai

Jtakoti jrankio naudojimo patikros veiksmus galima su formuliaru, kurj
galima iSkviesti taip:

Atskiry sakiniy arba sakiniy sekos programos darbo rezimo
pasirinkimas

Paspauskite programuojamajj mygtuka ,Jrankio naudojimas®: TNC
rodo programuojamyjy mygtuky sarasg su naudojimo patikros
funkcijomis

Paspauskite programuojamajj mygtukg NUSTATYMAI: TNC rodo
formatg su disponuojamomis nustatymo galimybémis

Siuos nustatymus galite atlikti atskirai Programos sakiniy seka /
atsk.sak. ir Programos testavimui:

Nustatymas Nekurti jrankio naud. rinkmenos:
TNC nesukuria jrankiy naudojimo rinkmenos

Nustatymas Sukurti viena jrankio naud. rinkmena:

TNC sukuria jrankio naudojimo rinkmeng per kitg NC paleistj arba
imitacijos paleistj. Po to TNC automatiskai sukuria rezimg Nekurti
irankio naud. rinkmenos, kad nebdty galima perraSyti naudojama

rinkmeng per kitg NC paleist]

Nustatymas Jrankio naudojimo rinkm. prir. arba pakeitus sukurti i$
naujo (pagrindinis nustatymas):

TNC sukuria jrankio naudojimo rinkmeng per kiekvieng NC paleistj
arba per kiekvieng programos testavimo paleistj. Sis nustatymas
uztikrina, kad TNC po programos pakeitimy i$ naujo sukurs ir jrankio
naudojimo rinkmeng
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!rankio naudojimo patikros naudojimas Lipseste tabelul cu intr. scule! :°::f':::: w
Prie$ paleisdami programg, darbo reZzime programuojamaisiais E— >
mygtukais JRANKIO NAUDOJIMAS ir JRANKIO NAUDOJIMO S hl ch
PATIKRA galite patikrinti, ar naudojamiems jrankiams dar like galimo NEb x50 ez mar —
naudojimo laiko. Tada TNC naudojimo laiko esamas vertes, nurodytas |l si s xs vese rasar T £
jrankiy lenteléje, palygina su jrankio naudojimo patikros % 538 58 sas yigeiasen . o
nustatytosiomis vertémis. s g2 LT e e i _g
Paspaudus programuojamajj mygtuka |RANKIO NAUDOJIMO NEo3a%0s5 ames-1 571 x e
PATIKRA, iSSokanciame lange TNC parodo naudojimo patikros ®3 9
rezultatg. 18Sokantj langg uzdarykite CE mygtuku. G S0y o vov:00 || sueen [] =X
. . N N o ) +250.000 Y +0.800 Z -560.000 u (e
TNC jrankio naudojimo trukmes iSsaugo atskiroje rinkmenoje su +B +0.08080/%C +0.000 ©
plétiniu pgmname.H.T.DEP. (Zr. ,MOD nustatymo susijusiy rinkmeny = oo & %B =
keitimas” psl. 585). Sukurtoje jrankiy naudojimo rinkmenoje yra Si e :20 T s Zsaes e ns /s
informacija: e [ ‘ ‘ ‘ i N
. . ScuLa m
Stulpelis ReikSmé
TOKEN TOOL: jrankio naudojimo trukmé kiekvienos

TOOL CALL metu. JraSai yra pateikti
chronologine eilés tvarka

TTOTAL: bendra jrankio naudojimo trukmé

STOTAL: subprogramos iSkvietimas (jskaitant
ciklus); jra8ai pateikti chronologine eilés tvarka

TIMETOTAL: bendras NC programos
apdorojimo laikas jraSomos j stulpelj WTIME.
Stulpelyje PATH TNC pazymi atitinkamos NC
programos marsruto pavadinimg. Stulpelyje
TIME pateikiama visy TIME jrasy suma (tik
esant jjungtam sukliui ir be judesiy greitaja
eiga). Visuose likusiuose stulpeliuose TNC
jraso 0

TOOLFILE: stulpelyje PATH TNC pazymi
jrankiy lentelés marSruto pavadinima, Sig
lentele JUs naudojote atlikdami programos
testavima. Todél atliekant jrankio naudojimo
patikrg TNC gali nustatyti, ar programos
testavimg galite atlikti naudodami TOOL.T

TNR Jrankio numeris (—1: joks jrankis dar nepakeistas)
IDX Jrankio rodyklé

NAME |rankio pavadinimas i$ jrankiy lentelés

TIME Jrankio naudojimo trukmé sekundémis

(pastiimos trukmé)

WTIME Jrankio naudojimo trukmé minutémis (bendra
naudojimo trukmé nuo vieno jrankio keitimo iki
kito)

RAD Irankio spindulys R + jrankio spindulio DR

uzlaida i$ jrankiy lentelés. Vienetai — 0.1 pm
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5.2 Jrankio duomenys

Stulpelis ReikSmeé
BLOCK Sakinio numeris, kuriame uzprogramuotas
TOOL CALL sakinys
PATH TOKEN = TOOL: aktyvios pagrindinés arba
subprogramos marsruto pavadinimas
TOKEN = STOTAL: subprogramos marsruto
pavadinimas
T Jrankio numeris su jrankio indeksu
OVRMAX Apdirbant maksimalus pastimos perrasymas.
Testuojant programg TNC Cia jraso vertg 100 (%)
OVRMIN Apdirbant minimalus pastimos perrasymas.
Testuojant programg TNC ¢ia jraso verte -1
NAMEPROG 0: jrankio numeris yra suprogramuotas

1: jrankio pavadinimas yra suprogramuotas

Jrankio naudojimo patikros metu tikrinant padékly rinkmenas yra dvi

galimybés:

Padékly rinkmenoje Sviesus laukas yra ant padéklo jraso:
TNC jrankio naudojimo patikrg atlieka visam padeéklui

Padékly rinkmenoje Sviesus laukas yra ant programos jraso:
TNC jrankio naudojimo patikrg atlieka tik pasirinktai programai
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Jrankiy valdymo sistema (pasirenkama
programiné jranga)

funkcija, kurig galite dalinai arba visiSkai deaktyvinti.
Tikslias funkcijas nustato jrenginio gamintojas, atkreipkite
démesj j jrenginio vadova!

@ Jrankiy valdymo sistema yra nuo jrenginio priklausanti

Naudojant jrankiy valdymo sistemg, JUsy jrenginio gamintojas gali

pasidlyti jvairiausiy funkcijy, susijusiy su jrankiy valdymu. Pavyzdziai:
Aiskus ir, jei pageidaujate, pritaikomas jrankio duomeny
vaizdavimas formose

Bet koks atskiry jrankio duomeny pavadinimas naujame lentelés
vaizde

MaiSytas duomeny i$ jrankiy lentelés ir viety lentelés vaizdavimas
Greitas visy jrankio duomeny rdsiavimas spusteléjus pelés klavisg

Grafiniy pagalbos priemoniy naudojimas, pvz., spalvinis jrankio arba
détuveés buklés iSskyrimas

Su programa susijes visy jrankiy jstatymo sgrasas

Su programa susijusi visy jrankiy naudojimo eilés tvarka

Visy jrankiui priklausangiy jrankio duomeny kopijavimas ir jterpimas

Jrankio tipo grafinis vaizdavimas lentelés vaizde ir iSsamiame
vaizde, kad baty galima aiSkiau matyti esamus jrankiy tipus

Jrankiy valdymo sistemos iSkvieta

Jrankiy valdymo sistemos iSkvietimas gali skirtis nuo toliau
@ apra8yty baduy, laikykités jrenginio vadove pateikty

nurodymy!
) Pasirinkite jrankiy lentelg: paspauskite funkcinj klavisg
T |RANKIY LENTELE
E Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg
TRANKIO Pasirinkite programuojamajj mygtukg |RANKIY
EIETES VALDYMO SISTEMA: TNC perjungia naujg lentelés

vaizdg (Zr. paveikslg desinéje)
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5.2 Jrankio duomenys

Naujajame vaizde esanciuose keturiuose korteliy skirtukuose TNC
pateikia visg jrankiy informacija:

Irankiai:

su jrankiais susijusi informacija
Vietos:

Su vietomis susijusi informacija

Irankiy jstatymo sarasas:

Visy NC programos jrankiy, pasirinkty veikiant programos eigos
darbo rezimui, sarasas (tik tuo atveju, jei sukdréte jrankiy naudojimo
rinkmeng, zr. ,Jrankio naudojimo patikra”, psl. 192). Komplektacijos
sgrasSe trikstamus jrankius TNC stulpelyje IRN. INFO parodo
raudonai pazymétu dialogo langu neapibrézta

T naudojimo eilés tvarka:
Visy programoje keisty jrankiy, kurie buvo parinkti veikiant
programos eigos darbo rezimui, eilés tvarkos sarasas (tik tuo atveju,
jei sukdreéte jrankiy naudojimo rinkmena, zr. ,Jrankio naudojimo
patikra”, psl. 192). Eilés tvarkos sgraSe trikstamus jrankius TNC
stulpelyje IRN. INFO parodo raudonai pazymeétu dialogo langu
neapibrézta
Jrankio duomenis galite redaguoti tik formos vaizde, kurj
@ kiekvienam Sviesiai pazymétam jrankiui galite aktyvinti
paspaude programuojamajj mygtukg JRANKIO FORMA
arba mygtukg ENT.
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Jrankiy valdymo sistemos valdymas (7))
Jrankiy valdymo sistemg galima valdyti ir pele, ir mygtukais bei E‘
programuojamaisiais mygtukais: o
Jrankiy valdymo sistemos redagavimo Programuojama- E
funkcijos sis mygtukas (o)
. . . ] =
Pasirinkti lenteliy pradzig PRADZIA No)
lg
Pasirinkti lenteliy pabaigg PABATEA ™2
c
©
Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj PusLepzs )
N
Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj PusLAPTS wn
Lenteléje Sviesiai pazymétam jrankiui arba ouon. BL.
détuvés vietai iSkvieskite formos vaizda. SEED
Alternatyvi funkcija: paspauskite mygtukag
ENT
Perjunkite skirtukus: Trankiai, Vietos, =
Komplektacijos sarasas, T naudojimo eilés =
tvarka
Vél perjunkite skirtukus: Irankiai, Vietos,
Komplektacijos sarasas, T naudojimo eilés =l
tvarka
Paieskos funkcija: paieskos funkcijoje galite reecors
pasirinkti ieSkoting stulpelj,o po to paieskos
sgvoka galite parinkti i$ sgraso arba jg jvesti
Jrankio duomeny importavimas: jrankio TRANKTO
duomeny importavimas CSV formatu (zr. ST
»importuoti jrankio duomenis” psl. 200)
Jrankio duomeny eksportavimas: jrankio JE—
duomeny eksportavimas CSV formatu (Zr. EkSFoRT
»jrankio duomeny eksportavimas” psl. 202)
I8trinti pazymétus jrankio duomenis: Zr. PREMTETY
LIStrinti pazymeétus jrankio duomenis”, T&TRYNINAS
psl. 203
Atnauijinti vaizdg, kad esant nenuosekliems roozns
duomeny rinkiniams bty inicijuojama i$ JINTz
naujo
Rodyti programuoty jrankiy stulpelj (jei LS ST
aktyvus skirtukas Vietos) PASLEPTT
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankiy valdymo sistemos redagavimo Programuojama-
funkcijos sis mygtukas
Nustatymy apibrézimas: STuLP.

RUSIUOTI STULP. aktyvus:
spusteléjus pele stulpelio virSuje
riSiuojamas stulpelio turinys

STUMTI STULP. aktyvus:

Stulpelius galima perstumti nutempiant

Rankiniu badu atliktus nustatymus (perstumti ATKUR.

NUSTA-

stulpelius) grazinti vel j pradine blseng TYmAz

Sias funkcijas papildomai galite atlikti valdydami pele:
Rasiavimo funkcija
Spusteléjus lentelés antrastés stulpelj, TNC duomenis surdsiuoja
didéjancia arba mazéjancia eilés tvarka (atsizvelgiant j suaktyvintg
nustatymg)
Stulpelio perstimimas
Spusteléjus lentelés antrastes stulpel; ir laikant paspaustg pelés
klavi8a, stulpelius galima iSdéstyti pageidaujama eilés tvarka.
ISjungiant jrankiy valdymo sistemg, TNC tuo metu pasirinktos
stulpeliy sekos neiSsaugo (atsizvelgiant j suaktyvintg nustatymag)
Papildomos informacijos rodymas formos vaizde
TNC patarimy tekstus rodo tada, kai nustatote programuojamajj
mygtukg REDAGAVIMA ISJUNGTI/JJUNGTI nustatote ties
JJUNGTI, pelés zymekliu judate aktyviu jvesties lauku ir jame
sustojate vienai sekundei
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Suaktyvinus formos vaizdg galima naudoti Sias funkcijas:

Formos vaizdo redagavimo funkcijos

Programuojama-
sis mygtukas

Pasirinkti ankstesnio jrankio rinkmenas

TRANKIS

Pasirinkti kito jrankio rinkmenas

IRANKIS

Pasirinkti ankstesnio jrankio rodykle (aktyvi
tik, kai aktyvus indeksavimas)

RODYKLE

s

Pasirinkti kito jrankio rodykle (aktyvi tik, kai
aktyvus indeksavimas)

RODYKLE

=

Atmesti keitimus, kuriuos atlikote nuo formos
iSkvietos (anuliavimo funkcija)

ATMESTI
PAKEIT.

Expanded tool management Erostetaing

and editing
Tool index ®
Basic data|pLc| T
Information —
NAME 03] T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP ° W
RT §—uv
Basic data Uear data Additional data Tool life data \ Y
®L 40 ToL B LCUTS 15 ® TIMEL °
IR 2 TDOR o T ANGLE 20 ® TIMEZ ° v
TRz @ T OR2 © “PITCH © ® CUR TIME 1 i

% T-ANGLE © XTL mi T MOVE VY
Onmex -
TS data cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 0 % TYP ~| AFc Standard
% cAL-0F2 o h KINEMATIC
L0 ——
& CAL-ANG @ i G Ef DR2TABLE
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF
TT data
T L-OFFS ° L LBREAK °
T R-0FFS ® T REREAK °
T LTOL ] B4 cut )
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL ° -
TooL TooL INDEX INDEX — )
‘ - — oFr [[oN]  cHANGES END

|terpti naujg jrankj (2-a programuojamujy
mygtuky juosta)

TRANKT
ITERPTI

IStrinti jrankj (2-a programuojamujy mygtuky
juosta)

IRANKIO
ISTRYNIMAS

Jterpti jrankio rodykle (2-a programuojamujy
mygtuky juosta)

RODYKLE
ITERPTI

IStrinti jrankio rodykle (2-a programuojamujy
mygtuky juosta)

RODYKLES
ISTRYNIMAS

Kopijuoti pasirinkto jrankio rinkmenas
(programuojamyjy mygtuky juosta 2)

DUOM. RINK .
KOPIJUOTI

Kopijuoti jrankio rinkmenas | pasirinktg jrankj
(programuojamuyjy mygtuky juosta 2)

DUOM . RINK .
ITERPIMAS

Pazymeti / atSaukti Zymimuosius langelius
(pvz., TL eilutéje)

ISPACE|

Atidaryti parink&iy sgrasus
iSskleidziamuosiuose sgrasuose (pvz., AFC
eilutéje)

GOTO
O
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5.2 Jrankio duomenys

Importuoti jrankio duomenis

Naudodami Sig funkcija galite paprastai importuoti jrankio duomenis,
kuriuos gavote, pvz., iSoréje matuodami iSankstinio nustatymo jtaisu.
Importuojama rinkmena turi bati iSsaugota CSV formatu (comma
separated value). Rinkmenos formatas CSV apibrézia tekstinés
rinkmenos struktdirg, kad bty galima apsikeisti paprastais
struktdriniais duomenimis. Be to, importuojamos rinkmenos struktdra
turi bati tokia:

1 eiluteé:

pirmoje eilutéje reikia nurodyti atitinkamy stulpeliy pavadinimus, j
kuriuos turéty bati perkelti tolesnése eilutése apibrézti duomenys.
Stulpeliy pavadinimai atskiriami kableliu.

Kitos eilutés:

visose kitose eilutése pateikiami duomenys, kuriuos norite
importuoti j jrankiy lentele. Duomeny eilés tvarka turi atitikti 1 eilutéje
pateikty stulpeliy pavadinimy eilés tvarkg. Duomenis reikia atskirti
kableliais, deSimtainius skaiCius reikia atskirti deSimtainio skaiciaus
kableliu.

Importavimo veiksmai atliekami taip:

importuojama jrankiy lentele nukopijuokite | TNC standziojo disko
katalogg TNC:\systems\tooltab;

paleiskite prapléstg jrankio valdyma;

jrankiy valdymo sistemoje paspauskite programuojamajj mygtukg
JRANKIO IMPORTAVIMAS: TNC parodo i$Sokantjjj langg su CSV
rinkmenomis, kurios iSsaugotos kataloge TNC:\systems\tooltab;

mygtukais su rodyklémis arba pele parinkite importuojama
rinkmeng, patvirtinkite mygtuku ENT: TNC iSSokanciajame lange
parodo CSV rinkmenos turinj;

programuojamaisiais mygtukais OK ir VYKDYTI pradékite
importuoti.

Jeiimportuojamoje jrankiy duomeny rinkmenoje yra jrankiy numeriy,
kuriy néra vidinéje jrankiy lenteléje, TNC parodo programuojamajj
mygtukg PILDYTI LENTELE. Paspauskite §j programuojamajj
mygtuka ir TNC tus€ius duomeny rinkinius jterpinés tol, kol pavyks
nuskaityti tolesnius jrankiy numerius.
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kataloge TNC:\system\tooltab.

Jei importuojate ty jrankiy duomenis, kuriy numeriai
jtraukti j viety lentele, TNC perduoda klaidos praneSima.
Tuomet galite nuspresti, ar §j duomeny rinkinj norite
persokti, ar jterpti naujg jrankj. TNC naujg jrank] jterpia j
pirmg tuscig jrankiy lentelés eilute.

Q Importuojama CSV rinkmena turi biti iSsaugota

Atkreipkite démesj, ar teisingai nurodytuméte stulpeliy
pavadinimus (zZr. ,Jrankiy lentelé: standartiniai jrankiy
duomenys” psl. 173).

Galite importuoti bet kokius jrankiy duomenis,
atitinkamame duomeny rinkinyje neturi bati visi jrankiy
lentelés stulpeliai (arba duomenys).

Stulpeliy pavadinimy eilés tvarka gali bati bet kokia,
duomenys turi bati apibrézti atitinkama eilés tvarka.

5.2 Jrankio duomenys

Importuojamos rinkmenos pavyzdys:

T,L,R,DL,DR 1 eiluté su stulpelio pavadinimu
4,125.995,7.995,0,0 2 eiluté su jrankio duomenimis
9,25.06,12.01,0,0 3 eiluté su jrankio duomenimis
28,196.981,35,0,0 4 eiluté su jrankio duomenimis
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankio duomeny eksportavimas

Naudodami Sig funkcijg galite paprastai eksportuoti jrankiy duomenis,
kad galétuméte juos, pvz., nuskaityti j savo CAM sistemos jrankiy
duomeny baze. Eksportuojamg rinkmeng TNC iSsaugo CSV formatu
(comma separated value). Rinkmenos formatas CSV apibrézia
tekstinés rinkmenos struktdra, kad baty galima apsikeisti paprastais
struktdriniais duomenimis. Eksportuojamos rinkmenos struktdra yra
tokia:

1 eiluteé:

pirmoje eilutéje TNC iSsaugo visy atitinkamy jrankiy duomeny
stulpeliy pavadinimus; Stulpeliy pavadinimai atskirti kableliu.

Kitos eilutés:

visose kitose eilutése pateikiami jrankiy, kuriuos eksportavote,
duomenys. Duomeny eilés tvarka atitinka 1 eilutéje pateikty stulpeliy
pavadinimy eilés tvarka. Duomenys atskirti kableliu, TNC
desSimtainius skaicius atskiria desimtainiy skaiciy kableliu.

Eksportavimo veiksmai atliekami taip:
jrankiy valdymo sistemoje mygtukais su rodyklémis arba pele
pazymekite jrankiy duomenis, kuriuos norite eksportuoti;
paspauskite programuojamajj mygtukg JRANKIO
EKSPORTAVIMAS, TNC isSokanciajame lange parodo: jveskite
CSV rinkmenos pavadinimg, patvirtinkite mygtuku ENT,;
eksportavimo procesg paleiskite programuojamaisiais mygtukais
OK ir VYKDYTI: TNC isSokanciajame lange parodo eksportavimo
proceso blseng;

eksportavimo procesg i$junkite mygtuku arba programuojamuoju
mygtuku END.

TNC eksportuotg CSV rinkmeng dazniausiai iSsaugo
@ kataloge TNC:\system\tooltab.
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IStrinti pazymétus jrankio duomenis
Naudodami Sig funkcijg galite paprastai istrinti nebereikalingus jrankiy
duomenis.
I8trinama taip:
jrankiy valdymo sistemoje mygtukais su rodyklémis arba pele
pazymekite jrankiy duomenis, kuriuos norite istrinti;

paspauskite programuojamajj mygtuka ISTRINTI PAZYMETUS
JRANKIUS, TNC parodo iSSokantjjj langa, kuriame pateikiami trintini
jrankiy duomenys;

trynimo procesg paleiskite programuojamuoju mygtuku START:
TNC i$Sokanciajame lange parodo trynimo proceso biseng;

trynimo procesg isSjunkite mygtuku arba programuojamuoju mygtuku
END.

Jsitikinkite, kad jrankiy duomenys nereikalingi, nes
anuliavimo funkcijos néra.

Viety lenteléje iSsaugoty jrankiy duomeny istrinti
negalite. IS pradZiy iSimkite jrankj i5 détuves.

Q TNC istrina visus visy parinkty jrankiy duomenis.
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5.3 Jrankio korekcija

5.3 |rankio korekcija

Jvadas
TNC jrankio trajektorijg suklio asyje pakoreguoja jrankio ilgio
korekcijos verte, o jrankio spindulj — apdirbimo plokStumoje.

Jei apdirbimo programa kuriate tiesiogiai TNC, tai jrankio spindulio
korekcija veiksminga tik apdirbimo plokstumoje. TNC tuo metu
atsizvelgia daugiausiai j penkias asis, jskaitant ir sukamasias aSis.

Jrankio ilgio korekcija

Jrankio ilgio korekcija pradeda veikti iSkvietus jrankj ir patraukus suklio
aSimi. Korekcija nebetaikoma, kai jrankis iSkvie€iamas su ilgiu L = 0.

Démesio — susidirimo pavojus!
@ Jei ilgio korekcijg su teigiama verte atSaukiate pasirinke
TO0, sumazéja atstumas nuo jrankio iki gabalo.

Po jrankio iSkvietimo T uzprogramuotas jrankio kelias
suklio asyje pasikeicia ilgio skirtumu tarp ankstesnio ir
naujo jrankio.

Koreguojant ilgj atsizvelgiama ir | T sakinyje, ir j jrankiy lenteléje
esancias Delta vertes.

KorekCijOS verté = L + DLTOOL CALL + DLTAB Su

L: Jrankio ilgis L i§ G99 sakinio arba jrankiy lentelés

DL 1o0L cALL: UZlaida DL ilgiui i$ T0 sakinio (padéties rodmuo
neatsizvelgia)

DL 1ag: UZlaida DL ilgiui i$ jrankiy lentelés
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Jrankio spindulio korekcija

5.3 Jrankio korekcija

Programos sakinyje, skirtame jrankio judesiui, yra

G41 arba G42 spindulio korekcijai

G43 oder G44, spindulio korekcijai, atliekant manevrg lygiagreciai
aSiai

G40, jei nereikia atlikti spindulio korekcijos

Spindulio korekcija pradeda veikti iSkvietus jrank] ir tiesés sakiniu
apdirbimo plok$tumoje judama naudojant G41 arba G42.

O TNC spindulio korekcija atSaukia, kai:

tiesiy sakinj uzprogramuojate naudodami G40. Jei tiesiy
sakiniui neperduodama koordinaté jrankio asies
kryptimi, TNC panaikina spindulio korekcijg ir
nekoreguojama apdirbimo plokStuma.
uzprogramuojate PGM CALL

naudodami PGM MGT pasirenkate naujg programg

Atkreipkite démesj, kad TNC spindulio korekcijg

Koreguojant spindulj TNC atsizvelgia ir j T sakinyje, ir j jrankiy lenteléje
esancias Delta vertes:

KorekCijOS verté =R + DRTOOL CALL + DRTAB Su

R: Jrankio spindulys L i§ G99 sakinio arba jrankiy
lentelés

DR TOOL CALL: UzZlaida DR spinduliui i$ T sakinio (padetles
rodmuo neatsizvelgia)

DR 1pg: UZlaida DR spinduliui i$ jrankiy lentelés

Judéjimo trajektorija be spindulio korekcijos: G40

Jrankis apdirbimo plok&tumos uZprogramuota trajektorija bei
uzprogramuotomis koordinatémis juda centru.

Naudojimas: grezimas, iSankstinis padéties nustatymas
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5.3 Jrankio korekcija

Judéjimas trajektorija su spindulio korekcija: G42 ir G41

G43
G42

Jrankis juda deSinén nuo kontdro
Jrankis juda kairén nuo kontdro

Tuo metu jrankio centras jrankio spindulio atstumu yra nutoles nuo
uZprogramuoto kontdro. Kryptys ,Desinéje” ir ,Kairéje* Zymi jrankio
padétj veikimo kryptimi iSilgai gabalo kontdro. Zr. paveikslus.

=)

Tarp dviejy programos sakiniy su skirtingomis spindulio
korekcijomis G43 ir G42 apdirbimo plokStumoje be
spindulio korekcijos turi bati bent vienas patraukimo
sakinys, taigi G40).

Spindulio korekcijg TNC aktyvina to sakinio pabaigoje,
kuriame pirmg kartg buvo uzprogramuota korekcija.

Spindulio korekcijg galite aktyvinti ir papildomoms
apdirbimo plok§tumos asims. Papildomas asis
uzprogramuokite ir kiekviename tolesniame sakinyje, nes
prieSingu atveju TNC spindulio korekcijg vél atliks
pagrindinéje asyje.

Pirmajame sakinyje su spindulio korekcija G42/G41 ir
naikinant su G40, TNC jrankj ant uzprogramuoto pradzios
ir pabaigos tasko visada nustato vertikaliai. Prie$ pirmg
bei prie§ galinj kontdro tadkg nustatykite tokig jrankio
padétj, kad kontlras nebity pazeistas.

Spindulio korekcijos jvestis
Spindulio korekcijg jveskite j GO1 sakinj:

G41

G42

G40
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jrankio judesys kairén nuo uzprogramuoto kontdro:
pasirinkite G41 funkcijg, arba

jrankio judesys deSinén nuo uzprogramuoto kontaro:
pasirinkite G42 funkcija, arba

jrankio judesys be spindulio korekcijos bei spindulio
korekcijos atSaukimas: pasirinkite G40 funkcijg

ISjunkite sakinj: paspauskite mygtukg END

Y

Y
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Spindulio korekcija: kampy apdirbimas
ISoriniai kampai:
Jei uzprogramavote spindulio korekcijg, tai TNC jrankj prie iSorinio
kampo patrauks arba ant pereinamojo apskritimo, arba ant splaino
(pasirenkama MP7680). Jei reikia, TNC sumazina pastimg
iSoriniuose kampuose, pavyzdziui, esant dideliam krypties
pasikeitimui.
Vidiniai kampai:
Prie vidiniy kampy TNC apskaiciuoja trajektorijy pjavio taska,
kuriame jrankio centras juda pagal pakoreguotg verte. Nuo Sio tasko
jrankis juda palei kitg kontdro elementg. Todél gabalo vidiniai
kampai nebus paZeisti. Tai reiSkia, kad apdirbant tam tikrg kontira,
negalima pasirinkti bet kokio dydzio jrankio spindul;.

Démesio — pavojus ruosiniui!
@ Atlikdami vidinj apdirbima, pradZios arba pabaigos tasko

nenustatykite ant konttro kampinio tasko, nes kontaras
bus pazeistas.

5.3 Jrankio korekcija

Kampy apdirbimas be spindulio korekcijos

Neatlikdami spindulio korekcijos, jrankio trajektorijg ir pastimg
ruosSinio kampuose galite jtakoti pasirinke papildomg funkcijg M90, Zr.
¥ ;
n

-Kampy Slifavimas: M90”, psl. 329.
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6.1 Jrank

6.1 Jrankio judesiai

Trajektorijos funkcijos

Gabalo kontlras dazniausiai susideda i$ keliy kontdro elementy, tokiy
kaip tiesés ir apskritimo lankai. Naudodami trajektorijos funkcijas
uzprogramuosite jrankio judesius tieséms ir apskritimo lankams.

Papildomos funkcijos M

Papildomomis TNC funkcijomis valdysite

programos eiga, pvz., programos eigos nutraukima,

jrenginio funkcijas, pvz., suklio sukimo ir ausinimo priemonés
jjungima ir iSjungima,

jrankio trajektorijos veiksmus.

Subprogramos ir programos dalies kartojimai

Kartojamus apdirbimo Zingsnius jveskite tik vieng kartg kaip kartojimo
subprogramg arba programos dalj. Jei programos dalj norite vykdyti tik
tam tikromis sglygomis, tada Siuos programos zingsnius taip pat
nustatykite subprogramoje. Apdirbimo programa gali iSkviesti ir
jvykdyti papildoma programa.

Programavimas su subprogramomis ir programy daliy kartojimais
apraSytas 8 skyriuje.

Programavimas su Q parametrais

Apdirbimo programoje Q parametrai atstoja skaitines vertes: Q
parametrui kitoje vietoje priskiriama skaitiné verté. Q parametrams
galite uzprogramuoti matematines funkcijas, valdancias programos
eigg arba aprasancias kontira.

Naudodamiesi Q parametry programavimu, vykstant programai
papildomai galite atlikti matavimus zondavimo sistema.

Programavimas naudojant Q parametrus apraSytas 9 skyriuje.
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6.2 Trajektorijos funkcijy pagrindai

Jrankio judesio uzprogramavimas apdirbimui

Jei kuriate apdirbimo programa, atskiriems gabalo kontiro
elementams i$ eilés uzprogramuokite trajektorijos funkcijas. Tam
iprastai jvedamos kontiiro elementy galiniy taSky koordinatés S
brézinio su matmenimis. Pagal Siuos koordinaciy duomenis, jrankio
duomenis ir spindulio korekcijg TNC apskaiciuoja tiksly jrankio veikimo
kelia.

TNC tuo paciu metu traukia visas jrenginio asis, kurias
uzprogramavote juostos trajektorijos funkcijoje.

Judesiai lygiagreciai jrenginio aSims

Programos sakinyje yra koordinaciy duomenys: TNC jrankj traukia
lygiagreciai uzprogramuotoms jrenginio asims.

Atsizvelgiant j jrenginio konstrukcijg, dirbant juda jrankis arba jrenginio
stalas su priverztu gabalu. Programuodami trajektorijos judesj atlikite
tokius veiksmus, lyg jrankis judéty.

Pavyzdys:
N50 G00 X+100 *

N50 Sakinio numeris
GO0 Trajektorijos funkcija ,Tiesé greitgja eiga“
X+100 Galinio tasko koordinatés

Jrankiui skirtos Y ir Z koordinatés ir jis juda j padétj X = 100. Zr.
paveiksla.

Judesiai pagrindinése plokStumose

Programos sakinyje yra dviejy koordinaciy duomenys: TNC jrankj
traukia uzprogramuotoje plokstumoje.

Pavyzdys:

N50 G00 X+70 Y+50 *
Jrankiui skirta Z koordinaté ir jis XY plok$tuma juda j padétj X = 70,
Y =50. Zr. paveikslg

Trimatis judesys
Programos sakinyje yra trijy koordinaciy duomenys: TNC jrankj
erdvéje traukia j uzprogramuotg padét;.

Pavyzdys:

N50 GO01 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Trajektorijos funkcijy pagrindai

Daugiau nei trijy koordinaciy jvestis

TNC tuo paciu metu gali valdyti iki 5 asiy (pasirenkama programiné
jranga). Apdirbimo metu naudojant 5 aSis, kartu juda, pavyzdziui,
3 linijinés ir 2 sukamosios asys.

Tokiam apdirbimui apdirbimo programa dazniausiai perduoda CAM
sistemg ir negali bati sukurta jrenginyje.

Pavyzdys:

N123 GO01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Apskritimai ir apskritimy lankai

Atliekant apskritiminius judesius, TNC tuo paciu metu traukia dvi
jrenginio asis: prie gabalo jrankis santykinai juda apskritimo
trajektorija. Apskritimo judesiams galite jvesti apskritimo centrg CC.
Apskritimo lankams naudodami trajektorijos funkcijas, pagrindinése

plokStumose uZprogramuosite apskritimus: iSkvieciant jrankj TOOL
CALL, pagrindiné plok$tuma apibréziama nustatant suklio asj:

suklio asis pagrindiné plokstuma
(G17) XY, taip pat
uv, Xv, Uy
(G18) ZX, taip pat
WU, ZzU, WX
(G19) YZ, taip pat
VW, YW, VZ

Apskritimus, kurie néra lygiagreciai pagrindinéms

@ plokstumoms, taip pat uzprogramuokite naudodami
funkcijg ,Apdirbimo plokStumos pasukimas* (Zr. naudotojo
Zinyng ,Ciklai“, 19 ciklas, APDIRBIMO PLOKSTUMA),
arba naudodami Q parametrus (zr. ,Principas ir funkcijy
perziara”, psl. 276).
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Sukimosi kryptis DR apskritimo judesiams
Apskritimo judesiams be liestinio peréjimo j kitus kontlro elementus
sukimosi kryptj jveskite taip:

Sukimas pagal laikrodZio rodykle: G02/G12
Sukimas prie$ laikrodzio rodykle: G03/G13

Spindulio korekcija

Spindulio korekcija turi bati tame sakinyje, kuriuo pritraukiate pirmajj
kontdro elementg. Spindulio korekcijos negalite aktyvinti apskritimo
trajektorijos sakinyje. IS pradziy uzprogramuokite tiesiy sakinyje (zr.
» 1 rajektorijos judesiai — staiakampés koordinatés”, psl. 218).

ISankstinis padéties nustatymas

Apdirbimo programos pradzioje nustatykite tokig jrankio padétj, kad
nebuty pazeistas jrankis ir gabalas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Kontiro pritraukimas ir
palikimas

Pradinis ir galinis taskas
Jrankis i$ pradinio tasko juda link pirmojo kontdro tasko. Reikalavimai
pradiniam taskui:
uzprogramuotas be spindulio korekcijos,
pritraukiamas be susiddrimo,
netoli pirmojo kontaro tasko.
Pavyzd.
Paveikslas deSingje virSuje: jei pradinj taska nustatote tamsiai pilkoje

srityje, tada kontdras bus paZzeistas pritraukiant pirmajj kontaro taska.

Pirmasis kontiiro taskas

Jrankio judesiui ant pirmojo kontiro tasko uzprogramuokite spindulio
korekcijg.

Pradinio tasko pritraukimas suklio asyje

Pritraukiant pradinj taska, jrankis suklio asyje turi bati darbiniame
gylyje. Kilus susiddrimo pavojui, pradinj taSkg suklio aSyje pritraukite
atskirai.

NC pavyzdiniai sakiniai

N30 G00 G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Galinis taskas

Galinio tasko pasirinkimo sglygos:
 Galimas priartéjimas be susiddrimo
™ netoli paskutiniojo kontdro tasko.

1 Kontlro pazeidimo iSvengimas: optimalus galinis tasSkas yra
prailgintoje jrankio trajektorijoje, skirtoje paskutiniam kontdro
elementui apdirbti

Pavyzd.

Paveikslas deSinéje virSuje: jei galinj taskg nustatote tamsiai pilkoje
srityje, tada kontdras bus pazeistas pritraukiant pirmajj kontaro taska.

Galinio tasko palikimas suklio aSyje:

Palikdami galinj taska, atskirai uZprogramuokite suklio asj. Zr. vidurinj
paveikslg desinéje.

NC pavyzdiniai sakiniai
Bendras pradinis ir galinis taSkas

Bendram pradiniam ir galiniam taskui spindulio korekcijos
uzprogramuoti nereikia.

Kontdro pazeidimo iSvengimas: optimalus pradinis taskas yra tarp
prailginty jrankio trajektorijy, skirty pirmam ir paskutiniam kontaro
elementui apdirbti.

Pavyzd.

Paveikslas deSinéje virSuje: jei galinj taskg nustatote uzbrikSniuotoje
srityje, tada kontdras bus pazeistas pritraukiant pirmajj kontdro taska.
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6.3 Kont

Pritraukimas ir nuvedimas liestiniu biadu

Naudodami G26 (virSutinis paveikslas deSinéje), gabalg galite
pritraukti liestiniu badu, o naudodami G27 (apatinis paveikslas
desinéje) nuo gabalo nuvesti taip pat liestiniu badu. Taip iSvengsite
jpjovimo zymiy.

Pradinis ir galinis taSkas

Pradinis ir galinis taSkas uz gabalo yra netoli pirmojo ir paskutiniojo
kontdro tasko ir jie programuojami be spindulio korekcijos.

Pritraukimas

G26 jveskite po sakinio, kuriame uzprogramuotas pirmasis kontdro
taskas: tai yra pirmas sakinys su spindulio korekcija G41/G42

Nuvedimas

G27 jveskite po sakinio, kuriame uzprogramuotas paskutinis kontdro
taskas: tai yra paskutinis sakinys su spindulio korekcija G41/G42

judeti apskritimo trajektorija tarp pradinio tasko ir pirmojo

@ Reikia pasirinkti tokj G26 ir G27 spindulj, kad TNC galéty
kontdro tasko bei paskutinio kontdro tasko ir galinio tasko.
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NC pavyzdiniai sakiniai
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Pradinis taskas
Pirmasis kontaro taskas
Tiesinis pritraukimas su spinduliu R =5 mm

Paskutinis kontdro taskas
Tiesinis nuvedimas su spinduliu R =5 mm
Galinis taskas
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6.4 Trajektor

6.4 Trajektorijos judesiai —

staciakampés koordinatés

Trajektorijos funkcijy perziura

Trajektorijos funkci-

Funkcija jos mygtukas Jrankio judesys Reikalingos jvestys Puslapis
Tiesé L Tiesé Tiesés galinio tasko Puslapis 219
angl.: Line koordinatés
ISpjova: CHF {cup} ISpjova tarp dviejy tiesiy ISpjovos ilgis Puslapis 220
angl.: CHamFer oCo
Apskritimo centras CC; &€ Néra Apskritimo centro arba Puslapis 222
angl.: Circle Center poliaus koordinatés
Apskritimo lankas C Apskritimo lankas aplink Apskritimo galinio tasko Puslapis 223
angl.: Circle apskritimo centrg CC link koordinatés, sukimosi

apskritimo lanko galinio kryptis

tasko
Apskritimo lankas CR R Apskritimo trajektorija su Apskritimo galinio tasko Puslapis 224
angl.: Circle by Radius < atitinkamu spinduliu koordinatés, apskritimo

spindulys, sukimosi kryptis

Apskritimo lankas CT o Apskritimo trajektorija su Apskritimo galinio tasko Puslapis 226
angl.: Circle Tangential »j liestiniu prijungimu prie koordinatés

ankstesnio ir tolesnio

kontdro elemento
Kampy apvalinimas RND, Apskritimo trajektorija su Kampo spindulys R Puslapis 221

angl.: RouNDing of
Corner

liestiniu prijungimu prie
ankstesnio ir tolesnio
kontdro elemento
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Tiesé greitgja eiga GO0 g
Tiesé su pastuma G01 F -
TNC jrankj tiese traukia nuo jo esamos padéties link tiesés galinio E
tasko. Pradinis taskas yra galinis ankstesnio sakinio taskas. Y A ©
P
Koordinatés tiesés galiniam taskui, jei reikia (o)
' 0 - 0
Spindulio korekcija G41/G42/G40 ol I X i~
Pastima F \‘ﬂ (7))
A -©
Papildoma funkcija M = o
NC pavyzdiniai sakiniai i %
N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * =
Iz 3\ = 1)
N80 G91 X+20 Y-15 * ¥/ 20 X >6
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 10 o
wid
60 7))

Esamos padéties perémimas |
Tiesés sakinj (G01 sakinys) galite sukurti ir paspaude mygtuka —
,ESAMOS PADETIES PEREMIMAS*: ©
Jjunge rankinj darbo rezimg, jrank| patraukite j padét;j, kuri turi bati 0
perimta %
Ekrano vaizdg perjunkite j programos iSsaugojima/redagavimg =
Pasirinkite programos sakinj, uz kurio turi bati jterptas L sakinys —
Paspauskite mygtukg ,ESAMOS PADETIES 8
PEREMIMAS®: TNC sukuria L sakinj su esamos 1=

padeties koordinatémis (-
O
whed

ASiy skaiciy, kurj TNC iSsaugos GO01 sakinyje, nustatykite =
@ naudodami MOD funkcijg (Zr. ,A8ies pasirinkimas GO01 C_J‘
sakiniui sukurti”, psl. 593). (o]

o

-

!
©
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6.4 Trajektor

ISpjovos tarp dviejy tiesiy jterpimas
Kontdro kampuose, kurie susidaro nupjovus dvi tieses, galite
suformuoti iSpjova.

Tiesés sakiniuose pries ir uz G24 sakinio uzprogramuokite abi
plok§tumos koordinates, pagal kurias bus suformuota iSpjova

Spindulio korekcija pries ir uz G24 sakinio turi bati vienoda
ISpjova turi bati jmanoma atlikti aktualiu jrankiu
:HCFZ ISpjovos ruozas: iSpjovos ilgis, jei reikia:
Pastama F (taikoma tik G24 sakinyje)
NC pavyzdiniai sakiniai
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

O Kontdro nepradékite G24 sakiniu.

ISpjova formuojama tik apdirbimo plokStumoje.

Prie iSpjovos nupjauto kampinio taSko nepritraukiama.

CHF sakinyje uzprogramuota pastiima taikoma tik Siame

CHF sakinyje. Po to veél galioja prieS G24 sakinj
uzprogramuota pastiima.
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Kampy apvalinimas G25

Funkcija G25 suapvalina kontlro kampus.

Jrankis juda apskritimo trajektorija, kuri liestiniu badu prisijungia ne tik
prie ankstesnio, bet ir prie tolesnio kontdro elemento.

Suapvalinimo apskritima turi bati jmanoma atlikti iSkviestu jrankiu.

25 Suapvalinimo spindulys: apskritimo lanko spindulys, jei
reikia:

Pastima F (taikoma tik G25 sakinyje)
NC pavyzdiniai sakiniai
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND RS F100
8 L X+10 Y+5

priskirtos plokstumos, kurioje bus apvalinami kampai,
koordinatés. Jei kontiirg apdirbate be jrankio spindulio
korekcijos, tada turite uZzprogramuoti abi apdirbimo
plokStumos koordinates.

Q Ankstesniam ir tolesniam kontdro elementui turéty bati

Kampinis taSkas nebus pritraukiamas.

G25 sakinyje uZprogramuota pastiima taikoma tik Siame
G25 sakinyje. Po to vél galioja prie§ G25 sakinj
uzprogramuota pastima.

RND sakinj galima naudoti ir Svelniam pritraukimui prie
kontaro.
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6.4 Trajektor

Apskritimo centras |, J
Apskritimo centrg nustatysite apskritimo trajektorijoms, kurias
uzprogramuojate funkcijomis G02, G03 arba G05 . Tam

apdirbimo plokStumoje jveskite apskritimo centro staciakampes
koordinates arba

perimkite paskutine uzprogramuotg padétj, arba

koordinates perimkite mygtuku ,ESAMOS PADETIES
PEREMIMAS*

{ I |veskite apskritimo centro koordinates arba
Jei norite perimti paskutine uzprogramuotg padétj:
G29

NC pavyzdiniai sakiniai
N50 I+25 J+25 *

arba

N10 GO0 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programos eilutés 10 ir 11 nesusijusios su Siuo paveikslu.
Taikomumas

Apskritimo centras iSlaikomas tol, kol uzprogramuojate naujg
apskritimo centrg. Apskritimo centrg galite nustatyti ir papildomoms
asSims U, Vir W.

Prieauginio apskritimo centro jvedimas

Prieauginé apskritimo centro koordinaté visada yra susijusi su
paskutinj kartg uzprogramuota jrankio padétimi.

CC padétj pazymésite kaip apskritimo centra: jrankis j Sig
@ padétj nejuda.

Apskritimo centras kartu yra poliniy koordinaciy polius.

Jei lygiagrecias asis norite uzprogramuoti kaip poliy, i$
pradziy paspauskite mygtuka I (J) ASCII klaviatdroje ir
tada atitinkamos lygiagrecios aSies oranzinj aSies
mygtuka.
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Apskritimo trajektorija C aplink apskritimo
centrg CC

Prie§ uzprogramuodami apskritimo trajektorijg, nustatykite apskritimo
centrg I, J. Paskutinj kartg uzprogramuota jrankio padétis pries
apskritimo trajektorijos pradinio tadko apskritimo trajektorijg. Y A

Sukimo kryptis o
Pagal laikrodzio rodykle: G02
Prie$ laikrodzio rodykle: G03
Nepateikiant sukimo krypties: G05. TNC traukia apskritimo
trajektorijg pagal paskutinj kartg uzprogramuotg sukimo kryptj

Jrankio traukimas ant apskritimo trajektorijos pradinio tasko

taCiakampés koordinatés

@ { J Koordinates jveskite apskritimo centrui
D) - N
Koordinates jveskite apskritimo lanko galiniam taskui,
3 Koordi X
jei reikia N
Pastima F |
Papildoma funkcija M 'E
TNC apskritimo judesius dazniausiai atlieka aktyvioje 8
@ apdirbimo plokStumoje. Jei Z jrankio aSiai o)
uzprogramuojate apskritimus, kurie néra aktyviose =
apdirbimo plok§tumose, pvz., G2 Z... X..., ir kartu sukate §j Y A —
judesj, tada TNC atlieka apskritima erdvéje, t.y. apskritimg (7))
3 adyse. (@]
—
I N b
NC pavyzdiniai sakiniai (o)
whed
N50 I+25 J+25 * =
25 Q
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * ‘?
N70 G03 X+45 Y+25 * o
-
Pilnas apskritimas = ﬂ.
X
Galiniam taskui uzprogramuokite tokias pat koordinates kaip i 25 45 ©
pradiniam taskui.

Apskritimo judesio pradinis ir galinis taskas turi bati ant
@ apskritimo trajektorijos.

Paklaidos jvestis: iki 0.016 mm (pasirenkama MP7431).

Maziausias galimas apskritimas, kurj gali atlikti TNC:
0,016 mm.
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6.4 Trajektor

Apskritimo trajektorija G02/G03/G05 su
nustatytu spinduliu

Jrankis apskritimo trajektorijoje juda naudodamas spindulj R.

Sukimo kryptis
Pagal laikrodZio rodykle: G02
Prie$ laikrodZio rodykle: G03

Nepateikiant sukimo krypties: G05. TNC traukia apskritimo
trajektorijg pagal paskutinj kartg uzprogramuotg sukimo kryptj

[G 3 Koordinatés apskritimo lanko galiniam taskui

Spindulys R
Démesio: priekyje esanciu zenklu nustatomas
apskritimo lanko dydis!

Papildoma funkcija M
Pastima F
Pilnas apskritimas

Pilnam apskritimui vieng po kito uzprogramuokite du apskritimo
sakinius:

Pirmojo pusskritulio galinis tadkas yra antrojo pradinis taskas. Antrojo
pusskritulio galinis taskas yra pirmojo pradinis tasSkas.

224
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Centrinis kampas CCA ir apskritimo lanko spindulys R

Kontdre pradinj taska ir galinj taSka galima sujungti keturiais skirtingais
apskritimo lankais su vienodu simboliu:

Mazesnis apskritimo lankas: CCA<180°
Prie$ spindulj teigiamas Zenklas R>0

Didesnis apskritimo lankas: CCA>180°
Prie$ spindulj neigiamas Zenklas R<0

Sukimo kryptimi nustatysite, ar apskritimo lankas bus j iSore
(iSgaubtas), ar j vidy (jgaubtas):

ISgaubtas: sukimo kryptis G02 (su spindulio korekcija G41)
|Jgaubtas: sukimo kryptis G03 (su spindulio korekcija G41)

NC pavyzdiniai sakiniai

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (1 LANKAS)

arba

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (2 LANKAS)

arba

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (3 LANKAS)

arba

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (4 LANKAS)

Apskritimo skersmens atstumas nuo pradinio iki galinio
@ tasko negali bati didesnis nei apskritimo skersmuo.

Didziausias, tiesiogiai jvedamas spindulys sudaro
99,9999 m, per Q parametro programavimag 210 m.

Palaikomos kampo asys A, B ir C.
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6.4 Trajektor

Apskritimo trajektorija G06 su liestiniu
prijungimu

Jrankis juda apskritimo lanku, kuris liestiniu badu prisijungia prie i$
anksto uzprogramuoto kontiiro elemento.

Peréjimas yra ,liestinis®, kai kontiiro elementy pjavio taske nesusidaro
sulenkimo arba kampinio tasko, nes kontdro elementai tolydziai
pereina.

Kontdro elementa, kuris prie apskritimo lanko prisijungia liestiniu badu,
uzprogramuokite priesS G06 sakinj. Tam reikia maziausiai dviejy
padeéties sakiniy

@ 6 Koordinatés apskritimo lanko galiniam taskui, jei reikia
Pastima F
Papildoma funkcija M
NC pavyzdiniai sakiniai
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

G06 sakiniui ir i anksto uzprogramuotam kontaro
@ elementui turi bati priskirtos abi plokStumos, kurioje turi
biti suformuotas apskritimo lankas, koordinatés!
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Ruosinio apibréztis grafiniam apdirbimo imitavimui

Irankio iSkvietimas su suklio asimi ir suklio apsuky skai€iumi
Jrankio patraukimas suklio aSyje greitaja eiga

ISankstinis jrankio padéties nustatymas

Traukimas j apdirbimo gylj esant pastimai F = 1000 mm/min.

Kontdro pritraukimas prie 1 tasko, aktyvinama spindulio korekcija
G41

Liestinis pritraukimas

2 tasko pritraukimas

3 taskas: pirma tiesé 3 kampui

10 mm ilgio i8pjovos programavimas

4 taskas: antra tiesé 3 kampui, pirma tiesé 4 kampui

20 mm ilgio iSpjovos programavimas

Paskutinio kontiro tasko 1 pritraukimas, antra tiesé 4 kampui
Liestinis nuvedimas

Patraukimas apdirbimo plokstumoje, spindulio korekcijos
pasalinimas

|rankio patraukimas, programos pabaiga

desiai — staéia'pés koordinatés

ijos ju

6.4 Trajektor

” @



e

— staciakampés koordinatés

judesiai

ijos ju

6.4 Trajektor

Pavyzdys: stadiakampis apskritimo judesys

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 G00 G40 G90 Z+250 *

N60 X-10 Y-10 *

N70 G01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *

N90 G26 RS F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *

N140 GO1 X+95 *
N150 Y+40 *
N160 G06 X+40 Y+5 *
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Ruosinio apibréztis grafiniam apdirbimo imitavimui

Jrankio iSkvietimas su suklio asimi ir suklio apsuky skaiciumi
Jrankio patraukimas suklio asyje greitaja eiga

ISankstinis jrankio padéties nustatymas

Traukimas j apdirbimo gylj esant pastimai F = 1000 mm/min.

Kontdro pritraukimas prie 1 tasko, aktyvinama spindulio korekcija
G41

Liestinis pritraukimas

2 taSkas: pirma tiesé 2 kampui

Spindulio R = 10 mm jterpimas, pastima: 150 mm/min.
3 tasko pritraukimas: apskritimo pradinis taskas

4 tasko pritraukimas: apskritimo galinis taskas su G02, spindulys 30
mm

5 tasko pritraukimas
Eiga j 6 taskag

7 tasko pritraukimas: apskritimo galinis taskas, apskritimo taskas su
liestiniu prijungimu 6 taske, TNC pats apskai€iuoja spindulj

Programavimas: kontiiry programavimas @



N170 GO1 X+5 * Paskutinio kontaro tasko 1 pritraukimas

N180 G27 R5 F500 * Kontaro palikimas apskritimo trajektorijoje su liestiniu prijungimu

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Patraukimas apdirbimo plokstumoje, spindulio korekcijos
pasalinimas

N200 GO0 Z+250 M2 * Jrankio patraukimas jrankio aSyje, programos pabaiga

N99999999 %CIRCULAR G71 *

ijos judesiai — staciakampés koordinatés

6.4 Trajektor

HEIDENHAIN iTNC 530 229 @



< |

desiai — staéia!'npés koordinatés

jjos ju

6.4 Trajektor

N

Ruosinio apibréztis

|rankio i8kvieta

|rankio patraukimas

Apskritimo centro apibréztis

ISankstinis jrankio padéties nustatymas

|traukimas iki apdirbimo gylio

Apskritimo pradinio tasko pritraukimas, spindulio korekcija G41
Liestinis pritraukimas

Apskritimo galinio tasko (=kontdro pradinio tasko) pritraukimas
Liestinis nuvedimas

Patraukimas apdirbimo plokstumoje, spindulio korekcijos
pasalinimas

Jrankio patraukimas jrankio aSyje, programos pabaiga
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6.5 Trajektorijos judesiai — polinés 8
koordinatés ©
c
Perziira 'g
Naudodami kampg H ir atstumg R iki anksciau apibrézto poliaus 1, J, (o)
polinémis koordinatémis nustatysite padét;. ¥4
Polines koordinates reikéty nustatyti esant: 3
padétims ant apskritimo lanky c
gabalo bréziniams su kampo duomenimis, pvz., skylés apskritimais 3
Trajektorijos funkcijy su polinémis koordinatémis perziara Q
: - : |
. Trajektorijos funkci- A o1 ; .
Funkcija jos mygtukas rankio judesys Reikalingos jvestys Puslapis a
Tiesé G10, G11 + @ Tiesé Tiesés galinio tasko polinis  Puslapis 232 (7))
spindulys, polinis kampas %
Apskritimo lankas + @ Apskritimo lankas aplink Apskritimo galinio tasko Puslapis 233 .3
G12, G13 apskritimo centrg / poliy link polinis kampas —
apskritimo lanko galinio tasko 8
Apskritimo lankas B + @ Apskljitimo Frajelldorija _pagal ApgKritimo galinio tasko Puslapis 233 :E'
G15 aktyvig sukimosi kryptj polinis kampas (o)
)
Apskritimo lankas f/? + @ Apskritimo trajektorija su Polinis spindulys, apskritimo Puslapis 234 =
G16 liestiniu prijungimu prie galinio tasko polinis kampas .d_J‘
ankstesnio kontdro elemento E
Sraigtiné linija + @ Apskritimo trajektorijos su Polinis spindulys, apskritimo  Puslapis 235 F
(spirale) tiese sanklota galinio tasko polinis kampas, m
galinio tasko jrankio adyje ©

koordinaté
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6.5 Trajektor

Ankstesnés polinés koordinatés: polius |, J

Pries tai, kai padétis nurodysite polinémis koordinatémis, poliy CC
galite nustatyti bet kuriose apdirbimo programos vietose. Polius
nustatysite taip pat, kaip programuojate apskritimo centrg.

& Koordinatés: jveskite poliaus staciakampes

koordinates arba perimkite paskutine uzprogramuotg
padét;: jveskite G29. Prie$ uzprogramuodami polines
koordinates, nustatykite poliy. Poliy uzprogramuokite
tik staCiakampése koordinatése. Polius taikomas tik
tol, kol nustatomas naujas polius.

NC pavyzdiniai sakiniai
N120 I+45 J+45 *

Tiesé greitgja eiga G10

Tiesés su pastuma G11 F

Jrankis tiese juda nuo savo esamos padéties link tiesés galinio tasko.
Pradinis taSkas yra galinis ankstesnio sakinio taskas.

1 Poliniy koordinaciy spindulys R: jveskite tiesés galinio
tasko atstumg iki poliaus CC

Poliniy koordinaé¢iy kampas H: tiesés galinio tasko
kampo padétis tarp —360° ir +360°

Zenklg prie$ H lemia kampo atskaitos asis:

Kampas nuo kampo atskaitos aSies iki R pries laikrodzZio rodykle:
H>0

Kar(r;pas nuo kampo atskaitos asies iki R pagal laikrodZio rodykle:
H<
NC pavyzdiniai sakiniai

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Apskritimo trajektorija G12/G13/G15 aplink
poliy 1, J

Poliniy koordinaciy spindulys R kartu yra ir apskritimo lanko spindulys.
R yra nustatytas pradinio tasko iki poliaus 1, J atstumu. Paskutinj kartg

uzprogramuota jrankio padétis prie$ apskritimo trajektorijos pradinio
tasko apskritimo trajektorija.

Sukimo kryptis
Pagal laikrodZio rodykle: G12
Pagal laikrodZio rodykle: G13

Nepateikiant sukimo krypties: G15. TNC traukia apskritimo
trajektorijg pagal paskutinj kartg uzprogramuotg sukimo kryptj

13 Poliniy koordinaciy kampas H: apskritimo lanko galinio
tasko kampo padétis tarp —99999,9999° ir
+99999,9999°

Sukimo kryptis DR
NC pavyzdiniai sakiniai
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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6.5 Trajektor

Apskritimo trajektorija G16 su liestiniu
prijungimu

Jrankis juda apskritimo trajektorija, kuri liestiniu badu prisijungia prie
ankstesnio kontlro elemento.

16 Poliniy koordinaciy spindulys R: jveskite apskritimo
trajektorijos galinio tasko atstuma iki poliaus I, J

Poliniy koordinaciy kampas H: apskritimo trajektorijos
galinio taSko kampo padétis
NC pavyzdiniai sakiniai

N120 1+40 J+35 *

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *

N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

O Polius néra kontlro apskritimo centras!
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Sraigtiné linija (spiralé)

Sraigtiné linija susideda i$ apskritimo judesio ir vertikalaus tiesés
judesio sanklotos. Apskritimo trajektorijg uzprogramuokite
pagrindinéje plokstumoje.

Trajektorijos judesius sraigtinei linijai galite uzprogramuoti tik polinése
koordinatése.

Taikymas
Vidinis ir iSorinis sriegis su didesniu skersmeniu
Sutepimo griovelis

Sraigtinés linijos apskaic¢iavimas
Norint uzprogramuoti, prireiks bendrojo kampo, kuriuo jrankis juda ant
sraigtinés linijos, prieauginiy duomeny ir bendrojo srieginés linijos
aukscio.
Apskaiciuojant traktuojama, kad frezavimo kryptis yra i$ apacios j
virsy:
Eigy skaicius n Sriegimo eigos + eigy perpilda
sriegimo pradZioje ir pabaigoje
Bendrasis auk$tish  Zingsnis P x eigy skaigius n
Prieauginis bendrasis Eigy skaicius x 360° + kampas
kampas H sriegimo pradziai+ kampas eigy perpildai
Pradiné koordinaté Z Zingsnis P x (sriegimo eigos + eigy perpilda
sriegimo pradzioje)

Sraigtinés linijos forma

Lenteléje pateikiama rySys tarp darbo krypties, sukimo krypties ir
spindulio korekcijos tam tikroms trajektorijy formoms.

Vidinis sriegis  Darbokryptis Sukimo kryp-  Spindulio-

tés

<

Ina

koord

inés

iai — po

tis korekcija

desdininis sriegis  Z+ G13 G41
kairinis sriegis Z+ G12 G42
desininis sriegis  Z— G12 G42
kairinis sriegis Z- G13 G41
ISorinis sriegis

deSininis sriegis  Z+ G13 G42
kairinis sriegis Z+ G12 G41
desininis sriegis  Z- G12 G41
kairinis sriegis Z- G13 G42
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6.5 Trajektor

Sraigtinés linijos programavimas

Jveskite sukimo kryptj ir prieauginj bendrajj kampg G91 H
@ su vienodu Zenklu priekyje, nes priesSingu atveju jrankis
vaziuos netinkama trajektorija.

Bendrajam kampui G91 H galima jvesti verte nuo
-99 999,9999° iki+99 999,9999°.

@ 12 Poliniy _l_(oordinaéiq kampas: j_ve_skite pri_ea_ugin_j )
bendrajj kampa, kuriuo jrankis juda sraigtine linija.
lvede kampa, aSies pasirinkimo mygtuku
pasirinkite jrankio aS;j.

Koordinate jveskite prieauginiam sraigtinés linijos
auksciui
Spindulio korekcija jveskite remdamiesi lentele
NC pavyzdiniai sakiniai: sriegis M6 x 1 mm 4 eigomis

N120 1+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *
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|rankio iSkvieta -
Atskaitos tasko apibréztis polinéms koordinatéms n
Jrankio patraukimas ({=]

ISankstinis jrankio padéties nustatymas
|traukimas iki apdirbimo gylio
Kontdro pritraukimas prie 1 tasko
Kontiro pritraukimas prie 1 tasko
2 tasko pritraukimas

3 tasko pritraukimas

4 tasko pritraukimas

5 tasko pritraukimas

6 tasko pritraukimas

1 tasko pritraukimas

Liestinis nuvedimas

Patraukimas apdirbimo plokStumoje, spindulio korekcijos
pasalinimas

Patraukimas suklio ayje, programos pabaiga
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6.5 Trajektor

50

M64 x 1,5

50 100

Ruosinio apibréztis

|rankio i8kvieta

|rankio patraukimas

ISankstinis jrankio padéties nustatymas

Paskutinés uzprogramuotos padéties kaip poliaus perémimas
|traukimas iki apdirbimo gylio

Pirmojo kontdro tasko pritraukimas

Prijungimas

Spiralés traukimas

Liestinis nuvedimas

|rankio patraukimas, programos pabaiga

N
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Programavimas:
duomeny perémimas is
DXF rinkmeny arba
atviro, nekoduoto teksto
kontiiry




s 7.1 DXF rinkmeny apdorojimas
2 (pasirenkama programiné
s iranga)

‘Q .

£ Naudojimas

CAD sistema sukurtg DXF rinkmeng galima tiesiogiai atidaryti TNC,
kad baty galima iSskleisti kontdrus ir apdirbimo padétis bei juos
iSsaugoti kaip atviro, nekoduoto teksto dialogo programg arba tasky
rinkmenas. Kontiiry atrankos metu gautas atviro, nekoduoto teksto
dialogo programas gali apdoroti ir ankstesnés TNC valdymo sistemy
versijos, nes kontdry programose yra tik L ir CC-/C sakiniai.

Jei DXF rinkmenos apdorojamas pasirinkus darbo rezimg Programos
iSsaugojimas/redagavimas, tai TNC sukuria kontdro programas su
rinkmenos plétiniu .H, o tasky rinkmeny plétinys yra .PNT. Jei DXF
rinkmenos apdorojamas pasirinkus smarT.NC darbo rezima, tai TNC
sukuria kontdro programas su rinkmenos plétiniu .HC, o tadky
rinkmeny plétinys yra .HP.

standziajame diske. i, e R | B

REFERENCE SELECTED | SELECTED
@

LAYER CONTOUR POSITION

ELEMENTS | ELEMENTS

O Apdorojama DXF rinkmena turi bati iSsaugota TNC N L

CANCEL SAVE ‘

Prie$ nuskaitant j TNC bdtina atkreipti démesj, kad DXF
rinkmenos pavadinime nebdaty jokiy tarpo ir neleistiny
specialiyjy simboliy (Zr. ,Rinkmeny pavadinimai”

psl. 121).

Atidaromoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas lygmuo.

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

TNC palaiko dazniausiai apdorojamg DXFformatg R12
(atitinka AC1009).

TNC nepalaiko dvejetainio DXF formato. DXF rinkmeng
kuriant iS CAD arba bréziniy programos reikia atkreipti
démesj, kad rinkmena bty iSsaugota ASCII formatu.

Sie DXF elementai gali biti pasirenkami kontirais:
LINE (tiese)
CIRCLE (pilnas apskritimas)

ARC (limbas)
POLYLINE (polilinija)

240 Programavimas: duomeny perémimas i§ DXF rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontdry @



DXF rinkmeny atidarymas

PGM
MGT

PASIRINK.

DUOM. T.

RODYTI

Parinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezimg
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg

Jei norite pasirinkti rodomg rinkmenos tipa,
paspauskite programuojamuyjy mygtuky meniu:
paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI
TIPA

Perziaréti visas DXF rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtuka RODYTI DXF

Pasirinkite kataloga, kuriame iSsaugota DXF rinkmena

Pasirinkite norimg DXF rinkmeng, perimkite mygtuku
ENT: TNC jjungia DXF keitiklj ir ekrane parodo DXF
rinkmenos turinj. Kairiajame lange TNC rodo taip
vadinamuosius skirtukus (lygmenis), deSiniajame
lange — bréZinj

HEIDENHAIN iTNC 530
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‘w  Pagrindiniai nustatymai
c Trecioje programuojamyjy mygtuky juostoje galite atlikti jvairius et Programming and editing
nustatymus:
E «+ .WERKZEUGPLATTE . >>
— Programuojama-
q:, Nustatymas sis mygtukas
= SPALVA |JPRASTA / ATVIRKSTINE: spalvy seauvn
schemos perjungimas s

3D REZIMAS / 2D REZIMAS: 2D ir 3D rezimy

perjung|mas 2D REZIMAS

MATAVIMO VIENETAI MM/INCH: nustatyti ATAvEID

matavimo vienetus DXF rinkmenoje. Siuos B avew

matavimo vienetus TNC perduoda ir kontdro e sesr

programai A SET | Cowote pr|  TooL ‘ END

INVERTED | 2-D MODE | [H| ncw | TOLERANCE | RESOLUTION = ey

Nustatyti paklaida: paklaida nustato, kiek Salia |wsrarvr
esantys kontlro elementai gali bati nutole foLeRenc:
vienas nuo kito. Naudodamiesi paklaida galite

iSlyginti netikslumus, kurie gali bati padaryti

braiZzant brézinj. Pagrindiniai nustatymai

priklauso nuo visos DXF rinkmenos iStempimo

Nustatyti sklaidg: sklaida nustato, kiek skaiCiy  [wsrarvs
po kablelio TNC kontdiro programa turi palikti. EREET
Pagrindinis nustatymas: 4 skaiciai po kablelio

(atitinka 0,1 um sklaida, aktyvinus MM

matavimo vienetus)

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

Tasky perémimo naudojant apskritimus ir PAPTLDON.
limbus reZzimas: reZimas nustato, ar parenkant s .
apdirbimo padétis TNC turi tiesiogiai perimti

apskritimo centrg spusteléjus pelés klavisg
(ISJUNGTA), ar i$ pradziy TNC turi parodyti

papildomus apskritimo taskus.

ISJUNGTI

Papildomy apskritimo tasky nerodyti,
tiesiogiai perimti apskritimo centro taska,
spusteléjus apskritimg arba limbg
JJUNGTA

Papildomus apskritimo taskus rodyti,
norimg apskritimo taskg perimti dar kartg
spusteléjus

Tasky perémimo reZimas: nustatoma, ar TRANKIO

TRAJEK .

pasirenkant apdirbimo padétis TNC turi rodyti PRRODYTZ
jrankio veikimo kelig, ar ne.

242 Programavimas: duomeny perémimas i§ DXF rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontdry @



matavimo vienetai, nes DXF rinkmenoje apie tai néra jokiy

Q Atkreipkite démesj, kad turi bati nustatyti teisingi
duomeny.

Jei norite sukurti programas ankstesnés versijos TNC
valdymo sistemoms, sklaidg turite apriboti iki 3 skaiciy po
kablelio. Taip pat turite pasalinti komentarus, kuriuos DXF
keitiklis kartu perduoda j konttro programa.

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)
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7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

Lygmens nustatymas

DXF rinkmenose dazniausiai yra keli lygmenys (skirtukai), kuriuose
naudodamas konstruktorius gali sukurti brézinj. Naudodamas lygmeny
technikg konstruktorius sugrupuoja jvairius elementus, pvz., vieng
gabalo kontlrg, matmenis, pagalbines ir konstrukcijos linijas, SeSélius
ir tekstus.

Kad renkantis kontiirg ekrane bity kuo maziau nereikalingos
informacijos, galite paslépti nereikalingus, DXF rinkmenoje esancius
lygmenis.

Apdorojamoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas
@ lygmuo.

Kontdrg galima pasirinkti ir tada, kai konstruktorius jj
iSsaugo skirtinguose lygmenyse.

NusTATYTZ Pasirinkite lygmens nustatymo rezima, jei jis dar
LYGHENT neaktyvintas: kairiajame lange TNC parodo visus
lygmenis, esancius aktyvioje DXF rinkmenoje

Jei norite paslépti lygmenj: kairiuoju pelés klaviSu
pasirinkite norimg lygmenj ir paslépkite spusteléje
kontroliniame laukelyje

Jei norite pamatyti lygmen;: kairiuoju pelés klaviSu
pasirinkite norimg lygmenj ir aktyvinkite spusteléje
kontroliniame laukelyje

244 Programavimas: duomeny perémimas i§ DXF rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontdry @
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Atskaitos tasko nustatymas

DXF rinkmenos brézinio nulinis taSkas ne visada yra reikiamoje Programming and editing

operation

vietoje, todel ne visada jj galima perimti kaip gabalo atskaitos taska.
Todeél TNC pateikia funkcijg, kuri, spusteléjus elementg, brézinio nulinj
taska perkels j prasmingg vieta.

. . .UERKZEUGPLATTE . >>

Atskaitos taskg galite nustatyti Siose vietose:

Tiesés pradzios, pabaigos arba centro taske

Apskritimo lanko pradzios arba pabaigos taske

Atitinkamai kvadranto peréjime arba pilno apskritimo centro taske

Sankirtos taske m
tiesé — tiesé, net jei sankirta yra prailgintoje atitinkamoje tieséje i
tiesé — apskritimo lankas
tiesé — pilnas apskritimas

apskritimas — apskritimas (neatsizvelgiant  tai, ar limbas, ar pilnas
apskritimas)

D 317%278MN

LAVER CONTOUR POSITION

ELEMENTS | ELEMENTS

e SPECIFY EiECT ey CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED
@

TNC klaviattros lietimui jautry laukg arba USB prijungtg
pele.

Atskaitos taska taip pat galite pakeisti, kai kontdras jau
pasirinktas. TNC tikrgsias koordinates apskaiciuoja tik
tada, kai pasirinktas kontdras iSsaugomas konttro
programoje.

Q Kad baty galima nustatyti atskaitos taskg, batina naudoti

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)
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Atskaitos tasko pasirinkimas atskirame elemente

NUSTATYTI
NUORODA

Atskaitos tasko nustatymo reZzimo pasirinkimas

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite elementg, kuriame
norite nustatyti atskaitos taskg: TNC parodo
2vaigzdute pasirenkamus atskaitos taskus, esancius
ant pasirinkto elemento

Spustelékite zvaigzdute, kurig norite pasirinkti kaip

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

atskaitos taska: TNC atskaitos tasko simbolj padeda
pasirinktoje vietoje. Prireikus naudokite mastelio
funkcija, jei pasirinktas elementas yra per mazas.

Atskaitos tasko, kaip dviejy elementy sankirtos pasirinkimas
NUSTATYTI Atskaitos taSko nustatymo rezimo pasirinkimas

i Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite pirmajj elementg
(tiesé, pilnas apskritimas arba apskritimo lankas):
TNC zvaigzdute parodo pasirenkamus atskaitos

taskus, esancius ant pasirinkto elemento

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antrgjj elementag
(tiesé, pilnas apskritimas arba apskritimo lankas):
TNC atskaitos tasko simbolj padeda ant sankirtos

TNC dviejy elementy sankirtg apskai€iuoja ir tada, kai ji
@ yra prailgintoje elemento dalyje.

Jei TNC gali apskaiciuoti keletg sankirty, tai valdymo
sistema pasirenka tg sankirta, kuri yra arciausiai antrojo
elemento, pasirinkto spusteléjus pelés klavisg.

Jei TNC negali apskaiciuoti jokios sankirtos, tada ji iSkelia
jau pazymétg elements.

Informacija apie elementus

TNC ekrano apacioje, kairéje puséje parodo, kiek Jusy pasirinktas wwst  |programming and editing
atskaitos taskas yra nutoles nuo brézZinio nulinio tasko.

- . . UERKZEUGPLATTE . >>

[B0_317#279MM

SPECTFY e L CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED END
@ CONTOUR | POSITION | g gMENTS | ELEMENTS

SET
LAVER
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Konturo pasirinkimas ir iSsaugojimas

Kad bty galima pasirinkti kontiira, batina naudoti TNC oot |PrOSTAMMINS And editing
@ klaviataros lietimui jautry laukg arba per USB prijungta TorouPRaNRP -0 ]
pele.

Jei kontdro programg naudojate ne darbo rezime
smarT.NC, tada pasirinkdami kontdrg turite nustatyti tokig
sukimo kryptj, kad ji atitikty pageidaujama apdirbimo
kryptj.

Pirmajj kontdro elementg pasirinkite taip, kad pritraukimo
metu baty kuo mazesnis susiddrimo pavojus.

Jei kontdro elementai yra labai arti vienas kito, naudokite
mastelio funkcija.

D 115%101MN

ST SPECIFY

— Pasirinkite kontiro atrinkimo rezima: TNC paslepia Loven | eI
CENR kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas kontdro pasirinkimas

SELECT SELECT

CANCEL. SAVE
SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

CONTOUR POSITION

Jei norite pasirinkti kontdro elementa: kairiuoju pelés
klaviSu spustelékite norimg kontdro elements.
Pasirinktg kontdro elementg TNC pavaizduoja
mélynai. Pasirinktg elementg kairiajame lange TNC
pazymi simboliu (apskritimu arba tiese)

Jei norite pasirinkti kitg kontdro elementa: kairiuoju
pelés klavisu spustelékite norimg kontdro elementa.
Pasirinktg kontdro elementg TNC pavaizduoja
mélynai. Jei pasirinktoje sukimo kryptyje galima
atrinkti ir kitus kontGro elementus, Siuos elementus
TNC pazymi zalia spalva. Spusteléjus paskutinj zalig
elementy, visi elementai perimami j kontdro
programa. Kairiajame lange TNC rodo visus atrinktus
kontiro elementus. Dar zaliai pazymétus elementus
stulpelyje NC TNC rodo be varnelés. Tokiy elementy
TNC kontdro programoje neiSsaugo. Pazymétus
elementus j kontdro programa taip pat galite jkelti
spustelédami kairiajame lange.

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
desiniajame lange dar kartg reikia spusteléti
elementy, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL
klaviSas

dviejy simboliy ID numerj. Pirmasis simbolis yra kontdro
elemento eilés numeris, o antrasis — iS DXF rinkmenos
gautas atitinkamos polilinijos numeris.

@ Jei atrinkote polilinijas, tada kairiajame lange TNC rodo

HEIDENHAIN iTNC 530 247 @



jranga)

ineé

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

=)

248

Pasirinkty kontdro elementy i§saugojimas atviro,
nekoduoto teksto programoje: TNC rodo iSSokantj
langa, j kurj galite jvesti bet kokj rinkmenos
pavadinimg. Pagrindinis nustatymas: DXF rinkmenos
pavadinimas. Jei DXF pavadinime yra umliauty arba
tarpy, TNC Siuos simbolius pakeicia braksneliu
apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiiro programg iSsaugo
kataloge, kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity kontdry: spustelékite
programuojamgjj mygtukg RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir pasirinkite kitg kontirg

TNC pateikia dvi ruoSiniy apibréztis (BLK FORMA) su
konttiro programa. Pirmoje apibréztyje yra visos DXF
rinkmenos matmenys, o antrojoje — pirmiausia
veiksmingoje apibréZtyje — pateikiami atrinkti elementai,
todél gaunamas optimalus ruoSinio dydis.

TNC iSsaugo tik tuos elementus, kurie yra i$ tikryjy atrinkti
(meélynai pazyméti elementai), taigi jie kairiajame lange
yra pazyméti varnele.

Programavimas: duomeny perémimas i§ DXF rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontdry @



Kontiro elemento padalijimas, pailginimas, sutrumpinimas

Jei pasirinkti kontdro elementai bréZinyje vienas su kitu susiduria
nupjautiniu bdu, tai atitinkama elementa i$ pradziy bitina padalinti.
Sig funkcijg galima pasirinkti automatiSkai, esant kontdro atrankos
rezime.

Atlikite Siuos veiksmus:

Nupjautiniu badu susiduriantis kontdro elementas yra pasirinktas,
pazymétas mélynai

Spustelékite dalijama kontlro elementa: TNC sankirtg pavaizduoja
zvaigzdute apskritime, o pasirenkamus galinius taSkus — paprasta
Zvaigzdute

Spausdami klavisg CTRL spustelékite sankirtos taSkg: TNC padalija
kontiiro elementg sankirtos taske ir vél paslepia taskus. Prireikus
TNC iki abiejy elementy sankirtos pailgina arba sutrumpina
nupjautiniu badu susiduriantj kontdro elementg

Dar kartg spustelekite padalintg kontlro elementa: TNC vél parodo
sankirtos ir pabaigos taskus

Spustelékite norimg pabaigos taSka: TNC dabar padalintg elementg
pazymi mélynai

Kito kontdro elemento pasirinkimas

tada TNC kontdro elementg pailgina/sutrumpina tiesiskai.
Jei ilginamas/trumpinamas konttiro elementas yra
apskritimo lankas, tada TNC pailgina/sutrumpina
apskritimo lanka.

Q Jei ilginamas/trumpinamas kontiiro elementas yra tiese,

Jei norite naudoti Sig funkcija, turi bati atrinkti maziausiai
du kontiro elementai, kad baty galima tiksliai apibrézti

krypt;.

Informacija apie elementus

Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia jvairios informacijos apie
kontdro elementa, kuris, spusteléjus pelés klaviSu, paskutinis buvo
pasirinktas kairiajame arba desiniajame lange.

Tiesé
Tiesés pabaigos taskas ir papildomai pilka spalva vaizduojamas
tiesés pradzios taskas

Apskritimas, limbas

Apskritimo centras, apskritimo pabaigos taskas ir sukimosi kryptis.
Papildomai pilka spalva vaizduojamas pradZios taskas ir apskritimo
spindulys

HEIDENHAIN iTNC 530
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Apdirbimo padéciy pasirinkimas ir iSsaugojimas

Kad baty galima pasirinkti apdirbimo padétis, bitina
@ naudoti TNC klaviatdros lietimui jautry laukag arba per USB
prijungtg pele.
Jei pasirenkamos padétys yra labai arti viena kitos,
naudokite mastelio funkcija.

Prireikus pasirinkite tokj pagrindinj nustatyma, kad TNC
rodyty jrankio juostas (zr. ,Pagrindiniai nustatymai”
psl. 242).

Norint apibrézti apdirbimo padétis, galima pasirinkti Sias galimybes:

Atskiras parinkimas:

Pageidaujamas apdirbimo padétis pasirinkite atskirai spustelédami
pelés klavisu (zr. ,Atskiras pasirinkimas” psl. 251)

Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje:

sritj traukdami pele galite pasirinkti visas ten esancias grezimo
padétis (zr. ,Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje”
psl. 252)

Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmen;:

jvede angos skersmenj galite pasirinkti visas DXF rinkmenoje
esancias Sio skersmens grezimo padétis (zr. ,Greitoji grezimo
padéciy pasirinktis jvedant skersmen;j” psl. 253)

N<xm
o

40.0000
88.0000

©0.0000

COLOR

NORMAL
INVERTED

2-D MODE

[B0_317#279MM 12 points

UNIT OF
MEASURE

[ NoH

SET

TOLERANCE

SET

RESOLUTION

ADDITIONAL
CIRCLE PT.

on
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Atskiras pasirinkimas

PasIR. Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC = Programming and editing
CEESE paslepia kairiajame lange rodomg lygmen; ir
desiniajame lange aktyvinamas padéties Sl e B
pasirinkimas

Jei norite pasirinkti apdirbimo padétj: kairiuoju pelés
klaviSu spustelekite norimg elementg: TNC
Zvaigzdute parodo pasirenkamas apdirbimo padétis,
esancias ant pasirinkto elemento. Spustelékite vieng
i$ Zvaigzduciy: pasirinktg padétj TNC perima | kairjjj
langg (rodomas tasko simbolis). Jei spustelésite
apskritima, tada TNC apskritimo centrg tiesiogiai z
perims kaip apdirbimo padétj

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam S —
deSiniajame [gnge dar kartg reikia svpustele.tl couon
elementy, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL INVeRTED | 27D MOE

klaviSas (spustelékite pazymétoje vietoje)

UNIT OF

O SeT ADDITIONAL SHoW
MEASURE CIRCLE PT. TOOL. END
[H] IncH | TOLERANCE | RESOLUTION & el

Jei apdirbimo padétj norite apibrézti nupjaunant du
elementus, pirmajj elementg spustelékite kairiuoju
pelés klavisu: TNC zvaigzdutémis parodo
pasirenkamas apdirbimo padétis

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antrgjj elementg
(tiesé, pilnas apskritimas arba apskritimo lankas):
TNC elementy sankirtg perima j kairjjj langg (rodomas
tasko simbolis)

zesausor Parinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky

ELenENTn rinkmenoje: TNC rodo i§Sokantjjj langa, j kurj galite
jvesti bet kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis
nustatymas: DXF rinkmenos pavadinimas. Jei DXF
pavadinime yra umliauty arba tarpy, TNC Siuos
simbolius pakeicia brikSneliu apacioje

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)

Patvirtinkite jvestj: TNC kontdro programg iSsaugo

kataloge, kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

TssuTz Jei norite parinkti ir kitas apdirbimo padétis, kad

ELeMeNTA galétuméte iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite
programuojamajj mygtukg RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir parinkite, kaip apraSyta anksciau
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje

PASIR.
PADETT

ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

252

Pasirinkite grezimo padeéties atrinkimo rezima: TNC
paslepia kairiajame lange rodomg lygmen; ir
deSiniajame lange aktyvinamas padéties
pasirinkimas

Spauskite klaviatiros Shift klaviSg ir paspaude kairijjj
pelés klavi$g traukite sritj, kurioje esancius apskritimo
centrus TNC turi perimti kaip grezimo padétis: TNC
parodo langa, kuriame angas galite filtruoti pagal jy
dydj

Nustatykite filtravimo nustatymus (zr. ,Filtravimo
nustatymai” psl. 254) ir patvirtinkite spustelédami
laukelj naudeoti: pasirinktas padétis TNC perima j kairjjj
langg (rodomas tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
vél reikia traukti sritj, taCiau papildomai spaudziamas
ir CTRL klaviSas

Parinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo iSSokantjjj langa, j kurj galite
jvesti bet kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis
nustatymas: DXF rinkmenos pavadinimas. Jei DXF
pavadinime yra umliauty arba tarpy, TNC Siuos
simbolius pakeicia briksneliu apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiiro programg iSsaugo
kataloge, kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite parinkti ir kitas apdirbimo padétis, kad
galétuméte iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite
programuojamajj mygtukg RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir parinkite, kaip aprasyta anksciau

Programavimas: duomeny perémimas i§ DXF rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontdry @
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmenj

PASIR.
PADETT

SKERS-
MENS
PASIR.

I&SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ATEAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC
paslepia kairiajame lange rodomg lygmen; ir
deSiniajame lange aktyvinamas padéties
pasirinkimas

Paskutinés programuojamuyjy mygtuky juostos
pasirinkimas

Dialogg atidarykite jvesdami skersmenj: TNC rodo
iSSokantj langa, kuriame galite jvesti bet kokj
skersmenj

Jveskite norimg skersmenj, patvirtinkite mygtuku ENT:
TNC DXF rinkmenoje ieSko jvesto skersmens, tada
parodo langg, kuriame pasirinktas skersmuo, esantis
arciausiai jvesto skersmens. Véliau angas papildomai
galite filtruoti pagal jy dydj

Prireikus pasirinkite filtravimo nustatymus (Zr.
JFiltravimo nustatymai” psl. 254) ir patvirtinkite
spustelédamilaukelj naudoti: pasirinktas padétis TNC
perima | kairjjj langg (rodomas tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
vél reikia traukti sritj, taCiau papildomai spaudziamas
ir CTRL klaviSas

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo i§Sokantj langa, j kurj galite
jvesti bet kokj rinkmenos pavadinimg. Pagrindinis
nustatymas: DXF rinkmenos pavadinimas. Jei DXF
rinkmenos pavadinime yra umliauty arba tarpy, TNC
Siuos simbolius pakeicia briksneliu apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiiro programg iSsaugo
kataloge, kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad

galétuméte iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite
programuojamajj mygtukg RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir pasirinkite, kaip aprasyta auksciau
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7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

Filtravimo nustatymai

Kai greitosios pasirinkties metu pazymésite grezimo padétis, TNC
parodys iS§Sokantj langg, kuriame bus pateiktas maziausias rastas
angos skersmuo (kairéje), o deSinéje — didziausias. Naudodami po
skersmens rodmeniu esancius laukelius, kairéje maziausia, o deSinéje
— didZiausig skersmenj galite nustatyti taip, kad galétuméte perimti
pageidaujamg angos skersmenj.

Galima naudotis Siais laukeliais:

Programuoja-

Maziausio skersmens filtravimo nustatymas 2
ty masis mygtukas

Rodyti maZiausig rastg skersmenj (pagrindinis Leg
nustatymas)

Rodyti rastg tolesnj maZiausig skersmenj

Manual
operation

- . .WERKZEUGPLATTE.>>

Programming and editing

Number of selected posit

Smallest diameter:

5.500000000000000¢

F APPly path optimiz

ions: 28

Largest diameter:

[5.500000000000000(
P e Y

ation

Number of positions after filtering: 12
| X cancel

¥ Apply

[BD__317xz78MM

Rodyti didziausig rastg skersmenj. TNC S
maziausio skersmens filtrui nustato tokig verte,
kuri nustatyta didziausiam skersmeniui

_< |
Rodyti kitg didesnj skersmenj >

Programuoja-

Didziausio skersmens filtravimo nustatymas masis mygtukas

Rodyti maZiausig rastg skersmenj. TNC <<
didziausio skersmens filtrui nustato tokig verte,
kuri nustatyta maziausiam skersmeniui

Rodyti rastg tolesnj maZiausig skersmenj

k| E

Rodyti kitg didesnj skersmenj

Rodyti didziausig rastg skersmenj (pagrindinis 55
nustatymas)

Naudojant pasirinkj taikyti poslinkio optimizavima (pagrindinis
nustatymas — taikyti poslinkio optimizavima), pasirinktas apdirbimo
padétis TNC suraSiuoja taip, kad beveik nelikty jokiy nereikalingy
tus€iyjy eigy. Jrankiy juosta galite pamatyti paspaude programuojamajj
mygtukg RODYTI |JRANKIO JUOSTA (zr. ,Pagrindiniai nustatymai”
psl. 242).
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[BD_317%279MM 12 points

(s Programming and editing

UNIT OF s

TOLERANCE

MEASURE

[ NeH

SET
RESOLUTION

ADDITIONAL
CIRCLE PT.
on




Informacija apie elementus

Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia apdirbimo padéciy koordinates, a1
kurias, spusteléje pelés klaviSu, paskutinj kartg pasirinkote kairiajame

arba desiniajame lange. R et R

Programming and editing

Operacijy atstata

Galite atstatyti paskutines keturias operacijas, kurias jvykdéte
apdirbimo padéciy atrankos rezimo metu. Tam paskutinéje
programuojamuyjy mygtuky juostoje galite naudoti Siuos
programuojamuosius mygtukus:

7 Element info.
Programuojama- H 350000

Funkcija sis mygtukas z o o000

Atstatyti paskutinj kartg jvykdytas operacijas veTksn.

ATGAL 5 points

COLOR

UNIT OF ADDITIONAL SHOW

SET SET

NORMAL MEASURE CIRCLE PT. TOOL END
INVERTED | 2D MODE | fgy] pycw | TOLERANCE | RESOLUTION on PATH

Kartoti paskutinj kartg jvykdytas operacijas vezan.

7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama programiné jranga)
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7.1 DXF rinkmeny apdorojimas (pasirenkama program

Mastelio funkcija

Kad pasirenkant kontdrg arba taskus bdty lengva atpazinti net ir e L AL E R e
maziausias detales, TNC suteikia galimybe naudotis galinga mastelio
funkcijas:

Programuojama-

el sis mygtukas

Padidinti gabalg. TNC i§ esmés padidina taip, '+
kad bity padidintas tuo metu vaizduojamos 5@%
iSkarpos centras. Prireikus slinkties juostomis

vaizda ekrane nustatykite tokioje padétyje, kad

norima detalé baty tiesiogiai matoma

paspaudus programuojamajj mygtuka.

Sumazinti gabalg —ﬂ
Gabalg rodyti originaliu dydziu 1=@
Mastelio sritj patraukti j virSy t
Mastelio sritj patraukti zemyn }

Mastelio sritj patraukti kairén

Mastelio sritj patraukti deSinén

galite sukdami §j ratuka. Mastelio centras yra vieta, kurioje

Q Jei naudojate pele su ratuku, tai sumazinti ir padidinti
tuo metu yra pelés rodyklé.

Pasirinktinai mastelio funkcijg galite naudoti kairiuoju
pelés klaviSu parinke mastelio sritj.

Du kartus spusteléje deSinjjj pelés klavisg vél nustatysite
pagrindinj vaizda.

256 Programavimas: duomeny perémimas i§ DXF rinkmeny arba atviro, nekoduoto teksto kontdry @



7.2 Duomeny perémimas i$ atviro,
nekoduoto teksto dialogo
programy

Naudojimas

Naudodami Sig funkcija i$ jau esamy, ypac¢ sukurty CAM sistemuy,
atviro, nekoduoto teksto dialogo programy galite perimti kontdry dalis
arba visg kontiirg. TNC atviro, nekoduoto teksto programas pateikia
dvimaciu arba trimaciu vaizdu.

Ypa€ naudinga duomeny perémimg naudoti kartu su smartWizard,
kuriame galima naudoti UNIT (blokus), skirtus kontdrui apdirbti 2D ir
3D.

Atviro, nekoduoto teksto dialogo rinkmenos
atidarymas

Parinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezimag
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg
MGT
RSTRINK. Jei norite pasirinkti rodomag rinkmenos tipg,
I Ely paspauskite programuojamuyjy mygtuky meniu:
paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI
TIPA
T Perzidréti visas atviro, nekoduoto teksto dialogo
i rinkmenas: paspauskite programuojamajj mygtuka
RODYTIH

Parinkite katalogg, kuriame iSsaugota rinkmena
Parinkite norimg H rinkmeng

Spausdami mygtuky kombinacijg CTRL+O, atidarykite
Atidaryti naudojant... dialogo langg.

Parinkite atidarymg keitikliu, patvirtinkite mygtuku
ENT: TNC atidaro atviro, nekoduoto teksto rinkmeng
ir kontdro elementus pavaizduoja grafiskai.
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7.2 Duomeny per

Atskaitos tasSko nustatymas, kontiry parinkimas
ir iSsaugojimas
Atskaitos taSkas nustatomas, o kontdrai parenkami taip pat, kaip
perimant duomenis i§ DXF rinkmenos:

Zr. ,Atskaitos tagko nustatymas”, psl. 245

Zr. Kontdro pasirinkimas ir iSsaugojimas”, psl. 247

Norint greitai parinkti kontarus, galima papildomai naudoti specialig
funkcijg: lygmens rezime TNC rodo kontdro pavadinima, jei
programoje yra atitinkamai suformatuotas struktdros taskas.

Du kartus spusteléjus lygmenj TNC automatiSkai parenka visa kontlrg
iki kito struktdros tasko. Naudodami iSsaugojimo funkcija, parinktg
kontiirg galite tiesiogiai iSsaugoti kaip NC programa.

NC pavyzdiniai sakiniai

6 ...

7L Z...

8 * — kontiiro duomenys
9 L X+20 Y+20 RR F100
10 L X+35 Y+35

11L..

12 L ...

2746 L ...

2747 * - Kontiiro pabaiga
2748 L ...

Bet koks pirminis prispaudimas

ISank. pad. nustat.

Paskirstymo sakinys, kurj TNC rodo kaip lygmenj
Pirmasis kontdro taskas

Pirmojo kontdro elemento galinis taSkas

Kiti kontlro elementai

Paskutinis kontdro taskas
Paskirstymo sakinys, Zymintis kontdro pabaigg

Nustatymai tarpinéje padétyje
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8.1 Subprogramos ir programos dalies kart

8.1 Subprogramos ir programos
dalies kartojimai

Vieng kartg uzprogramuotus apdirbimo Zingsnius galite pakartoti
naudodami subprogramas ir programos dalies kartojimus.

Zyma

Subprogramos ir programos dalies kartojimai apdirbimo programoje
prasideda Z2yma G98 L, tai yra ZYMOS trumpinys (angl. Zyma,
zZyméjimas).

ZYMOJE nurodytas numeris nuo 1 iki 999 arba Jusy apibréztas
numeris. Kiekvieng ZYMOS numerj arba kiekvieng ZYMOS
pavadinimg programoje mygtuku LABEL SET arba jvesdami G98
galite nurodyti tik vieng karta. Jvedamy Zymos pavadinimy skaiciy
riboja vidiné atmintis.

karty, TNC iSjungiant G98 sakinj parodys klaidos
pranesima. Itin ilgose programose naudodami MP7229,
tikrinima galite apriboti iki galimy jvesti sakiniy skaiciaus.

@ Jei ZYMOS numerj arba Z2ymos pavadinima jvesite keletg

Zyma 0 (G98 L0) Zymi subprogramos pabaigg ir gali bati naudojama
daug karty.
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8.2 Subprogramos

Veikimo budas

1 TNC apdirbimo programg vykdo iki subprogramos iSkvietos Ln,0

2 Nuo tos vietos iSkviestg subprogramg TNC vykdo iki
subprogramos pabaigos G98 L0

3 Po to TNC apdirbimo programa tesia sakiniu, kuris yra po
subprogramos iSkvietos Ln,0

Programavimo nurodymai

Pagrindinéje programoje gali bati iki 254 subprogramy
Subprogramas bet kokia eilés tvarka galite iSkviesti bet kiek karty
Subprograma negali iSkviesti saves

Subprogramas uzprogramuokite pagrindinés programos pabaigoje
(uz sakinio su M2 bei M30)

Jei apdirbimo programoje subprogramos yra pries$ sakinj su M2 arba
M30, tada be iSkvietos jos apdorojamos maziausiai vieng kartg

Subprogramos programavimas

Pazymeékite pradzig: paspauskite mygtukg LBL SET
SET

lveskite subprogramos numerj. Jei norite naudoti
ZYMOS pavadinimg: paspauskite programuojamajj
mygtuka LBL-NAME, kad baty perjungta tekstiné
jvestis

Pazymékite pabaigq: paspauskite mygtukg LBL SET ir

jveskite Zzymos numerj ,0*

Subprogramos iskvieta

ISkvieskite subprogramg: paspauskite mygtukg
A LBL CALL

ISkvies.paprog. / skyr.pakart.: jveskite iSkvieCiamos
subprogramos zymos numerj. Jei norite naudoti
ZYMOS pavadinimg: paspauskite programuojamajj
mygtukg LBL-NAME, kad bty perjungta tekstiné
jvestis. Jei sekos parametro numerj norite jvesti kaip
tikslo adresg: paspauskite programuojamajj mygtukg
QS, TNC tuomet persoka prie zymos pavadinimo,
kuris yra nurodytas apibréztame sekos parametre

G98 L 0 naudoti negalima, nes tai atitinka subprogramos
@ pabaigos iSkvietg.
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8.3 Programos dalies kart

8.3 Programos dalies kartojimai

Zyma G98

Programos dalies kartojimai prasideda zyma G98 L. Programos dalies % ...
kartojimas pasibaigia Ln,m.

Q

Veikimo biidas 1G98 L1 *
0 I
1 TNC apdirbimo programg vykdo iki programos dalies pabaigos 0 % (% 21 T ﬂ
Ln,m ,
2 Tada tarp idviestos ZYMOS ir Zymos ikviestos Ln,m TNC , L1.2%
programos dalj kartoja tiek karty, kiek jvedéte m '
3 Poto TNC toliau vykdo apdirbimo programg :
+ N99999 % ...

Programavimo nurodymai

Programos dalj galite kartoti iki 65 534 karty
TNC programos dalis vykdo dazniau nei uzprogramuota kartojimy

Programos dalies kartojimo uzprogramavimas

LBL Pazymekite pradzig: paspauskite mygtukg LBL SET ir
jveskite ZYMOS numer; pasikartojanciai programos
daliai. Jei norite naudoti ZYMOS pavadinima:
paspauskite programuojamajj mygtukg LBL-NAME,
kad baty perjungta tekstiné jvestis

Jveskite programos dalj

Programos dalies kartojimo iSkvieta

Paspauskite mygtukg LBL CALL
CALL

I$kvies.paprog. / skyr.pakart.: jveskite iSkvieCiamos
subprogramos Zymos numerj. Jei norite naudoti
ZYMOS pavadinima: paspauskite programuojamajj
mygtuka LBL-NAME, kad bty perjungta tekstiné
jvestis. Jei sekos parametro numerj norite jvesti kaip
tikslo adresg: paspauskite programuojamajj mygtukg
QS, TNC tuomet perSoka prie zymos pavadinimo,
kuris yra nurodytas apibréZztame sekos parametre

Kartojimas REP: jveskite kartojimy skaiciy,
patvirtinkite mygtuku ENT
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8.4 Bet kuri programa kaip
subprograma

Veikimo budas

1 TNC vykdo apdirbimo programa, kol kitg programa iSkviesite
naudodami %

(o) *
2 Tada iSkviestg programg TNC vykdo iki pabaigos ./O AG71 % BG/ ¥
3 Poto TNC (iSkviestg) apdirbimo programa tesia nuo sakinio, kuris @
yra uz programos iSkvietos ' '
: % B :
Programavimo nurodymai j % j
Jei bet kurig programa norite naudoti kaip subprograma, TNC jokios : N99999 % AG71 * : N99999 % B G71 *

ZYMOS neprireiks

ISkviestoje programoje negali bti jokios papildomos funkcijos M2
arba M30. Jei iSkviestas programos subprogramas apibrézéte
Zymomis, tada M2 bei M30 galite naudoti su perSokimo funkcija D09
P01 +0 P02 +0 P03 99, kad Si programos dalis baty perSokta
ISkviestoje programoje negali bati iSkvietos % j iSkvieCiamg
programa (nesibaigiantis ciklas)

Bet kurios programos kaip subprogramos

8.4 Bet kuri programa kaip subprograma

iSkvieta
Pasirinkite programos iSkvietos funkcijas: paspauskite
CALE mygtuka PGM CALL
oroen Paspauskite programuojamajj mygtukg PROGRAMA
Lango Paspauskite programuojamajj mygtukg LANGO
R PASIRINKIMAS: TNC parodo langg, kuriame galima

pasirinkti iSkviesting programa

Pageidaujama programg pasirinkite rodykliy klaviSais

arba spustelédami pele, patvirtinkite mygtuku ENT:

TNC jveda visg marsruto pavadinimg j CALL PGM

rinkinj

Funkcijg uzbaikite paspaude mygtukg END.
Programy pavadinimus arba visg iSkviestinos programos marsruto
pavadinima taip pat galite jvesti tiesiog klaviatara.
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8.4 Bet kuri programa kaip subprograma

@ ISkviesta programa turi bati iSsaugota TNC standziajame
diske.

Jei jvesite tik programos pavadinima, iSkviesta programa
turi bati tame paciame kataloge, kaip ir iSkvieCiama
programa.

Jei iSkviesta programa yra ne tame paciame kataloge, kaip
iSkvieCiama programa, tada jveskite visg marsruto
pavadinimg, pvz., TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H arba
pasirinkite programa per programuojamajj mygtuka
LANGO PASIRINKIMAS aus.

Jei norite iSkviesti DIN/ISO programa, tada uz programos
pavadinimo jveskite rinkmenos tipg ..

Bet kurig programa galite iSkviesti ir naudodami ciklg G39.

Q parametrai iSkvietoje % taikomi bendrai. Todel
atkreipkite démesj, kad Q parametry pakeitimai iSkviestoje
programoje turéty jtakos ir iSkviestai programai.

: Démesio — susidurimo pavojus!
Koordinaciy perskai€iavimai, kuriuos apibréZiate

iSkviestoje programoje ir tikslingai neatliekate jy atstatos,
iS esmeés iSlieka aktyvus ir iSkviestai programai.
Nustatymai jrenginio parametre MP7300 neturi jokios
jtakos.
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8.5 Sluoksniavimai

Sluoksniavimo budai

Subprogramos subprogramoje

Programos dalies kartojimai programos dalies kartojime
Subprogramy kartojimai

Programos dalies kartojimai subprogramoje

Sluoksniavimo lygis

Sluoksniavimo lygis nustato, kiek gali bati programos daliy arba
suprogramoje kity subprogramy arba programos dalies kartojimy.

Maksimalus sluoksniavimo lygis subprogramoms: 8

Maksimalus sluoksniavimo lygis pagrindinés programos iSkvietoms:

30, kai G79 yra viena pagrindinés programos iSkvieta
Programos dalies kartojimus galite sluoksniuoti bet kiek karty
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8.5 Sluoksni
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Subprograma subprogramoje

NC pavyzdiniai sakiniai

-

Pagrindiné programa UPGMS vykdoma iki 17 sakinio
ISkvie¢iama subprograma UP1 ir vykdoma iki 39 sakinio

ISkvieCiama subprograma 2 ir vykdoma iki 62 sakinio.
Subprogramos 2 pabaiga ir grjztis j subprograma, i$ kurios buvo
iSkviesta

Subprograma 1 vykdoma nuo 40 sakinio iki 45 sakinio.
Subprogramos 1 pabaiga ir grjZtis j pagrindine programg UPGMS
Pagrindiné programa UPGMS vykdoma nuo 18 sakinio iki 35
sakinio. Grjztis prie 1 sakinio ir programos pabaiga

W N

'S

(3,}

N

Paprogramé iSkvie¢iama G98 L UP1
Paskutinis programos sakinys
pagrindinéje programoje (su M2)
Paprogramés UP1 pradzia

Subprograma iSkvie¢iama G98 L2

Paprogramés 1 pabaiga
Paprogramés 2 pradzia

Paprogramés 2 pabaiga
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NC pavyzdiniai sakiniai

Programos vykdymas
Pagrindiné programa REPS vykdoma iki 27 sakinio

Programos dalis tarp 27 sakinio ir 20 sakinio bus kartojama 2
kartus

Pagrindiné programa REPS vykdoma nuo 28 sakinio iki 35 sakinio

Programos dalis tarp 35 sakinio ir 15 sakinio bus kartojama 1 karta
(yra programos dalies kartojimas tarp 20 sakinio ir 27 sakinio)

Pagrindiné programa REPS vykdoma nuo 36 sakinio iki 50 sakinio
(programos pabaiga)

N =

W

o

Programos dalies kartojimo 1 pradzia

Programos dalies kartojimo 2 pradzia

Programos dalis tarp Sio sakinio ir LBL 2
(20 sakinys) kartojamas 2 kartus
Programos dalis tarp Sio sakinio ir LBL 1
(15 sakinys) kartojamas 1 kartg

Programos dalies kartojimo 1 pradzia

Programos dalies kartojimo 2 pradzia

Programos dalis tarp Sio sakinio ir G98 L2
(N20 sakinys) kartojamas 2 kartus
Programos dalis tarp Sio sakinio ir G98 L1
(N15 sakinys) kartojamas 1 kartg
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Subprogramos kartojimai

NC pavyzdiniai sakiniai

Programos vykdymas
Pagrindiné programa UPGREP vykdoma iki 11 sakinio
ISkvieGiama subprograma 2 ir vykdoma

Programos dalis tarp 12 sakinio ir 10 sakinio bus kartojama 2
kartus: subprograma 2 bus kartojama 2 kartus

Pagrindiné programa UPGREP vykdoma nuo 13 sakinio iki 19
sakinio; programos pabaiga

W N =

IS

N

Programos dalies kartojimo 1 pradzia
Paprogramés iSkvieta

Programos dalis tarp Sio sakinio ir G98 L1

(N10 sakinys) kartojamas 2 kartus

Paskutinis sakinys pagrindinéje programoje su M2
Paprogramés pradzia

Paprogramés pabaiga
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8.6 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: konturo frezavimas su keliais jstimimais

3
)N
©
N
>
>
. ©
Programos eiga o
ISankstinis jrankio nustatymas ant gabalo o
viréutinés briaunos YA &
Prieauginis jstdmimo jvedimas 100 >
Kontiro frezavimas Lo-TTTTs = ©
|stdmimo ir kontdro frezavimo kartojimas / E
o/&80°\ " ©
Y \ S
Vi ; o
50— CCy o
\ o
' S
o0
5 .-
- A ==
- X
5) 50 100
%PGMWDH G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S3500 * Jrankio iSkvieta
N50 G00 G40 G90 Z+250 * Jrankio patraukimas
N60 1+50 J+50 * Poliaus nustatymas
N70 G10 R+60 H+180 * ISankstinis apdirbimo plok§tumos nustatymas
N80 G01 Z+0 F1000 M3 * ISankstinis padéties nustatymas ant gabalo virSutinés briaunos
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8..'ogramavimo pavyzd

Programos dalies kartojimo zyma
Prieauginis jstdmimas j gylj (kur laisva)
Pirmasis kontdro taskas

Kontdro pritraukimas

Kontdro palikimas

Patraukimas

Grijztis prie Zymos 1; i$ viso keturis kartus
Jrankio patraukimas, programos pabaiga

N
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Ziai

Programos eiga

M Angy grupiy pritraukimas pagrindinéje
programoje Y

= Angy grupes iSkvieta (subprograma 1)

= Angy grupés uzprogramavimas
subprogramoje 1 tik vieng kartg

B.iogramavimo pavyzd

Jrankio iSkvieta

Jrankio patraukimas

N
3
o
Q
=
o
©
=3
o
g
o
N
=
(7]

@
<
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8..'ogramavimo pavyzd

N

72

Angy grupés 1 pradinio tasko pritraukimas
Grezimo kiaurymiy grupés paprogramés iSkvieta
Angy grupés 2 pradinio tasko pritraukimas
Grezimo kiaurymiy grupés paprogramés iSkvieta
Angy grupés 3 pradinio tasko pritraukimas
Grezimo kiaurymiy grupés paprogramés iSkvieta
Pagrindinés programos pabaiga

Paprogramés 1 pradzia: grezimo kiaurymiy grupé
Ciklo iSkvieta angai 1

Angos 2 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Angos 3 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Angos 4 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Paprogramés 1 pabaiga

Programavimas: subprogramos ir programos dalies kartojimai @



Ziai

Programos eiga

1 Apdirbimo cikly programavimas pagrindinéje
programoje

™ Viso grezimo vaizdo iSkvieta (subprograma 1)

= Angy grupiy pritraukimas subprogramoje 1,
angy grupés isSkvieta (subprograma 2)

™ Angy grupés uzprogramavimas
subprogramoje 2 tik vieng kartg
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B.iogramavimo pavyzd

Jrankio iSkvieta, centrinis graztas
Jrankio patraukimas
Centravimo ciklo apibréztis

Paprogramés 1 viso grezimo vaizdui iSkvieta
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8.logramavimo pavyzd

N

74

Jrankio keitimas

Jrankio iSkvieta, graztas

Naujas grezimo gylis

Naujas jstimimas greziant

Paprogramés 1 viso grezimo vaizdui iSkvieta
Jrankio keitimas

Jrankio iSkvieta, pléstuvas

Platinimo ciklo apibréztis

Paprogramés 1 viso grezimo vaizdui iSkvieta
Pagrindinés programos pabaiga

Paprogramés 1 pradZia: visas grezimo vaizdas
Angy grupés 1 pradinio tasSko pritraukimas
Angy grupés 2 paprogrames iSkvieta

Angy grupés 2 pradinio tasko pritraukimas
Angy grupés 2 paprogrames iSkvieta

Angy grupés 3 pradinio tasko pritraukimas
Angy grupés 2 paprogrames iSkvieta
Paprogramés 1 pabaiga

Paprogramés 2 pradzia: grezimo kiaurymiy grupe
Ciklo iSkvieta angai 1

Angos 2 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Angos 3 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Angos 4 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Paprogramés 2 pabaiga
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Programavimas:
Q parametras




ura

incipas ir funkcijy perz

9.1 Pr

9.1 Principas ir funkcijy perzitra

Naudodami parametrus, apdirbimo programoje galite apibrézti visas
daliy grupes. Tam vietoje skaitiniy verciy jveskite pakaitos simbolj: Q
parametras.

Q parametrus galima pasirinkti, pavyzdziui,
koordinacdiy vertéms,
pastimoms,
apsuky skaitiams,
ciklo duomenims.

Be to, Q parametrais galite uzprogramuoti kontdrus, kurie apibréziami
matematinémis funkcijomis, arba apdirbimo zingsniy vykdymg daro
priklausomg nuo loginiy salygy.

Q parametrai yra pazymeéti raidémis ir skaiciais nuo 0 iki 1999. Galima
naudotis jvairaus poveikio parametrais, zr. toliau esancig lentele:

ReikS§meé Sritis

Laisvai pasirenkami parametrai bendrai nuo QO iki Q99
jtakoja visas TNC atmintyje esancias
programas, jei nesikerta su SL ciklais

Parametrai specialiosioms TNC funcijoms nuo Q100 iki Q199
Parametrai, kurie dazniausiai naudojami nuo Q200 iki
ciklams, bendrai jtakojantiems visas TNC Q1199

atmintyje esancias programas

Parametrai, kurie dazniausiai naudojami nuo Q1200 iki
gamintojo ciklams, bendrai jtakojantiems Q1399

visas TNC atmintyje esancias programas.
Gali prireikti derinti su jrenginio gamintoju
arba treCiaisiais asmenimis

Parametrai, kurie dazniausiai naudojami Call-  nuo Q1400 iki
Aktive gamintojo ciklams, bendrai Q1499
jtakojantiems visas TNC atmintyje esancias

programas

Parametrai, kurie dazniausiai naudojami Def-  nuo Q1500 iki
Aktive gamintojo ciklams, bendrai Q1599
jtakojantiems visas TNC atmintyje esancias

programas
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ReikSmeé Sritis

Laisvai naudojami parametrai, kurie bendrai nuo Q1600 iki
jtakoja visas TNC atmintyje esancias Q1999
programas

Laisvai pasirenkami parametrai QL, nuo QLO iki
veiksmingi tik programoje QL499
Laisvai naudojami parametrai QR, veiksmingi  nuo QRO iki
nuolat (remanent), net nutrikus srovés QR499

tiekimui

Papildomai galite naudotis ir QS parametrais (S reiSkia sekg), kuriuo
TNC galite apdoroti ir tekstus. IS esmés QS parametrams galioja tos
pacios sritys, kaip Q parametrams (zr. lentele virSuje).

iki QS199 yra rezervuota vidiniams tekstams.

@ Atkreipkite démesj, kad QS parametruose sritis nuo QS100

HEIDENHAIN iTNC 530
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incipas ir funkcijy perz

9.1 Pr

Programavimo nurodymai

Programoje kartu galite jvesti Q parametrus ir skaitines vertes.

Q parametrams galite priskirti skaitines vertes nuo —999 999 999 iki
+999 999 999, i$ visos galima naudotis 10-Cia viety, jskaitant zenklg
prie$ skaicius. DeSimtainio skaiCiaus kablelj galite padéti bet kurioje
vietoje. TNC viduje gali apskaiciuoti iki 57 bity plocio skaitines vertes ir
iki 7 bity po deSimtainio skaiciaus kablelio (32 bity skaiciy plotis atitinka
4 294 967 296 deSimtaine verte).

QS parametrams galite priskirti maks. 254 simbolius.

priskiria vienodus duomenis, pvz., Q parametrui Q108
priskiria aktualy jrankio spindulj, Zr. ,Parinktas Q
parametras”, psl. 311.

@ Kai kuriems Q ir QS parametrams TNC savarankiSkai

Jei parametrus nuo Q60 iki Q99 naudojate uzkoduotuose
gamintojo cikluose, tai naudodami jrenginio parametrg
MP7251 nustatykite, ar parametras bus naudojamas
vietoje, gamintojo ciklui (.CYC rinkmena), ar bendrai
visoms programoms.

Jrenginio parametru 7300 nustatysite, ar TNC programos
pabaigoje turi atstatyti Q parametra, ar vertés turi bati
iSsaugotos. Atkreipkite démesj, kad Sis nustatymas neturi
jokios jtakos Q parametry programoms!

TNC iSsaugo skaitines vertes dvejetainiu skai€iy formatu
(IEEE 754 standartas). Naudojant §j standartais
reglamentuojama formatg, kai kuriy desimtainiy skaiciy
negalima 100 % pavaizduoti dvejetainiu formatu
(apvalinimo klaida). ] Sig aplinkybe reikia atkreipti démes;j,
kai apskaiciuoti Q parametro turiniai naudojami Suolio
komandoms arba padétims nustatyti.

278
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Q parametry funkcijy iSkvieta

Jvesdami apdirbimo programg paspauskite mygtukg ,Q" (skaiciy
jvesciy lauke ir asies pasirinkimo lauke po —/+ mygtuku). Tada TNC
parodys Siuos programuojamuosius mygtukus:

Programuoja-

Funkciné grupé masis mygtukas Puslapis
Pagrindinés matematinés PAGRIND. Puslapis 281
funkcijos MAT. FUN.

Kampo funkcijos TRIGONON. Puslapis 284
Jei/tai sprendimai, perSokimai S Puslapis 286
Kitos funkcijos — Puslapis 289
Tiesioginis formulés jvedimas e Puslapis 296
Sudétingesniy kontiry KoNTERO Cikly zinynas
apdirbimo funkcija TS

Sekos apdirbimo funkcija sexos Puslapis 300

FORMULE

atidarys formulés jvesties dialogg.

@ Jei ASCII klaviatiroje paspausite mygtuka Q, tada TNC

Jei norite apibrézti arba priskirti vietinius parametrus QL,
bet kuriame dialoge i$ pradziy paspauskite mygtukg Q, o

tada — mygtuka L, esantj ASCII klaviattroje.

Jei norite apibrézti arba priskirti liktinius parametrus QR,
bet kuriame dialoge i$ pradziy paspauskite mygtukg Q, o

tada — mygtuka R, esantj ASCII klaviatdroje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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itiniy verdéiy

i vietoje skai

— Q parametra

iy grupés

9.2 Dal

9.2 Daliy grupés — Q parametrai
vietoje skaitiniy verciy

Naudojimas

Naudodami Q parametro funkcijg D0: PRISKIRTIS, Q parametrams
galite priskirti skaitines vertes. Tada apdirbimo programoje vietoje

skaitinés vertés nustatysite Q parametrus.

NC pavyzdiniai sakiniai
N150 D00 Q10 P01 +25 *

N250 G00 X +Q10 *

Daliy grupéms, pvz., bldingus gabalo matmenis uzprogramuokite kaip

Q parametra.

Apdirbdami atskiras dalis, kiekvienam i$ Siy parametry priskirkite

atitinkama skaitine verte.

Pavyzdys
Cilindras su Q parametrais

Cilindro spindulys
Cilindro aukstis
Cilindras Z1

Cilindras Z2

280

Priskirtis
Q10 yra verté 25
atitinka GO0 X +25

R=Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1=+10
Q2 =+50

Q2

Ql

Q2

ol

z2

Programavimas: Q parametras @




9.3 Kontiry aprasymas
matematinémis funkcijomis

Naudojimas

Apdirbimo programoje Q parametrais galite uzprogramuoti
pagrindines matematines funkcijas:

Pasirinkite Q parametro funkcija: paspauskite mygtukg Q (skaitiniy
jvescCiy lauke, desinéje). Programuojamyjy mygtuky juostoje
rodomos Q parametry funkcijos

Pasirinkite pagrindines matematines funkcijas: paspauskite
programuojamajj mygtukg PAGR. FUNKC.. TNC rodo Siuos
programuojamuosius mygtukus:

Perziara
. Programuojama-
el sis mygtukas
D00: PRISKIRTIS o
pvz., D00 Q5 P01 +60 * x=v
Priskirti verte tiesiogiai
DO01: SUDETIS o1
pvz., D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Xy
Sudéti dvi vertes ir priskirti
D02: ATIMTIS o2
pvz., D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * Xy
Rasti dviejy verc€iy skirtumg ir priskirti
D03: DAUGYBA os
pvz., D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * xey
Dauginti dvi vertes ir priskirti
D04: DALYBA 04
pvz., D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * Xy

Gauti dviejy verciy dalmenj ir priskirti
Draudziama: dalyba i$ 0!

D05: SAKNIS =
pvz., D05 Q50 P01 4 * BTREE
IS skaicCiaus iStraukti Saknj ir priskirti

Draudziama: Saknj traukti iS neigiamos

vertés!

DeSinén nuo ,=“- galite jvesti:
du skaicius
du Q parametrus
vieng skaiciy ir vieng Q parametrg

Lygtyje pried Q parametrus ir skaitines vertes galite radyti bet kokj
Zenkla.
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ijjomis

is funkc

iném

temat

ury aprasymas ma

9.3 Kont

Pagrindiniy aritmetiniy veiksmy programavimas

Pavyzdys:
m Pasirinkite Q parametro funkcijas: paspauskite
mygtuka Q
PAGRIND. Pasirinkite pagrindines matematines funkcijas:
MAT P paspauskite programuojamajj mygtukg PAGR.
FUNKC.
o0 Pasirinkite Q parametro funkcijg PRISKIRTIS:
X paspauskite programuojamajj mygtukg DO X =Y

PARAMETRO NR. REZULTATUI?
5 Jveskite Q parametro numerj: 5
1. VERTE ARBA PARAMETRAS?

10 ﬂ Q5 priskirtine skaitine verte 10

282

Pavyzdys: Programos sakiniai TNC

N17 D00 Q5 P01 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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[72)

m Pasirinkite Q parametro funkcijas: paspauskite E
mygtuka Q

=

PAGRIND. Pasirinkite pagrindines matematines funkcijas: 4

AT P paspauskite programuojamajj mygtukg PAGR. g

FUNKC. “—

&

o3 Pasirinkite Q parametro funkcijg DAUGYBA: E

xey paspauskite programuojamajj mygtukg D3 X * Y )

c

PARAMETRO NR. REZULTATUI? -

©

12 |veskite Q parametro numerj: 12 QE,

wid

: ©

1. VERTE ARBA PARAMETRAS? E

Q5 Q5 jveskite kaip pirmaja verte g

2. VERTE ARBA PARAMETRAS? >

17

7 ﬂ 7 jveskite kaip antrajg verte E

Q.

©

=

(-

1>

wid

c

®)

X

“

(o2}
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9.4 Kampo funkcijos (trigonometrija)

9.4 Kampo funkcijos
(trigonometrija)

Apibréztys

Sinusas, kosinusas ir tangentas atitinka staciojo trikampio krastiniy
ilgiy santykj. Atitikmenys

Sinusas: sinoo=alc

Kosinusas: cosa=b/c

Tangentas: tana=a/b=sino/cos a
Ten

¢ yra krastiné prie$ desinjjj kampg
a yra krastiné prie§ kampg o
b yra tre€ioji krastine
Turint tangentg, TNC gali apskaiciuoti kampa:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Pavyzdys:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Papildomai taikoma:
a2+ b?=c?(kai,a®?=axa)

c = J(@+b?

284
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Kampo funkcijy programavimas

Kampo funkcijos pasirodo spusteléjus programuojamajj mygtukg
KAMPOFUNKC. TNC rodo Zzemiau esancioje lenteléje nurodytus

programuojamuosius mygtukus.

Programavimas: palyginkite su ,Pavzyzdys: pagrindiniy aritmetiniy

veiksmy programavimas*

Funkcija

Programuojama-
sis mygtukas

D06: SINUSAS

pvz., D06 Q20 P01 -Q5 *
Nustatyti ir priskirti kampo sinusg
laipsniais (°)

DB
SINCX)

D07: KOSINUSAS

pvz., D07 Q21 P01 -Q5 *

Nustatyti ir priskirti kampo kosinusg
laipsniais (°)

FN?
€OS(X>

DO08: SAKNIS IS KVADRATINES SUMOS
pvz., D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Gauti dviejy verciy ilgj ir priskirti

D8
X LEN ¥

D13: KAMPAS

pvz., D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Nustatyti ir priskirti kampg su arctan i$ dviejy
krastiniy arba kampo (0 < kampas < 360°) sin
ir cos

D13
X ANG ¥
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9.5 Jeil/tai sprendimai su Q parametrais

9.5 Jeiltai sprendimai su Q
parametrais

Naudojimas

Naudojant jei/tai sprendimus, TNC vieng Q parametrg palygina su kitu
Q parametru arba skaitine verte. Jei sglyga yra jvykdyta, tai TNC
apdirbimo programg tesia nuo tos Zymos, kuri uZzprogramuota uz
sglygos (zyma zr. ,Subprogramos ir programos dalies kartojimai”,
psl. 260). Jei sglyga nejvykdyta, tai TNC vykdo tolesnj sakinj.

Jei norite iSkviesti ne subprograma, o kitg programa, tai uz Zymos
uzprogramuokite programos iskvietg %.
Butini perSokimai

Batini perSokimai yra tie, kuriy sglyga yra visada (= batinai) jvykdyta,
pvz.,

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *

286
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Jei/tai sprendimy programavimas

@ Persokimo adresui jvesti galimi 3 variantai:

Zymos numeris, pasirinktinas per programuojamajj

mygtukg LBL NUMERIS

Zymos numeris, pasirinktinas per programuojamajj

mygtukg LBL PAVADINIMAS

Sekos parametras, pasirinktinas programuojamuoju

mygtuku QS

Jei/taj sprendimai pasirodo paspaudus programuojamajj mygtukg
PERSOKIMALI. TNC rodo Siuos programuojamuosius mygtukus:

Funkcija

Programuojama-
sis mygtukas

D09: JEI LYGU, PERSOKIMAS

pvz., D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% *
Jei abi vertés arba abu parametrai yra lygus,
persokti j nurodytg Zyma

(o]
IF X EQ ¥
GOTO

D10: JEI NELYGU, PERSOKIMAS
pvz., D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Jei abi vertés arba abu parametrai yra
nelygds, perSokti j nurodytg Zymg

D10
IF X NE ¥
GOTO

D11: JEI DIDESNIS, PERSOKIMAS

pvz., D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QSS *

Jei pirmoji verté arba parametras yra didesnis
nei antroji verté arba parametras, per3okti j
nurodytg Zzyma

D11
IF X BT ¥
GOTO

D12: JEI MAZESNIS, PERSOKIMAS

pvz., D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME* *
Jei pirmoji verté arba parametras yra
mazesnis nei antroji verté arba parametras,
persokti j nurodytg Zyma

D12
IF X LT ¥
GOTO
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keitimas

iInimas Ir

9.6 Q parametro tikr

9.6 Q parametro tikrinimas ir
keitimas

Atliekami veiksmai

Q parametrus galite patikrinti ir keisti kurdami, testuodami ir
apdorodami programos iSsaugojimo/redagavimo, programos
testavimo, sakiniy sekos programos ir atskiro sakinio programos darbo
rezimuose.

Prir. nutraukite programos eigg (pvz., iSoriniu STOPP mygtuku ir
programuojamuoju mygtuku INTERNER STOPP (vidinis
stabdymas)) arba sustabdykite programos testavimg

m ISkvieskite Q parametro funkcijas: programos
iSsaugojimo/redagavimo rezime paspauskite
mygtuka Q arba programuojamajj mygtukg Q INFO

TNC pateikia visy parametry sarasg ir jiems
priklausancias, aktualias vertes. Rodykliy klaviSais
arba programuojamuoju mygtuku vertimui puslapiais
pasirinkite norimg parametrg

Jei norite pakeisti verte, jveskite naujg verte,
patvirtinkite mygtuku ENT

Jei vertés keisti nenorite, paspauskite
programuojamajj mygtukg AKTUALIA VERTE arba
iSjunkite dialogg mygtuku END

TNC ciklams arba viduje naudojamiems parametrams
@ jra8o komentarus.

Jei norite patikrinti arba keisti vietinius, bendruosius arba
sekos parametrus, paspauskite programuojamajj mygtukg
RODYTI PARAMETRA Q QL QR QS. Tada TNC
pavaizduoja visus atitinkamus parametrus, kurie taip pat
taikomi anks€iau apraSytoms funkcijoms.

288

Progran. eiss |Progr. testas
rinkiniv seka

e =
01 = +0.50000000 Frezavimo gvlis
02 = +32.00000000 Juostos susikirtimo faktorius
03 = +15.00000000 Slichtauino pusiu matauimas
04 = +24.00000000 Slichtavino matavimo gylis
05 = +1e.00000000 Detales pavirsiaus koordinates
08 = +6.00000000 Saugus atstunas
Q7 = +12.00000000 Saugus aukstis
08 = +6.00000000 Vidinio kampo spindulys :
08 = +0.00000000 Suk. krypt. Pagal laik. rod.=-1 W
010 = +0.50000000 Isdrozos gvlis
Q11 = +30.00000000 Pastunos gvlio nustatymas
012 = +45.30000000 Iskrouino pastuma
Q13 = +41.50100000 Valymo irank. num.  pavadinin.
014 = +45.50000000 Slichtauino pusiu matavimas
Q15 = +41.S0000000 Fr.t. Pries. krypt.eiga=-1
016 = +75.50000000 Cilindro spindulys
Q17 = +71,5e000000 Matau. rus. Laips.=o MM/ COL=1 =
018 = +0.00000000 Pakrouimo irankis 4 ;
aze +0.00000000 *
021 = +0.00000000 Toleranciia
022 +0.00000000
023 +0.00000000 S100%
24 - +0.00000000 i
625 +0.00000000
azs +0.00000000 [oFE] _ on
027 +0.00000000
azs +0.00000000 ST
e g
e +0.00000000 ¥
031 = +0.00000000 2
PRADZIA | PABATGA | PUSLAPIS | PUSLAPIS e || G
paraArETRUS| PAB .
Biors || Blla arios
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9.7 Papildomos funkcijos

9.7 Papildomos funkcijos

Perzidra

Papildomos funkcijos pasirodo spusteléjus programuojamajj mygtukg
SPEC. FUNKC. TNC rodo Siuos programuojamuosius mygtukus:

. Programuojama- .
Funkcija sis mygtukas Puslapis
D14:ERROR 014 Puslapis 290
Perduoti klaidy praneSimus
D15:PRINT 015 Puslapis 294
Perduoti nesuformatuotus SEaUSDI
tekstus arba Q parametro
vertes
D19:PLC 018 Puslapis 295
PLC perduoti vertes s

HEIDENHAIN iTNC 530 289 @



9.7 Papildomos funkcijos

D14: ERROR: perduoti klaidos pranesSima

Naudodami funkcijg D14 galite perduoti programos valdomus
pranesimus, kuriuos nustaté jrenginio gamintojas arba HEIDENHAIN:
jei vykdydama programg arba testuodama programg TNC pasiekia
sakinj D14, ji nutraukia darbg ir perduoda praneSimg. Tada turite
programg paleisti i$ naujo. Klaidy numeriai: Zr. apacioje esancig

lentele.
Srities klaidy numeriai Standartinis dialogas
0...299 FN 14: klaidos numeris O .... 299
300 ... 999 Su jrenginiu susijes dialogas
1000 ... 1099 Vidiniai klaidy pranesimai (zr.

lentele deSinéje)

NC pavyzdinis sakinys
TNC turi perduoti praneSima, kuris iSsaugotas klaidos numeriu 254

N180 D14 P01 254 *

HEIDENHAIN parinktas klaidos pranesimas

Klaidos numeris  Tekstas

1000 Suklys?

1001 Néra jrankio aSies

1002 Jrankio spindulys per mazas

1003 Jrankio spindulys per didelis

1004 VirSyta sritis

1005 Klaidinga pradiné padétis

1006 Neleidziamas SUKIMAS

1007 Neleidziamas MATAVIMO KOEFICIENTAS
1008 Neleidziamas VEIDRODINIS VAIZDAVIMAS
1009 Neleidziamas perkélimas

1010 Néra pastimos

1011 Klaidingas jvesties dydis

1012 Klaidingas Zenklas

1013 Jvestas kampas neleidZiamas

1014 Nepasiekiamas zondavimo task.

1015 Per daug tasky
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Klaidos numeris

Tekstas

1016

Priestaringa jvestis

1017 CYCL neiSsamus

1018 Klaid. apib. plokst.

1019 Uzprogramuota klaidinga asis
1020 Klaidin. apsuk. skaiius

1021 Neapibrézta spindulio korekcija
1022 Neapibréztas suapvalinimas
1023 Suapvalinimo spindulys per didelis
1024 Neapibrézt. programos paleidimas
1025 Per didelis sluoksniavimas
1026 Néra kampo atskaitos

1027 Neapibr. apdirb. srities ciklas
1028 Griovelio plotis per mazas
1029 Jduba per maza

1030 Neapibréztas Q202

1031 Neapibréztas Q205

1032 Q218 jvesti didesnj nei Q219
1033 Neleidziamas 210 ciklas

1034 NeleidZiamas 211 ciklas

1035 Q220 per did.

1036 Q222 jvesti didesnj nei Q223
1037 Q244 turi bati didesnis uz 0
1038 Q245 neturi bati lygus Q246
1039 Kampo sritis < 360°

1040 Q223 jvesti didesnj nei Q222
1041 Q214: 0 neleidZiamas
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9.7 Papildomos funkcijos

Klaidos numeris

Tekstas

1042

Neapibrézta poslinkio kryptis

1043 Néra suaktyv. atsk.t. lent.

1044 Padéties klaida: 1 aSies vidurys

1045 Padéties klaida: 2 aSies vidurys

1046 Per maza anga

1047 Per didelé anga

1048 Kaistis per mazas

1049 Kaistis per didelis

1050 |duba per maza: papildomas apdirbimas 1.A.

1051 Jduba per maza: papildomas apdirbimas 2.A.

1052 |duba per didelé: atmetimas 1.A.

1053 |duba per didelé: atmetimas 2.A.

1054 Kaistis per mazas: atmetimas 1.A.

1055 Kaistis per mazas: atmetimas 2.A.

1056 Kaistis per didelis: papildomas apdirbimas
1.A.

1057 Kaistis per didelis: papildomas apdirbimas
2.A

1058 TCHPROBE 425: didziausio matmens klaida

1059 TCHPROBE 425: maZiausio matmens klaida

1060 TCHPROBE 426: didZiausio matmens klaida

1061 TCHPROBE 426: maziausio matmens klaida

1062 TCHPROBE 430: skersm. per didelis

1063 TCHPROBE 430: skersm. per mazas

1064 Neapibrézta matavimo asis

1065 VirSijama jrankio 10ziy pakl.

1066 |vesti Q247 nelygy O

1067 Q247 turi bati didesnis uz 5

1068 Nul. tasky lentele?

1069 Jvesti Q351 frez. kr., nelygy 0
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Klaidos numeris

Tekstas

1070

Sumazinti sriegio gylj

1071 Atlikti kalibravimg

1072 VirSyta paklaida

1073 Suaktyvinta sakinio eiga

1074 Neleidziama ORIENTACIJA
1075 Neleidziamas 3DROT

1076 Suaktyvinti 3DROT

1077 Jveskite neigiama gylj

1078 Q303 neapibréz. matavimo cikle!
1079 Neleidziama jrankio aSis

1080 Apskaiciuotos vertés klaidingos
1081 Priestaringi matavimo taskai
1082 Jvestas klaid. saugos aukstis
1083 Priestaringas jleidimo badas
1084 Neleidziamas apdorojimo ciklas
1085 Eiluté apsaugota nuo jraSymo
1086 Uzlaida didesné nei gylis

1087 Neapibréztas smaigalio kampas
1088 Priestaringi duomenys

1089 Neleidziama 0 griovelio padétis
1090 Jvesti jstima nelygig 0

1091 Neleidziama iSjungti Q399

1092 Jrankis neapibréztas

1093 Neleidziamas jrankio numeris
1094 NeleidZiamas jrankio pavadinimas
1095 Programos pasirinktis nesuaktyv.
1096 Negal. atstatyti kinemat. duom.
1097 Neleidziama funkcija

1098 Ruosinio matmenys priestar.
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9.7 Papildomos funkcijos

Klaidos numeris  Tekstas

1099 Neleidziama matavimo padétis
1100 Negalima prieiga prie kinemat.
1101 Mat. pad. ne poslinkio intervale
1102 ISankst. nust.kompensav.nenaud.

D15 PRINT: perduoti tekstus arba Q parametry
vertes

=)

Naudodami funkcijg D15 Q parametry vertes ir klaidy praneSimus,
pavyzdziui spausdintuvui, galite perduoti nuosekligja sasaja. Jei vertes
iSsaugote viduje arba perduodate kompiuteriui, TNC duomenis
iSsaugo rinkmenoje %FN 15RUN.A (perdavimas vykstant programai)
arba rinkmenoje %FN15SIM.A (perdavimas testuojant programa).

Paruosti duomeny sasajg: meniu punkte PRINT bei
PRINT-TEST nustatykite marsrutg, kuriuo TNC turi
iSsaugoti tekstus arba Q parametry vertes. Zr. ,Priskirtis”,
psl. 570.

Vykdoma buferiné iSvestis ir vykdoma véliausiai PGM pabaigoje arba
sustabdzius PGM. Atskiro sakinio darbo rezime duomenys
perduodami sakinio pabaigoje.

Dialogy ir klaidos pranesimo iSvedimas naudojant FN 15: PRINT
»Skaitiné verté“

Skaitiné verté nuo 0 iki 99:
nuo 100:

Dialogai gamintojo ciklams
PLC klaidy praneSimai

Pavyzdys: iSvesti dialogo numerj 20
N67 D15 P01 20 *

Dialogy ir Q parametro iSvedimas naudojant D15 PRINT ,,Q
parametras“

Naudojimo pavyzdys: gabalo matavimo protokolavimas.

Tuo paciu metu galite iSvesti iki SeSiy Q parametry ir skaitiniy verciy.
TNC juos atskiria pasviruoju briik3neliu.

Pavyzdys: iSvesti dialogg 1 ir skaitine verte Q1
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *
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Rankine
eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

RS232 interface

RS422 interface

Mode of op.: Mode of op.: FE
Baud rate Baud rate

FE : 9600 FE H 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
Assign:

Print

Print-test :

PGM MGT: Enhanced 2

Dependent files:

Automatic

1

RS232
RS422
NUSTATYM.

70

DIAGNOZ.

ISORINE
KREIPTIS

189 [I3]

NAUDOTOJO
PARAMETR.

PAGALBA

TNCOPT

[zsJ]

1.

PAB. |
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D19 PLC: vertes perduoti PLC

9.7 Papildomos funkcijos

Naudodami funkcijg D19, PLC galite perduoti iki dviejy skaitiniy verciy
arba Q parametrus.

Zingsnio dydziai ir vienetai: 0,1 ym arba 0,0001°

Pavyzdys: skaitine verte 10 (atitinka 1um arba 0,001°) perduoti
PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Tiesioginis formulés jvedimas

Formulés jvedimas

Programuojamaisiais mygtukais daugelj matematiniy formuliy, kuriose

yra kelios skaiCiavimo operacijos, galite tiesiogiai jvesti j apdirbimo

programag.

Matematinio sujungimo funkcijos pasirodo paspaudus

programuojamajj mygtukg FORMULE. TNC keliose juostose parodo

Siuos programuojamuosius mygtukus:

Sujungimo funkcija

Programuojama-
sis mygtukas

Sudétis
pvz., Q10=Q1 + Q5

Atimtis
pvz., Q25=Q7- Q108

Daugyba
pvz., Q12=5* Q5

Dalyba
pvz., Q25=Q1/Q2

Atidaryti skliaustelius
pvz., Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Uzdaryti skliaustelius

pvz., Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Vertés kélimas kvadratu (angl. square)
pvz., Q15=SQS5

sa

Traukti Saknj (angl. square root)
pvz., Q22 = SQRT 25

SGRT

Kampo sinusas
pvz., Q44 = SIN 45

Kampo kosinusas
pvz., Q45=COS 45

Kampo tangentas
pvz., Q46 = TAN 45

Arksinusas

Sinuso atvirkstiné funkcija; nustatyti kampa
pagal priespriesinio statinio/jzambinés
santykj

pvz., Q10 = ASIN 0,75

ASIN
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Sujungimo funkcija

Programuojama-
sis mygtukas

Arkkosinusas

Sosinuso atvirkstiné funkcija; nustatyti
kampa pagal gretimojo statinio/jzambinés
santykj

pvz., Q11 =ACOS Q40

ACOS

Arktangentas

Tangento atvirkstiné funkcija; nustatyti
kampa pagal prieSprieSinio statinio/gretimojo
statinio santykj

pvz., Q12 = ATAN Q50

ATAN

Vertes kelti laipsniu
pvz., Q15=3"3

Konstanta PI (3,14159)
pvz., Q15=PI

PI

Skaiciaus natiraly logaritma (LN) sudaro
pagrindinis skaicius 2,7183
pvz., Q15=LN Q11

Skaiciaus logaritma sudaro pagrindinis
skaicius 10
pvz., Q33 =LOG Q22

Rodikliné funkcija, 2,7183 pakeltas n
pvz., Q1 = EXP Q12

Paneigti vertes (daugyba is -1)
pvz., Q2 =NEG Q1

Atmesti vietas po kablelio
Sudaryti sveikajj skaiciy
pvz., Q3 =INT Q42

Sudaryti skaiciaus absoliutine verte
pvz., Q4 = ABS Q22

Atmesti skaiciaus vietas pries kablelj
ISskaidyti
pvz., Q5 =FRAC Q23

FRAC

Patikrinti Zenklg pries$ skaiciy

pvz., Q12 = SGN Q50

Jei griZties verté Q12 =1, tai Q50 >= 0
Jei grizties verté Q12 = -1, tai Q50 < 0

SGN

Apskaiciuoti modulio verte (dalybos
liekana)

pvz., Q12 =400 % 360

Rezultatas: Q12 = 40

HEIDENHAIN iTNC 530
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és jved

is formul

iesiogin

9.8 T

Aritmetiniy veiksmuy taisyklés

Programuojant matematines formules, galioja Sios taisyklés:

Daugyba ir dalyba pries sudétj ir atimtj
12 Q1=5*3+2%*10=35

1. Skaiciavimo zingsnis 5 * 3 = 15
2. Skaiciavimo zingsnis 2 * 10 = 20
3. Skaiciavimo zingsnis 15 + 20 = 35
arba

13 Q2=SQ10-3723=73

1. Skaiciavimo zingsnis, 10 kelti kvadratu = 100
2. Skaiciavimo zingsnis, 3 kelti 3 laipsniu = 27
3. Skaiciavimo zingsnis 100 - 27 = 73

Skirstymo désnis
Skirstymo skai€iuojant skliaustuose désnis

a*(b+c)=a*b+a*c
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Jvesties pavyzdys

imas

Apskaiciuoti kampg su arctan pagal prieSprieSinj statinj (Q12) ir
gretimajj statinj (Q13); priskirti rezultatg Q25:

©

()

m e PASIMiNkt formulés jvestj: paspauskitfe mygtuka Q ir 2.
programuojamajj mygtukg FORMULE arba naudokite 7))

greitaja jvestj: 2

=

@ ASCII klaviatdroje paspauskite Q mygtuka g
O

[Tl

PARAMETRO NR. REZULTATUI? (£
c

25 |veskite parametro numerj a
9

. o . . n

E - Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg ir @
pasirinkite arktangento funkcijg i:

Q

(o2}

a ; Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg ir
atidarykite skliaustelius

m 12 Jveskite Q parametro numerj 12
Pasirinkite dalybg
m 13 Jveskite Q parametro numerj 13
, @ Uzdarykite skliaustelius ir uzbaikite formulés jvestj

NC pavyzdinis sakinys
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 Sekos parametrai

9.9 Sekos parametrai

Sekos apdorojimo funkcijos

Sekos apdorojimg (angl. string = Zenkly seka) QS parametru galite
naudoti tam, kad baty galima sukurti kintama Zenkly seka.

Sekos parametrams galite priskirti Zenkly seka (raides, skaicius,
specialiuosius simbolius, valdymo ir pralaidos simbolius), kurios ilgis
baty iki 256 zenkly. Priskirtas arba nuskaitytas vertes toliau galite
apdoroti ir tikrinti pasirinke Zemiau aprasytas funkcijas. Kaip ir
programuojant Q parametrus, taip ir Siuo atveju galima naudotis i$ viso
2000 QS parametry (zr. ,Principas ir funkcijy perzidra” psl. 276).

Q parametry funkcijose SEKOS FORMULE ir FORMULE yra jvairiy
funkcijy, skirty sekos parametrams apdoroti.

Programuojama-

SEKOS FORMULE funkcijos sis mygtukas Puslapis
Sekos parametry priskirtis e Puslapis 301
Sekos parametry sujungimas Puslapis 302
Skaitinés vertés pertvarkymas | Puslapis 303
sekos parametrg

Sekos dalies kopijavimas i$§ S Puslapis 304
sekos parametro

Sistemos duomeny kopijavimas Puslapis 305

SYSSTR

j sekos parametrg
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Sekos funkcijos funkcijoje Programuojama- .
FORMULE sis mygtukas FUBERE
Sekos parametry pertvarkymasj | Puslapis 307
skaitines vertes

Sekos parametro tikrinimas e Puslapis 308
Sekos parametro ilgio e Puslapis 309
nustatymas

Abécélinés eilés tvarkos Puslapis 310

STRCOMP

palyginimas

skaiCiavimo operacijos rezultatas visada yra seka. Jei

@ Jei naudojate funkcijg SEKOS FORMULE, atliktos

naudojate funkcijg FORMULE, atliktos skai¢iavimo
operacijos rezultatas visada yra skaitiné verté.

Sekos parametry priskirtis

Prie naudojant sekos kintamuosius, juos i$ pradziy turite priskirti. Tam

naudojama komanda APRASYTI SEKA.

Jjunkite programuojamujy mygtuky juostg su

LT specialiosiomis funkcijomis
ProsRAMOS Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
Eerios apibrézties meniu

sexos Pasirinkite sekos funkcijas

Pasirinkite funkcijg APRASYTI SEKA

STRING

NC pavyzdinis sakinys:
N37 APRASYTI SEKA QS10 = ,GABALAS*
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9.9 Sekos parametrai

Sekos parametry sujungimas

Naudojant sujungimo operatoriy (sekos parametras || sekos
parametras), galima sujungti kelis sekos parametrus.

Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
ey specialiosiomis funkcijomis

PRoGRANOS Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
FUNKCLJ0S apibrézties meniu

sexos Pasirinkite sekos funkcijas

sexos Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

FORMULE

|veskite sekos parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
sujungtag seka, numerj, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite sekos parametro, kuriame iSsaugota pirmoji
sekos dalis, numerj, patvirtinkite mygtuku ENT: TNC
rodo sujungimo simbolj ||

Patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite sekos parametro, kuriame iSsaugota antroji
sekos dalis, numerj, patvirtinkite mygtuku ENT

Procesag kartokite tol, kol pasirinksite visas sekos
dalis, kurias norite sujungti, uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: QS10 turi biti visas QS12, QS13 ir QS14 tekstas
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametry turinys:

QS12: gabalas

QS13: biisena:

QS14: atmetimas

QS10: gabalo buisena: atmetimas
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Programavimas: Q parametras @



Skaitinés vertés pertvarkymas j sekos parametra

Pasirinke TOCHAR funkcijg, TNC skaiting verte pertvarko j sekos
parametra. Taip skaitines vertes galite sujungti su sekos kintamaisiais.

m Pasirinkite Q parametry funkcijas

sexos Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE
Pasirinkite skaitinés vertés pertvarkymo j sekos
parametra funkcijg

TOCHAR

|veskite skaic€iy arba norimg Q parametrg, kurj turi
pertvarkyti TNC, patvirtinkite mygtuku ENT

Jei norite, jveskite viety po kablelio skai€iy, kurj taip
pat turi pertvarkyti TNC, patvirtinkite mygtuku ENT

9.9 Sekos parametrai

ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: parametro Q50 pertvarkymas j sekos parametrg QS11,
naudojamos 3 deSimtainés vietos

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.9 Sekos parametrai

Sekos dalies kopijavimas iS sekos parametro

Naudodami funkcijg SUBSTR, i§ sekos parametro galite nukopijuoti
apibréziama srit].
m Pasirinkite Q parametry funkcijas

sexos Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

|veskite sekos parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
nukopijuotg zenkly sekg, numerj, patvirtinkite
mygtuku ENT

Pasirinkite sekos dalies iSkirpimo funkcijg

SUBSTR

|veskite QS parametro numerj, i$ kurio norite
nukopijuoti sekos dalj, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite vietos numerj, nuo kurios norite nukopijuoti
sekos dalj, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite zenkly, kuriuos norite nukopijuoti, skaiciy,
patvirtinkite mygtuku ENT

ISrai$ka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

Atkreipkite démesj, kad pirmasis vidinés teksto sekos
@ skaicius turi bati O vietoje.

Pavyzdys: i$ sekos parametro QS10 nuo trecios vietos (BEG2)
reikia nuskaityti keturiy Zenkly sekos dalj (LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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Sistemos duomeny kopijavimas j sekos

parametrg

Naudodami funkcijg SYSSTR, sistemos duomenis galite nukopijuoti j
sekos parametrg. Siuo metu galima naudotis tik aktualaus sistemos
laiko nuskaitymu:

SEKOS
FORMULE

SYSSTR

Pasirinkite Q parametry funkcijas

Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

Jveskite sekos parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
nukopijuotg zenkly sekg, numerj, patvirtinkite
mygtuku ENT

Pasirinkite sistemos duomeny kopijavimo funkcijg

Sisteminio rakto numeris, jveskite sistemos laikg
ID321, kurj norite nukopijuoti, patvirtinkite mygtuku
ENT

Jveskite sisteminio rakto rodykle. Apibrézkite
nuskaitomo sistemos laiko formata, patvirtinkite
mygtuku ENT (Zr. toliau pateiktg apraSyma)

Nuskaitomo $altinio masyvo rodyklé Siuo momentu
neatlieka jokios funkcijos, patvirtinkite mygtuku NO
ENT

Skaicius, paver¢iamas tekstu Siuo momentu neatlieka
jokios funkcijos, patvirtinkite mygtuku NO ENT

ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

Si funkcija yra parengta véliau naudojamiems plétiniams.
Parametrai IDX ir DAT Siuo metu neatlieka jokios
funkcijos.
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9.9 Sekos parametrai

Datai formatuoti galite naudoti Siuos formatus:

00:
01:
02:
03:
04:
05:
06:
07:
08:
09:
10:
11:
12:
13:
14:
15:

Pavyzdys: aktualy sistemos laika nuskaityti DD.MM.MMMM
hh:mm:ss formatu ir iSsaugoti parametre QS13.

DD.MM.MMMM hh:mm:ss
D.MM.MMMM h:mm:ss
D.MM.MMMM h:mm
D.MM.MM h:mm
MMMM-MM-DD- hh:mm:ss
MMMM-MM-DD- hh:mm
MMMM-MM-DD- h:mm
MM-MM-DD- h:mm
DD.MM.MMMM
D.MM.MMMM

D.MM.MM

DDDD-MM-DD
DD-MM-DD

hh:mm:ss

h:mm:ss

h:mm

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO0)
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Sekos parametry pertvarkymas j skaitines vertes

Funkcija TONUMB sekos parametrg pertvarko j skaiting verte.
Pertvarkoma verté turéty susidéti tik is skaitiniy verciy.

Pertvarkomame QS parametre gali biti tik viena skaitiné
@ verté, prieSingu atveju TNC perduos klaidos pranesSima.

m Pasirinkite Q parametry funkcijas

Pasirinkite funkcijg FORMULE

FORMULE

Jveskite sekos parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
skaitine verte, numerj, patvirtinkite mygtuku ENT

9.9 Sekos parametrai

a Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg

Pasirinkite sekos parametro pertvarkymo j skaitine
verte funkcijg

Jveskite QS parametro numerj, kurj TNC turi
pertvarkyti, patvirtinkite mygtuku ENT

ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: sekos parametrg QS11 pertvarkykite j skaitinj
parametrg Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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9.9 Sekos parametrai

Sekos parametro tikrinimas

Pasirinke funkcijg INSTR galite patikrinti, ar sekos parametras yra
kitame sekos parametre, ir kur jis yra.

FORMULE

INSTR

=)

Pasirinkite Q parametry funkcijas

Pasirinkite funkcijg FORMULE

|veskite Q parametro numerj, kuriame TNC turi
iSsaugoti vietg, nuo kurios prasideda ieSkomas
tekstas, patvirtinkite mygtuku ENT

Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juosta

Pasirinkite sekos parametro tikrinimo funkcijg

|veskite QS parametrg, kuriame iSsaugotas ieSkomas
tekstas, numerj, patvirtinkite mygtuku ENT

Jveskite QS parametro numerj, kuriame TNC turi
ieSkoti, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite vietos numerj, nuo kurios TNC turi ieSkoti
sekos dalies, patvirtinkite mygtuku ENT

ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

Atkreipkite démesj, kad pirmasis vidinés teksto sekos
skaiCius turi bati 0 vietoje.

Jei TNC neranda ieSkomos sekos dalies, tada rezultato
parametre iSsaugoma visa ieSkomos sekos dalis (Siuo
atveju skaiciuoti pradedama nuo 1).

Jei atsiranda daug ieSkomy sekos daliy, tai TNC perduoda
pirmajg vieta, kurioje randa sekos dalj.

Pavyzdys: QS10 ieSkoti QS13 parametre iSsaugoto teksto.
Paieska pradéti nuo trecios vietos

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Sekos parametro ilgio nustatymas

Funkcija STRLEN perduoda teksto ilgj, kuris i$saugotas
pasirenkamame sekos parametre.

FORMULE

STRLEN

Pasirinkite Q parametry funkcijas

Pasirinkite funkcijg FORMULE

|veskite Q parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
nustatytg sekos ilgj, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT

Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg
Pasirinkite sekos parametro teksto ilgio nustatymo
funkcijg

|veskite QS parametro numerj, nuo kurio TNC turi
nustatyti ilgj, patvirtinkite mygtuku ENT

ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: nustatyti QS15 ilgj
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.9 Sekos parametrai

Abécélinés eilés tvarkos palyginimas

Pasirinke funkcijg STRCOMP, galite palyginti abécéline sekos
parametry eilés tvarka.

FORMULE

STRCOMP

=)

Pasirinkite Q parametry funkcijas

Pasirinkite funkcijg FORMULE

|veskite Q parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
palyginimo rezultatg, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT

Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juosta

Pasirinkite sekos parametry palyginimo funkcijg

|veskite pirmojo QS parametro numerj, kurj TNC turi
palyginti, patvirtinkite mygtuku ENT

Jveskite antrojo QS parametro numerj, kurj TNC turi
palyginti, patvirtinkite mygtuku ENT

ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir jvestj
uzbaikite mygtuku END

TNC perduoda tokius rezultatus:

0: palyginti QS parametrai yra identiSki
+1: pirmas QS parametras pagal abécéle yra pries
antrgjj QS parametrg

-1: pirmas QS parametras pagal abécéle yra uz antrojo
QS parametro

Pavyzdys: QS12 ir QS14 abécélinés eilés tvarkos palyginimas
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Parinktas Q parametras

Q parametrams nuo Q100 iki Q199 TNC parenka vertes. Q
parametrams priskiriama:

vertés iS PLC,

duomenys apie jrankj ir suklj,

duomenys apie eksploatavimo bikle,

matavimo rezultatai iS zondavimo sistemos cikly ir pan.

Priskirty Q parametry (QS parametry) nuo Q100 iki Q199

(QS100 irQS199) NC programose negalite naudoti kaip
apskaiciavimo parametry, priesingu atveju galimi nelaukti
rezultatai.

Vertés iS PLC: nuo Q100 iki Q107

TNC naudoja parametrus nuo Q100 iki Q107, kad i8 PLC j NC
programg baty galima perimti vertes.

WMAT sakinys: QS100

WMAT sakinyje apibréztag medziagg TNC perkelia j parametrg QS100.

Aktyvaus jrankio spindulys: Q108

Aktyvi jrankio spindulio verté priskiriama Q108. Q108 susideda is:

jrankio spindulio R (jrankiy lentelé arba G99 sakinys),
Delta vertés DR i$ jrankiy lentelés,
Delta vertés DR iS T sakinio.

TNC aktyvy jrankio spindulj iSsaugo ir nutriikus srovés
@ tiekimui.

HEIDENHAIN iTNC 530

9.10 Parinktas Q parametras

" @



% Jrankio asis: Q109

o

‘lq-; Parametro Q109 verté priklauso nuo aktualaus jrankio aSies:
E Jrankio asis Parametro verté
E Neapibrézta jrankio aSis Q109 = -1
®

o X asis Q109=0
O  vasis Q109 = 1
% Z asis Q109=2
)

= U asis Q109 =6
c

— V asis Q109=7
©

o W asis Q109 =8
o

F - -

o Suklio busena: Q110

Parametro Q110 verté priklauso nuo paskutinj kartg sukliui
uzprogramuotos M funkcijos:

M funkcija Parametro verté
Neapibrézta suklio blsena Q110 =-1

M3: suklys }JJ., pagal laikrodzio rodykle Q110=0

M4: suklys |J., prie$ laikrodzio rodykle Q110 =1

M5 po M3 Q110=2

M5 po M4 Q110=3

Ausinimo priemonés tiekimas: Q111

M funkcija Parametro verté
M8: ausinimo priemoné }J. Q111 =1
M9: ausinimo priemoné 1SJ. Q111=0

Sanklotos koeficientas: Q112

Frezuojant jdubg TNC Q112 priskiria sanklotos koeficientg (MP7430).
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Matmeny duomenys programoje: Q113

Parametro Q113 verté sluoksniuojant PGM CALL priklauso nuo
programos, kuri pirmoji iSkviecia kitas programas, matmeny duomeny.

Pagrindinés programos matmeny duo- Parametro verté

menys
Metriné sistema (mm) Q113=0
Coliy sistema (inch) Q113 =1

Jrankio ilgis: Q114

Aktyvi jrankio ilgio verté priskiriama Q114.
Aktyvi jrankio ilgio verté priskiriama Q114. Q114 susideda iS:

jrankio ilgio L (jrankiy lentelé arba G99 sakinys),
Delta vertés DL i$ jrankiy lentelés,
Delta vertés DL iS T sakinio.

@ TNC aktyvy jrankio ilgj iSsaugo ir nutriikus srovés tiekimui.

Koordinaté po zondavimo, vykstant programai

Atlikus uzprogramuotg matavimg zondavimo sistema, parametruose
nuo Q115 iki Q119 yra suklio padéties koordinatés zondavimo metu.
Koordinatés yra susijusios su atskaitos tasku, aktyviu rankiniame
darbo rezime.

| matavimo liestuko ilgj ir matuoklio antgalio spindulj Siose
koordinatése neatsizvelgiama.

Koordinaciy asis Parametro verté
X asis Q115

Y asis Q116

Z asis Q117

IV. ASis Q118

priklauso nuo MP100

V asis Q119

priklauso nuo MP100
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9.10 Parinktas Q parametras

Esamos-nustatytosios vertés nuokrypis
automatiskai matuojant jrankj TT 130

Esamas-nustatytasis nuokrypis Parametro verté
Jrankio ilgis Q115
Jrankio spindulys Q116

Apdirbimo plokstumos pasukimas su gabalo
kampy nustatymu: TNC apskai€iuotos sukamuyjy
asiy koordinatés

Koordinatés Parametro verté
A aSis Q120
B aSis Q121
C aSis Q122
314
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Zondavimo sistemos cikly matavimo rezultatas )

(taip pat zr. naudotojo zinyng ,,Cikly g

programavimas®) GE,
ISmatuotos esamos vertés Parametro verte E
Tiesés kampas Q150 g
Pagrindinés aSies centras Q151 0
Salutinés asies centras Q152 %
Skersmuo Q153 z
|dubos ilgis Q154 E
|dubos plotis Q155 g
Cikle pasirinktos asSies ilgis Q156 2
Centrinés aSies padetis Q157 o)
A asSies kampas Q158
B asies kampas Q159
Cikle pasirinktos aSies koordinaté Q160

Nustatytas nuokrypis

Parametro verté

Pagrindinés asies centras Q161
Salutinés asies centras Q162
Skersmuo Q163
|dubos ilgis Q164
|dubos plotis Q165
ISmatuotas ilgis Q166
Centrinés asies padétis Q167

Nustatytas erdvinis kampas

Parametro verté

Sukimas aplink A asj

Q170

Sukimas aplink B a§j

Q171

Sukimas aplink C a§j

Q172
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9.10 Parinktas Q parametras

Gabalo biisena

Parametro verté

Gera Q180
Papildomas apdirbimas Q181
Atmetimas Q182

ISmatuotas nuokrypis cikle 440

Parametro verté

X aSis Q185
Y asis Q186
Z asis Q187
Cikly zymuo Q188

Jrankio matavimas BLUM lazeriu

Parametro verté

Rezervuota Q190
Rezervuota Q191
Rezervuota Q192
Rezervuota Q193

Rezervuota vidiniam naudojimui

Parametro verté

Cikly zymuo Q195
Cikly zymuo Q196
Cikly zymuo (apdirbimo vaizdai) Q197
Paskutinj kartg aktyvinto matavimo ciklo Q198

numeris

|rankio matavimo TT busena

Parametro verté

Jrankis paklaidos ribose Q199 =0.0
|rankis nusidévéjes (virSyta LTOL/RTOL) Q199=1,0
Jrankis suldZes (virSyta LBREAK/RBREAK) Q199 =2,0
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9.11 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: elipsé

Programos eiga

Elipsés kontdras pritraukiamas daugeliumazy
tiesés daliy (apibréziama Q7). Kuo daugiau
apskaiciavimo zZingsniy apibrézta, tuo lygesnis
kontdras

Frezavimo kryptj plokStumoje nustatysite
pradiniu ir galiniu kampu:

Apdirbimo kryptis pagal laikrodzio rodykle:
Pradinis kampas > galinis kampas
Apdirbimo kryptis prie$ laikrodZio rodykle:
Pradinis kampas < galinis kampas

| irankio spindulj neatsizvelgiama

%ELLIPSE G71 *
N10 Q1 = +50 *

N20 Q2 = +50 *

N30 Q3 = +50 *

N40 Q4 = +30 *

N50 Q5 = +0 *

N60 Q6 = +360 *

N70 Q7 = +40 *

N80 Q8 = +30 *

N9O Q9 = +5 *

N100 Q10 = +100 *

N110 Q11 = +350 *

N120 Q12 =+2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 Z+250 *

N180 L10,0 *
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9.11 Programavimo pavyzdziai

X asies centras

Y aSies centras

X pusasé

Y pusasé

Pradinis kampas plokStumoje
Galinis kampas plokStumoje
Apskaiciavimo zingsniy skaicius
Elipsés sukimo padétis
Frez.gyl.

Pastiima j gyl

Frezavimo pastima

Saugus atstumas iSankstiniam padéties nustatymui

Ruosinio apibréztis

Jrankio iSkvieta
Jrankio patraukimas

Apdirbimo iskvieta
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a

z

.1 Programavimo pavyzd

w

18

Jrankio patraukimas, programos pabaiga
Subprograma 10: apdirbimas

Nulinj taska perstumti j elipsés centrg
Perskaiciuoti sukimo padétj plokStumoje
Apskaiciuoti kampo Zingsnj

Kopijuoti pradinj kampag

Nustatyti Zzingsniy skaitiklj

Apskaiciuoti pradinio tasko X koordinate
Apskaiciuoti pradinio tasko Y koordinate
Plokstumoje pritraukti pradinj kampa

Suklio asyje i$ anksto nustatyti padétj saugiu atstumu

Jtraukimas iki apdirbimo gylio

Atnaujinti kampag

Atnauijinti Zingsnio skaitiklio duomenis
Apskaiciuoti aktualig X koordinate

Apskaiciuoti aktualig Y koordinate

Pritraukti kitg taSka

Uzklausti, ar baigta, jei taip — grjztis prie 1 zymos
Atstatyti sukimag

Nulinio tasko perkélimo atstata

Traukti iki saugaus atstumo

Subprogramos pabaiga
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Pavyzdys: jgaubto cilindro formavimas spinduline freza

Programos eiga

Programa veikia tik naudojant spinduline freza,
jrankio ilgis susijes su sferos centru

Cilindro kontdras pritraukiamas daugeliumazy
tiesés daliy (apibréziama Q13). Kuo daugiau
Zingsniy apibrézta, tuo lygesnis kontdras
Cilindras frezuojamas iSilginiais pjaviais (Cia:
lygiagreciai Y aSiai)

Frezavimo kryptj erdvéje nustatysite pradiniu ir
galiniu kampu:

Apdirbimo kryptis pagal laikrodzio rodykle:
Pradinis kampas > galinis kampas

Apdirbimo kryptis pries$ laikrodzio rodykle:
Pradinis kampas < galinis kampas

Jrankio spindulys pakoreguojamas automatiskai

%ZYLIN G71 *

N10 Q1 = +50 *

N20Q2=+0 *

N30 Q3 =+0 *

N40 Q4 = +90 *

N50 Q5 = +270 *

N60 Q6 = +40 *

N70 Q7 = +100 *

N80 Q8 =+0 *

N90 Q10 =+5 *

N100 Q11 = +250 *

N110 Q12 = +400 *

N120 Q13 = +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 Q10 = +0 *

N200 L10,0
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9.11 Programavimo pavyzdziai

X asies centras

Y aSies centras

Z aSies centras

Pradinis kampas erdveéje (plokstuma Z/X)
Galinis kampas erdvéje (plokStuma Z/X)
Cilindro spindulys

Cilindro ilgis

Sukimo padétis plokStumoje X/Y
Cilindro spindulio uzlaida

Pastiimg j gyl

Frezavimo pastima

Pjaviy skaicius

Ruosinio apibréztis

Jrankio iSkvieta
Jrankio patraukimas
Apdirbimo iskvieta
Atstatyti uzlaidg
Apdirbimo iskvieta
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9.11 Programavimo pavyzdziai

N210 GO0 G40 Z+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *

N240 Q20 = +1 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q25=(Q5-Q4)/ Q13 *

N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *

N280 G73 G90 H+QS8 *

N290 G00 G40 X+0 Y+0 *

N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N310 G98 L1 *

N320 1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *
N340 G01 G40 Y+Q7 FQ12 *

N350 Q20 = +Q20 + 1 *

N360 Q24 = +Q24 + +Q25 *

N370 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *
N390 GO1 G40 Y+0 FQ12 *

N400 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 L0 *

N99999999 %ZYLIN G71 *
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Jrankio patraukimas, programos pabaiga
Subprograma 10: apdirbimas

Uzlaidg ir jrankj apskaiciuoti pagal cilindro spindulj
Nustatyti Zingsniy skaitiklj

Kopijuoti pradinj kampg erdvéje (plokStuma Z/X)
Apskaiciuoti kampo Zingsnj

Nulinj taSka perstumti j cilindro centrg (X asis)
Perskai€iuoti sukimo padétj plokStumoje

IS anksto nustatyti padétj plokStumoje, cilindro centre

IS anksto nustatyti padétj suklio adyje

Nustatyti poliy Z/X plok§tumoje

Pradine padétj pritraukti prie cilindro, ] medziaga jleisti jstrizai
ISilginis pjavis kryptimi Y+

Atnauijinti Zingsnio skaitiklio duomenis
Atnaujinti erdvinj kampa

Uzklausti, ar baigta, jei taip — perSokti j pabaigg
Priartintg ,lankg” traukti kitam iSilginiam pjaviui
ISilginis pjavis kryptimi Y—

Atnaujinti Zingsnio skaitiklio duomenis
Atnauijinti erdvinj kampg

UZklausti, ar baigta, jei taip — grjztis prie LBL 1

Atstatyti sukimag

Nulinio tasko perkélimo atstata

Subprogramos pabaiga
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Pavyzdys: iSgaubtos sferos formavimas kotine freza

Programos eiga

Programa veikia tik naudojant kotine frezg

Sferos kontiras pritraukiamas daugeliu mazy
tiesés daliy (Z/X plok$tuma, apibréziama Q14).
Kuo mazesni kampo zingsniai apibrézti, tuo
lygesnis kontdras

Kontaro pjaviy skaiciy nustatysite kampo
zingsniu plok$tumoje (naudojamas Q18)

Sfera 3D pjaviu frezuojama i$ apacios j virSy
Jrankio spindulys pakoreguojamas automatiskai

%KUGEL G71 *
N10 Q1 = +50 *

N20 Q2 = +50 *

N30 Q4 = +90 *

N40 Q5 = +0 *

N50 Q14 = +5 *

N60 Q6 = +45 *

N70 Q8 = +0 *

N80 Q9 = +360 *

N90 Q18 = +10 *

N100 Q10 = +5 *

N110 Q11 = +2 *

N120 Q12 = +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 $4000 *

N170 GO0 G40 G90 Z+250 *
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9.11 Programavimo pavyzdziai

X aSies centras

Y asies centras

Pradinis kampas erdveéje (plokStuma Z/X)

Galinis kampas erdvéje (plokStuma Z/X)

Kampo Zingsnis erdvéje

Apskr. spind.

Pradinis sukimo padéties kampas plokStumoje X/Y

Galinis sukimo padéties kampas plokstumoje X/Y

Kampo zingsnis plokStumoje X/Y pirminiam apdirbimui

Sferos spindulio uzlaida pirminiam apdirbimui

ISankstinio padéties nustatymo suklio aSyje saugus atstumas

Frezavimo pastima

RuoSinio apibréztis

Jrankio iSkvieta

Jrankio patraukimas
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9.11 Programavimo pavyzd

N180 L10,0 *
N190 Q10 = +0 *

N200 Q18 = +5 *

N210 L10,0 *

N220 GO0 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 Q23 = Q11 + Q6 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q26 = Q6 + Q108 *

N270 Q28 = +Q8 *

N280 Q16 = Q6 + -Q10 *

N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N320 [+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 1+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 Q24 = Q24 - Q14 *

N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 G00 G40 X+Q26 *

N430 Q28 = Q28 + Q18 *

N440 Q24 = +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N500 G98 L0 *

N99999999 %KUGEL G71 *
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Apdirbimo iSkvieta

Atstatyti uZlaidg

Kampo zingsnis plokStumoje X/Y Slichtavimui

Apdirbimo iSkvieta

Jrankio patraukimas, programos pabaiga

Subprograma 10: apdirbimas

Apskaiciuoti iSankstinio padéties nustatymo Z koordinate
Kopijuoti pradinj kampg erdvéje (plokStuma Z/X)

Pakoreguoti sferos spindulj iSankstiniam padéties nustatymui
Kopijuoti sukimo padétj plokStumoje

Atsizvelgti j uzlaidg sferos spinduliui

Nulinj taSka perstumti j sferos centra

Perskaiciuoti pradinj sukimo padéties kampg ploksStumoje

IS anksto nustatyti padétj suklio adyje

Nustatyti poliy Z/X plokStumoje iSankstiniam padéties nustatymui
ISankstinis padéties nustatymas plokStumoje

Nustatyti poliy Z/X plok§tumoje, patrauktg jrankio spinduliu
Traukti j gyl

Pritrauktg ,lanka” traukti j virSy

Atnauijinti erdvinj kampg

UZklausti, ar lankas baigtas, jei taip, tada atgal prie LBL 2
Pritraukti galinj kampg erdvéje

Patraukti suklio adyje

ISankstinis padéties nustatymas kitam lankui

Atnaujinti sukimo padétj plokStumoje

Atstatyti erdvinj kampg

Aktyvinti naujg sukimo padétj

Uzklausti, ar baigta, jei taip — grjztis prie LBL 1

Atstatyti sukimg

Nulinio tasko perkélimo atstata
Subprogramos pabaiga
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Programavimas:
papildomos funkcijos
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10.1 Papildomy M funkcijy ir STOPP jvedimas

10.1 Papildomy M funkcijy ir STOPP
ivedimas

Pagrindai

Naudodami papildomas TNC funkcijas — dar vadinamas M funkcijomis
— galésite valdyti

programos eiga, pvz., programos eigos nutraukima,

jrenginio funkcijas, pvz., suklio sukimo ir auSinimo priemonés
jjlungimag ir iSjungima,

jrankio trajektorijos veiksmus.

kurios néra aprasytos Siame Zinyne. Atkreipkite démesj |

@ Jrenginio gamintojas gali atblokuoti papildomas funkcijas,
jrenginio vadova.

Padéties sakinio gale arba atskirame sakinyje galite jvesti daugiausiai
dvi papildomas M funkcijas. Tada TNC parodys dialogg: Papildoma
funkcija M ?

Dialoge jprastai jvedamas tik papildomos funkcijos numeris. Naudojant
kai kurias papildomas funkcijas dialogas yra tesiamas, kad baty galima
jvesti parametrus Siai funkcijai.

Rankiniame ir el. smagracio darbo rezime papildomos funkcijos
jvedamos programuojamuoju mygtuku M.

Atkreipkite démesj, kad kai kurios papildomos funkcijos
taikomos padéties sakinio pradzioje, o kitos — pabaigoje,

neatsizvelgiant j eilés tvarkg, kuria jos yra atitinkamame

NC sakinyje.

Papildomos funkcijos pradedamos taikyti nuo to sakinio,

kuriame jos iSkvieciamos.

Kai kurios papildomos funkcijos taikomos tik tame
sakinyje, kuriame jos uzprogramuotos. Jei papildoma
funkcija galioja ne tik tam tikrame sakinyje, tolesniame
sakinyje su atskira M funkcija ji turi bati pasalinta arba TNC
ja automatiskai panaikins programos pabaigoje.

Papildomos funkcijos jvedimas STOPP sakinyje

Uzprogramuotas STOPP sakinys nutraukia programos eigg arba
programos testavima, pvz., atliekant jrankio tikrinimg. STOPP sakinyje
galite uzprogramuoti papildoma funkcijg M:

Uzprogramuokite programos eigos pertraukt;:
paspauskite mygtukg STOPP

|veskite papildoma funkcijg M
NC pavyzdiniai sakiniai

N87 G36 M6
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10.2 Papildomos funkcijos g'a
. . c
programos eigos kontrolei, =0
sukliui ir auSinimo priemonei 7 £
5.2
v (1] S
Perzilra L 2
Jrenginio gamintojas gali turéti jtakos toliau aprasyty E
@ papildomy funkcijy veikimui. Atkreipkite démesj j savo —
jrenginio vadova. §
7))
- g . pradzio- pabai- —

M Poveikis Poveikis sakinio je goje 2

MO Stabdyti programos eigg 2
Suklio STABDYMAS ‘E

M1 Pasirinktinai stabdyti programos eiga o
prireikus suklio STABDYMAS =
prireikus ausinimo priemones 7))
ISJUNGIMAS (neveikia programos (o)
testavimo darbo rezimu, funkcijg ()]
nustato jrenginio gamintojas) q_,

M2 Stabdyti programos eiga 2]
Suklio STABDYMAS o
Ausinimo priemonés i§j. &
Grijzti prie sakinio 1 o
Trinti blsenos rodmenj (atsizvelgiant j S
jrenginio parametra 7300) 87

M3 JJ. suklj pagal laikrodZio rodykle S.

M4 Suklio |J. pries laikrodzio rodykle 8

M5 Stabdyti suklj :E

M6 Jrankio keitimas -
Suklio STABDYMAS c
Stabdyti programos eigg (atsizvelgiant E
j irenginio parametrag 7440) "

M8 Ausinimo priemoneés |J. g

M9  ISJ. ausinimo priemone _8

M13  |J. suklj pagal laikrodZio rodykle —
Ausinimo priemonés }J. o

©

M14  Suklio |J. pries laikrodZio rodykle o
Ausinimo priemonés jj. ‘\!

M30  kaip M2 o

-—
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10.3 Papildomos funkcijos koordinaci

10.3 Papildomos funkcijos
koordinaciy jvestims

Su jrenginiu susijusiy koordinaciy
programavimas: M91/M92

Mastelio nulinis taskas
Mastelyje atskaitos Zyma nustato mastelio nulinio tasko padét;.

Irenginio nulinis taskas
Jrenginio nulinio tasko prireiks tam, kad
nustatytumeéte poslinkio intervalo ribojimus (programinés jrangos
galinis jungiklis),
pritrauktumeéte jrenginiui nustatytas padétis (pvz., jrankio keitimo
padétis),
nustatytuméte gabalo atskaitos taska.
Jrenginio gamintojas jrenginio parametre kiekvienai aSiai jveda
jrenginio nulinj ta8kg mastelyje.
Standartiniai veiksmai

TNC koordinates susieja su gabalo nuliniu tasku, zr. ,Atskaitos taSko
nustatymas nenaudojant zondavimo sistemos”, psl. 484.

Veiksmai su M91 — jrenginio nulinis taSkas

Jei koordinatés padéciy sakiniuose turi bati susijusios su jrenginio
nuliniu tasku, tai Siuose sakiniuose jveskite M91.

koordinates, tada Sios koordinatés bus susijusios su
paskutinj kartg uzprogramuota M91 padétimi. Jei aktyvioje
NC programoje neuzprogramuota M91 padétis, tada
koordinatés bus susijusios su aktualia jrankio padétimi.

@ Jei M91 sakinyje uzprogramuojate prieaugines

TNC rodo koordinaciy vertes, susijusias su jrenginio nuliniu tasku.
Bisenos indikacijos rezime perjunkite koordinaciy indikacija j REF, Zr.
,Busenos rodmenys”, psl. 87.
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Veiksmai su M92 — jrenginio atskaitos taskas

taska, bet ir kitas jrenginiui nustatytas padétis (jrenginio

@ Jrenginio gamintojas gali nustatyti ne tik jrenginio nulinj
atskaitos taska).

Jrenginio gamintojas kiekvienai aSiai nustato jrenginio
atskaitos taskg nuo jrenginio nulinio tasko (zr. jrenginio
vadovg).

Jei koordinatés padéciy sakiniuose turi bati susijusios su jrenginio
atskaitos tasku, tai Siuose sakiniuose jveskite M92.

Pasirinkus M91 arba M92 TNC taip pat atlieka spindulio
@ korekcijg. Taciau j jrankio ilgj neatsizvelgiama.

Poveikis
M91 ir M92 galioja tik programos sakiniuose, kuriuose
uzprogramuotos M91 arba M92.

M91 ir M92 galioja nuo sakinio pradzios.

Gabalo atskaitos taskas

Jei koordinatés visada turi bati susijusios su jrenginio nuliniu tasku,
tada atskaitos taSko nustatymas gali bati uzblokuotas vienai arba
kelioms aSims.

Jei atskaitos tasko nustatymas uzblokuotas visoms asims, tada TNC
rankiniame darbo rezime programuojamojo mygtuko ATSKAITOS
TASKO NUSTATYMAS neberodys.

Paveiksle rodoma koordinaciy sistema su jrenginio ir gabalo nuliniu
tasku.

M91/M92 programos testavimo darbo rezime

Kad M91/M92 judesius bty jmanoma imituoti grafiSkai, privalote
aktyvinti darbinés erdvés kontrole ir ruoSinj parodyti susiedami su
nustatytu atskaitos tasku, zr. ,RuoSinio vaizdavimas darbo erdvéje”,
psl. 587.
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10.3 Papildomos funkcijos koordinaci

Aktyvinkite paskutinj nustatytg atskaitos taska:
M104

Funkcija

Apdorojant padékly lenteles, paskutinj nustatytg atskaitos taSkg TNC
prir. perraso vertémis i$ padékly lentelés. Naudodami funkcijg M104
vél aktyvinkite paskutinj nustatytg atskaitos taska.

Poveikis

M104 taikoma programos sakiniuose, kuriuose uzprogramuota M104.

M104 taikoma sakinio pabaigoje.

Vykdant M104, TNC nekeicia aktyvaus pagrindinio
@ sukimo.

Padéties pritraukimas nepasuktoje koordinaciy
sistemoje esant pasuktai apdirbimo plokstumai:
M130

Standartiniai veiksmai esant pasuktai apdirbimo plokstumai

Koordinates padéties sakiniuose TNC susieja su pasukta koordinaciy
sistema.

Veiksmai su M130

Esant aktyviai, pasuktai apdirbimo plokStumai, koordinates tiesés
sakiniuose TNC susieja su nepasukta koordinaciy sistema

Tada TNC (pasukto) jrankio padétj nustato pagal nepasuktos sistemos
uzprogramuotg koordinate.

Démesio — susidurimo pavojus!
Toliau pateikti padéties sakiniai arba apdirbimo ciklai yra

vykdomi pasuktoje koordinaciy sistemoje, o naudojant
apdirbimo ciklus su absoliutiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, dél to gali kilti problemy.

Funkcijg M130 galima naudoti tik tada, kai aktyvinta
apdirbimo plokStumos pasukimo funkcija.

Poveikis

M130 pasakiniui galioja tiesiy sakiniuose be jrankio spindulio
korekcijos.
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10.4 Papildomos funkcijos
trajektorijos veiksmams

Kampy Slifavimas: M90

Standartiniai veiksmai
Padéciy sakiniuose be jrankio spindulio korekcijos TNC jrankj
trumpam sulaiko kampuose (tikslus stabdymas).

Programos sakiniuose su spindulio korekcija (RR/RL) TNC iSoriniuose
kampuose automatiSkai jterpia pereinamajj apskritima.
Veiksmai M90

Jrankis kampiniuose peréjimuose traukiama nuolatiniu trajektorijos
greiciu: kampai nuslifuojami ir gabalo pavirSius yra lygesnis. Taip pat
sutrumpéja apdirbimo laikas.

Naudojimo pavyzdys: plokS§tumos i§ trumpy tiesés daliy.
Poveikis
M90 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M90.

M90 taikoma sakinio pradzioje. Turi bati pasirinktas darbo rezimas su
tempimo atstumu.

Apibrézto suapvalinimo apskritimo jterpimas
tarp tiesés daliy: M112

Suderinamumas

Dél suderinamumo M112 funkcijg galima naudoti visada. Kad baty
galima nustatyti paklaidg greitai frezuojant kontirg, HEIDENHAIN
rekomenduoja naudoti ciklg PAKLAIDA (Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“,
Ciklas 32 PAKLAIDA).
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Apdirbant neatsizvelgti j nepakoreguotus tiesés
sakinius: M124

Standartiniai veiksmai
TNC apdoroja visus tiesiy sakinius, jvestus aktyvioje programoje.

Veiksmai su M124

Apdorojant nepakoreguotus tiesiy sakinius su labai mazais
atstumais tarp tasky, naudojant parametrg T galima apibréZti
maziausig atstumg tarp taskuy, iki kurio TNC j taSkus neatsizvelgs
apdorojimo metu.

Poveikis
M124 taikoma tik sakinio pradzioje.

TNC atkuria M124, jei M124 jvedate be parametro T arba parenkate
naujg programa.

M124 jvestis

Jei padéties sakinyje jvedate M124, tada TNC tesia Sio dialogo sakinj
ir uzklausia maziausio atstumo iki tasko T.

T galite nustatyti ir naudojant Q parametra (zr. ,Principas ir funkcijy
perziara” psl. 276).
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Apdoroti nedideles konturo atkarpas: M97

Standartiniai veiksmai

TNC iSoriniame kampe jterpia pereinamajj apskritima. Jei kontdro
atkarpos yra itin trumpos, jrankis galéty pazeisty kontira.

TNC tokioje vietose nutraukia programos eiga ir perduoda klaidos
praneSima ,Jrankio spindulys per didelis®.

Veiksmai su M97

TNC kontiro elementams — kaip ir vidiniams kampams — nustato
pjavio taskg trajektorijoje ir jrank| traukia per §j taska.

M97 uzprogramuokite tame sakinyje, kuria yra nustatytas iSorinio
kampo taskas.

LA(Zr. ,ISankstinis kontlro apskaiciavimas su

@ Vietoj M97 reikéty naudoti daug galingesne funkcijg M120
pakoreguotu spinduliu (LOOK AHEAD): M120” psl. 337)!

Poveikis
M97 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M97.

Kontiiro kampg gali reikti papildomai apdirbti mazesniu

@ Naudojant M97, kontdro kampas bus visiSkai apdirbtas.
jrankiu.

HEIDENHAIN iTNC 530

v

iksmams

ijos vei

ol |

Yi

—>>p—o

© Y

©
_L.»@_

Y

10.4 Papildomos funkcijos trajektor

" @



iksmams

ijos vei

10.4 Papildomos .kcijos trajektor

NC pavyzdiniai sakiniai

w

32

Jrankis su dideliu jrankio spinduliu

Pritraukti 13 kontdro taskg
Apdirbti mazg kontaro atkarpg 13 ir 14
Pritraukti 15 kontdro taskg
Apdirbti mazg kontaro atkarpg 15 ir 16
Pritraukti 17 kontdro taskg
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Visiskai apdirbti atvirus kontiro kampus: M98

Standartiniai veiksmai

TNC vidiniuose kampuose nustato frezavimo trajektorijy pjavio taska ir
nuo Sio tasko traukia jrankj nauja kryptimi.

Kai kontdro kampuose yra atviras, atliekamas nevisi§kas apdirbimas:

Veiksmai su M98

Naudojant papildomg funkcijg M98, TNC jrankj tolyn traukia tol, kol
apdirbamas kiekvienas kontaro taskas:

Poveikis
M98 taikoma tik programos sakiniuose, kuriuose uzprogramuota M98.
M98 taikoma sakinio pabaigoje.
NC pavyzdiniai sakiniai
IS eilés pritraukti 10, 11 ir 12 kontdro taskus:
N100 G01 G41X..Y..F..*
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Pastimos koeficientas jstimimo judesiams:
M103

Standartiniai veiksmai

Neatsizvelgiant j judéjimo kryptj, TNC traukia jrankj paskutinj kartg
uzprogramuota pastima.

Veiksmai su M103

Pastimos sumazinimas su M103 yra efektyvus, kai
@ nustatytas Bit4 MP7440=1.

TNC sumazina trajektorijos pastima, kai jrankis traukiamas neigiama
jrankio aSies kryptimi. Pastima jstumiant FZMAX, apskai€iuojama
pagal paskutine uzprogramuotg pastimg FPROG ir koeficientg F%:

FZMAX = FPROG x F%

Iveskite M103

Jei padéties sakinyje jvesite M103, tada TNC tes dialogg ir uzklaus
koeficiento F.

Poveikis

M103 taikoma sakinio pradzioje.
AtSaukti M103: M103 vél uzprogramuokite be koeficiento

plokStumai. Pastimos mazinimas taikomas judant

@ M103 taikomas ir esant aktyviai, pasuktai apdirbimo
pasuktos jrankio asies neigiama kryptimi.

NC pavyzdiniai sakiniai
Pastlima jstumiant sudaro 20% plok$tumos pastimos.

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Faktiné trajektorijos pastima (mm/min.):

500
500
100
141
500
500
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Pastima milimetrais/suklio apsukimas: M136 g
Standartiniai veiksmai (]
TNC traukia jrankj programoje nustatyta pastiima F, mm/min. E
)

Veiksmai su M136 L4
Coliy programose M136 negalima derinti su integruota q>’

nauja pastima FU. n

Kai M136 aktyvi, suklys negali bati reguliuojamas. (_)‘

Naudojant M136, TNC jrankj traukia ne mm/min., o programoje
nustatyta pastima F, milimetrais/spindulio apsukimui. Jei apsuky
skaiciy pakeiciate pasirinke suklio perraSymg, TNC pastlima pritaiko
automatiskai.

Poveikis

M136 taikoma sakinio pradZioje.

M136 atSauksite uzprogramave M137.

10.4 Papildomos funkcijos trajektor
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Pastumos greitis formuojant apskritimo lankus:
M109/M110/M111

Standartiniai veiksmai

UzZprogramuotg pastiimos greitj TNC susieja su jrankio centro
trajektorija.

Veiksmai formuojant apskritimo lankus su M109

Atliekant vidaus ir iSorés apdirbimg, TNC iSlaiko vienodg apskritimo
lanky jrankio aSmeny pastima.

Démesio — pavojus jrenginiui ir ruoSiniui!
Kai yra labai mazi iSoriniai kampai, TNC padidina pastima

taip stipriai, kad gali bdti pazeistas jrankis arba ruosinys.
M109 venkite, kai iSoriniai kampai yra mazi.

Veiksmai formuojant apskritimo lankus su M110
TNC vienoda pastimg formuojant apskritimo lankus i$laiko tik

apdirbant vidy. Apdirbant apskritimo lanky iSore, atliekamas pastimos
pritaikymas.

Apdorojant apskritimo lanky vidy, M110 taikomas su
@ kontdro ciklais (ypatingas atvejis).

Jei M109 arba M110 prie$ apdirbimo ciklo i8kvietimg
apibrésite didesniu nei 200 numeriu, tai ir apdirbimo cikly
metu apskritimo lankams bus atliekamas pastiimos
pritaikymas. Pradiné padétis bus atstatyta apdirbimo ciklo
pabaigoje arba jj nutraukus.

Poveikis

M109 ir M110 galioja nuo sakinio pradzios. M109 ir M110 atstatysite
pasirinke M111.
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ISankstinis kontiro apskaic¢iavimas su
pakoreguotu spinduliu (LOOK AHEAD): M120

Standartiniai veiksmai

Jei jrankio spindulys yra didesnis uz kontdro atkarpag, kuria turi bati
judama su pakoreguotu spinduliu, tai TNC nutraukia programos eigg ir
parodo klaidos pranesima. M97 (zr. ,Apdoroti nedideles kontdro
atkarpas: M97” psl. 331) uzkerta kelig klaidos pranesimui, taciau dél to
atsiranda jpjovimo Zymiy ir papildomai perstumiamas kampas.

Jei jpjovimy atsiranda gale, TNC tam tikromis aplinkybémis pazeidzia
kontdra.

Veiksmai su M120

TNC patikrina kontlirg su pakoreguotu spinduliu, ar jo gale néra
ipjovimy ir susikirtimy, tada i$ anksto nuo aktualaus sakinio
apskaiciuoja jrankio trajektorijg. Vietos, kuriose jrankis galéty pazeisti
kontirg, lieka neapdirbtos (paveiksle pavaizduotos tamsiau). M120
galite naudoti ir tam, kad prie skaitmeniniy arba paprasty duomenuy,
sukurty iSorine programavimo sistema, baty pridéta jrankio spindulio
korekcija. Taip bus kompensuoti nuokrypiai nuo teorinio jrankio
spindulio.

Sakiniy skaiciy (maks. 99), kurj i$ anksto apskaiciuoja TNC, uz M120
nustatysite pasirinkg LA (angl. Look Ahead: numatyk i§ anksto). Kuo
didesnj TNC i$ anksto apskai€iuojamy sakiniy skaiciy pasirinksite, tuo
léCiau vyks sakiniy apdorojimas.
vestis
Jei padéties sakinyje jvedate M120, tada TNC tesia Sio dialogo sakinj
ir uzklausia i$ anksto apskaiCiuojamy LA sakiniy skaiciaus.
Poveikis
M120 turi bati NC sakinyje, kuriame taip pat yra spindulio korekcija G41
arba G42. M120 nuo Sio sakinio taikoma tol, kol

spindulio korekcijg atSaukite G40,

uzprogramuojate M120 LAO,

M120 uzprogramuojate be LA,

naudodami % iSkvieliate kitg programa,

naudodami ciklag G80 arba PLANE funkcijg pasukate apdirbimo

plokstuma.

M120 taikoma sakinio pradzioje.
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Apribojimai

=)
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Pakartotine jeitj j kontlrg po iSorinio/vidinio stabdymo
galite atlikti tik pasirinke funkcijg PASKUBA PRIE
SAKINIO N. Pries paleisdami sakinio paskubg, privalote
atSaukti M120 (programg i$ anksto parinkti per PGM
MGT, nenaudoti GOTO 0), prieSingu atveju TNC
perduos klaidos praneSima.

Jei naudojate trajektorijos funkcijas G25 ir G24,
sakiniuose pries ir uz G25 bei G24 gali biti tik apdirbimo
plokStumos koordinatés

Jei jvedate per didele LA reikSme, gali pasikeisti
apdorotas kontdras, nes TNC gali praleisti per daug NC
sakiniy.
Prie$ naudodami toliau pateiktas funkcijas, turite
atSaukti M120 ir spindulio korekcija:

Ciklas G60 Paklaida

Ciklas G80 Apdirbimo plokstuma

PLANE funkcija

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (tik atviro, nekoduoto teksto
dialoge)

WRITE TO KINEMATIC (tik atviro, nekoduoto teksto
dialoge)
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Smagracio padéties uzdengimas vykstant
programai: M118

Standartiniai veiksmai

Programos eigos darbo rezimuose TNC jrankj traukia taip, kaip
nustatyta apdirbimo programoje.

Veiksmai su M118

Naudodami M118, vykstant programai smagraciu galite atlikti
korekcijg. Tam uzprogramuokite M118 ir milimetrais jveskite su asimi
susijusig verte (linijiné arba sukamoiji asis).

|vestis

Jei padéties sakinyje jvesite M118, tada TNC tes dialogg ir uzklaus su
asimi susijusiy ver¢iy. Koordinatéms jvesti naudokite oranzinius asiy
mygtukus arba ASCII klaviatara.

Poveikis

Padeéties nustatyma smagraciu atSauksite iS naujo uzprogramave
M118 be koordinaciy jvesties.

M118 taikoma sakinio pradzioje.

NC pavyzdiniai sakiniai
Vykstant programai, nuo uzprogramuotos vertés smagraciu apdirbimo

plokStumoje X/Y turi bati patraukta 1 mm, o sukamojoje aSyje B — +5°:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

M118 visada taikoma originalioje koordinaciy sistemoje,
@ net jei aktyvi apdirbimo plok§tumos pasukimo funkcija!

Linijiniy asiy M118 vertes TNC milimetry programoje
interpretuoja milimetrais, o coliy programoje — coliais.

M118 taikoma ir padéties nustatymo rankine jvestimi
darbo rezime!

M118 naudoti su susidirimo kontrole DCM galima tik
sustabdzius veikima (blyksi STIB). Jei bandysite traukti
uzdengdami smagraciu nustatytg padétj, TNC perduos
klaidos praneSima.
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Atitraukimas nuo kontiro jrankio asies kryptimi:
M140

Standartiniai veiksmai

Programos eigos darbo rezimuose TNC jrankj traukia taip, kaip
nustatyta apdirbimo programoje.

Veiksmai su M140

Naudodami M140 MB (move back), jrankio aSies kryptimi jvedamu
atstumu galite patraukti nuo kontdro.

|vestis

Jei padéties sakinyje jvesite M140, tai TNC tes dialogg ir uzklaus
atstumo, kuriuo jrankis turi bati atitrauktas nuo kontaro. Jveskite norimg
atstuma, kurj jrankis turi bati atitrauktas nuo kontdro, ir paspauskite
programuojamajj mygtukg MB MAX, kad baty patraukta iki poslinkio
intervalo krasto.

Papildomai galima uzprogramuoti pastima, kuria jrankis bus
traukiamas jvestg atstuma. Jei pastimos nejvesite, TNC §j atstumg
trauks greitgja eiga.

Poveikis
M140 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M140.
M140 taikoma sakinio pradzioje.
NC pavyzdiniai sakiniai
250 sakinys: jrankio atitraukimas nuo kontdro 50 mm
251 sakinys: jrankio traukimas iki poslinkio intervalo krasto
N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *
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pasukimo, M114 arba M128 funkcijoms. Jrenginiuose su
sukamosiomis galvutémis TNC jrankj traukia pasuktoje
sistemoje.

Naudodami funkcijg FN18: SYSREAD ID230 NR6, galite
nustatyti atstumg nuo aktualios padéties iki teigiamos
jrankio aSies poslinkio intervalo ribos.

Naudodami M140 MB MAX galite patraukti tik teigiama
kryptimi.

@ M140 taikomas ir esant aktyviniai apdirbimo plokStumos

PrieS M140 i$ esmeés reikéty apibrézti jrankio iSkvietg su
jrankio aSimi, prieSingu atveju veikimo kryptis nebus
apibrézta.

A Démesio — susidirimo pavojus!
Esant aktyvintai apsauga nuo susiddrimo DCM, TNC jrankj
traukia tik tol, kol atpazjstamas susiddrimas ir tada NC

programga tesia be klaidos praneSimo. Taip gali susidaryti
judesiy, kurie nebuvo uzprogramuoti!

Zondavimo sistemos kontrolés blokavimas:
M141

Standartiniai veiksmai

Esant nukreiptam matavimo liestukui, TNC perduoda klaidos
prane8ima, kai turi bati traukiama jrenginio asis.

Veiksmai su M141

TNC jrenginio a$j traukia ir tuo atveju, kai zondavimo sistema yra
nukreipta. Sios funkcijos prireikia, jei matavimo ciklg jrasote kartu su
matavimo ciklu 3, kad zondavimo sistema po nukreipimo vél bity
patraukta naudojant padéties sakinj.

Démesio — susidiirimo pavojus!
Jei naudojate funkcijg M141, atkreipkite démesj, kad
zondavimo sistema buty patraukta tinkama kryptimi.

M141 taikoma tik manevrams su tiesés sakiniais.

Poveikis

M141 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M141.

M141 taikoma sakinio pradZioje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Trinti modaline programos informacija: M142

Standartiniai veiksmai
TNC Siose situacijoje atkuria programos informacija:

Pasirinkite naujg programg

|Jvykdykite papildomas funkcijas M2, M30 arba sakinj N99999999
%.... (atsizvelgiant j jrenginio parametrg 7300)

IS naujo apibrézkite ciklg su pagrindiniy veiksmy vertémis

Veiksmai su M142
Bus atkurta visa modaliné programos informacija iki pagrindinio
sukimo, 3D sukimo ir Q parametry.

@ Funkcijos M142 naudoti negalima sakinio paskuboje.

Poveikis

M142 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M142.

M142 taikoma sakinio pradzioje.

Trinti pagrindinj sukima: M143

Standartiniai veiksmai

Pagrindinis sukimas taikomas tol, kol jj atkuriate arba perraSote nauja
verte.

Veiksmai su M143
NC programoje TNC istrina pagrindinj sukima.

@ Funkcijos M143 naudoti negalima sakinio paskuboje.

Poveikis

M143 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M143.

M143 taikoma sakinio pradzioje.

342

Programavimas: papildomos funkcijos @



Jrankio automatinis pakélimas nuo kontiiro
sustabdzius NC: M148

Standartiniai veiksmai

Sustabdzius NC, TNC sustabdo visus manevrus. Jrankis lieka stovéti
pertraukimo taske.

Veiksmai su M148

@ Funkcija M148 turi atblokuoti jrenginio gamintojas.

TNC jrankj nuo kontdro jrankio aSies kryptimi atitraukia 0,1 mm, jei
jrankiy lentelés stulpelyje LIFTOFF aktyviam jrankiui nustatéte
parametrg Y (zr. ,Jrankiy lentelé: standartiniai jrankiy duomenys”
psl. 173).

LIFTOFF taikoma Siose situacijose:

jei sustabdeéte NC,

jei programiné jranga sustabdé NC, pvz., jei pavaros sistemoje
pasireiské klaida,

nutrikus sroveés tiekimui. Kelig, kurj TNC pasislenka nutriikus srovés
tiekimui, jrenginio gamintojas nustato jrenginio parametre 1160.

Démesio — susidirimo pavojus!
Atkreipkite démesj, kad vél pritraukiant prie kontdro, ypac

iSlinkusiuose plotuose, gali bati paZeistas kontdras. Prie$
pritraukdami patraukite jrankij!

Poveikis
M148 taikoma tol, kol deaktyvinsite pasirinke funkcijg M149.

M148 taikoma tik sakinio pradzioje, M149 — sakinio pabaigoje.
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10.4 Papildomos funkcijos trajektor

Galinio jungiklio pranesimo blokavimas: M150

Standartiniai veiksmai

TNC programos eigg sustabdo klaidos pranesimu, kai jrankis padéties
sakinyje turi palikti aktyvig darbine erdve. ISvedamas klaidos
pranesimas ir tik tada atlieckamas padéties sakinys.

Veiksmai su M150

Jei padéties sakinio su M150 galinis taskas yra uz aktyvios darbinés
erdvés, tada TNC jrankj traukia iki darbinés erdvés ribos ir programos
eigq tesia be klaidos pranesimo.

A Démesio — susidurimo pavojus!
Atkreipkite démesj, kad Zenkliai pasikeisti gali pritraukimo
kelias iki uz M150 sakinio uzprogramuotos padéties!

M150 taikomas ir poslinkio intervalo riboms, kurias
apibréziate MOD funkcijoje.

M150 taikoma ir tada, jei aktyvinate smagracio padeties
uzdengimo funkcijg. Tada TNC jrankj traukia nustatyta
maksimalia smagracio padéties uzdengimo verte galinio
jungiklio kryptimi.

Esant aktyvintai apsauga nuo susidarimo DCM, TNC jrankj
traukia tik tol, kol atpazjstamas susiddrimas ir tada NC
programg tesia be klaidos praneSimo. Taip gali susidaryti
judesiy, kurie nebuvo uzprogramuoti!

Poveikis

M150 taikoma tik tiesés sakiniuose ir programos sakinyje, kuriame
uzprogramuota M150.

M150 taikoma sakinio pradzioje.
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10.5 Papildomos funkcijos
lazerinéms pjovimo stakléms

Principas

Per S analoginj iSvadg TNC perduoda jtampos vertes, skirtas lazerio
galingumui valdyti. Naudodami M funkcijas nuo M200 iki M204,
vykstant programai galite reguliuoti lazerio galinguma.

Papildomy funkcijy lazerinéms pjovimo stakléms jvestis

Jei padéties sakinyje lazerinéms pjovimo stakléms jvesite M funkcija,
tada TNC tes dialogg ir uzklaus atitinkamy papildomos funkcijos
parametry.

Visos papildomos funkcijos lazerinéms pjovimo stakléms taikomos
nuo sakinio pradzios.

Tiesioginé uzprogramuotos jtampos iSvestis:
M200

Veiksmai su M200
TNC uz M200 uzprogramuotg verte iSveda kaip jtampa V.

|vesties sritis: nuo 0 iki 9.999 V

Poveikis

M200 taikoma tol, kol naudojant M200, M201, M202, M203 arba M204
iSvedama nauja jtampa.

Jtampa kaip atkarpos funkcija: M201

Veiksmai su M201

M201 iSveda jtampa, atsizvelgiant j nuvaziuotg atstumg. TNC padidina
arba sumazina aktualig jtampg pagal uZzprogramuotg verte V.

|vesties sritis: nuo 0 iki 9.999 V

Poveikis

M201 taikoma tol, kol naudojant M200, M201, M202, M203 arba M204
iSvedama nauja jtampa.
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10.5 Papildomos funkcijos lazer

Jtampa kaip grei€io funkcija: M202

Veiksmai su M202

TNC iSveda jtampag kaip greicio funkcijg. Jrenginio gamintojas jrenginio
parametruose nustato iki trijy kreiviy FNR., kuriose greiciai gali bati
priskirti jtampoms. M202 pasirinkite kreive FNR., pagal kurig TNC
nustato iSvedama jtampa.

Jvesties sritis: nuo 1 iki 3

Poveikis

M202 taikoma tol, kol naudojant M200, M201, M202, M203 arba M204
iSvedama nauja jtampa.

Jtampos kaip laiko funkcijos iSvestis (nuo laiko
priklausantis didéjimas): M203

Veiksmai su M203

TNC iSveda jtampg V kaip laiko TIME funkcijg. TNC padidina arba
sumazina aktualig jtampa uzprogramuotame laike TIME pagal
uzprogramuotg jtampos verte V.

|vesties sritis

Jtampa V: nuo 0 iki 9.999 volty
Laikas TIME: nuo 0 iki 1.999 sekundziy
Poveikis

M203 taikoma tol, kol naudojant M200, M201, M202, M203 arba M204
iSvedama nauja jtampa.

Jtampos kaip laiko funkcijos iSvestis (nuo laiko
priklausantis impulsas): M204

Veiksmai su M204

TNC uzprogramuotg jtampg iSveda kaip impulsg su uzprogramuota
trukme TIME.

|vesties sritis

Jtampa V: nuo 0 iki 9.999 volty
Laikas TIME: nuo 0 iki 1.999 sekundziy
Poveikis

M204 taikoma tol, kol naudojant M200, M201, M202, M203 arba M204
iSvedama nauja jtampa.
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® 11.1 Specialiyjy funkcijy perzitra

13
N Jvairiems naudojimo badams TNC sidlo Sias, galingas specialigsias
funkcijas:
Funkcija Aprasymas

11.1 Specialiyjy funkcijy per.

Dinaminé susiddrimo kontrolé DCM su integruotu  Puslapis 351
jtempiklio valdikliu (pasirenkama programiné
jranga)

Bendrieji programos nustatymai GS Puslapis 371
(pasirenkama programiné jranga)

Adaptyvusis pastimos reguliavimas AFC Puslapis 386
(pasirenkama programiné jranga)

Dunkséjimo slopinimas ACC (pasirenkama Puslapis 397
programiné jranga)

Darbas su tekstinémis rinkmenomis Puslapis 398
Darbas su pjovimo duomeny lentelémis Puslapis 403

Mygtukas SPEC FCT ir atitinkamas programuojamasis mygtukas
leidzia prieiti prie kity TNC specialiyjy funkcijy. Toliau pateiktose
lentelése nurodoma, kokiomis funkcijomis galima naudotis.

Specialiyjy funkcijy SPEC FCT pagrindinis

meniu Creres Programare si editare
.. . . . . N118 X+100 Y+50%
e Pasirinkite specialigsias funkcijas N128 X+58 Y+0% EN
FCT N13@ G626 R15% e
N148 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20% = ; ‘
i Programuojama- & ﬁéggsﬁéégayﬂéﬁ 671 * =
Funkcija sis mygtukas Aprasymas ' =“’i‘
o ]
Kontu__ro ir taSky apdirbimo kanTaro / Puslapis 349 ;Q
funkcijos APDOROJTH.
- . - - s;“!‘umx I3
Apibrézti PLANE funkcijg e Puslapis 413 %v
PLOKSTUMA (ga % E
AprF?ZtI jvairias DIN/ISO PrOERAMOS Puslapis 350 g i e — RERERE
fu n kClJ as FUNKCTJOS (ATEIEfEAl PUNCT PRELUCR . ARSI SECTIUNE
Apibrézti suskirstymo taskg FTeRPTI Puslapis 150

SKYRIU
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Programos duomeny meniu

NUM. PROG.
REIKSMES

Pasirinkti programos duomeny meniu

Operare
manuals

Programare si editare

. Programuojama- 2
Funkcija sis mygtukas Aprasymas
Apibrézti ruosinj aLk Puslapis 108
Apibrézti medziagg Puslapis 404

WMAT

Pasirinkti nulinio tasko lentele

ATS. TAS.

Zr. naudotojo

N110 X+100 Y+50%
N12@ X+50 Y+@* "B
N130 G26 R15% =
N140 X+B Y+58%
N150 GOO® G40 X-20% P B
N1B@ 2+180 M2* ¥
NS9999889 %NEU G71 * -
il |
v Y
.
& ;L "
G-
%{moz %
OFF | onN
B
=
/

BLK
FORM

TABEL.
DEC. ORIG

‘ WMAT. ‘

EEii zinyng ,Ciklai*
|kelti laikiklj o Puslapis 367
IS naujo nustatyti laikiklj Puslapis 367

WMAT

Konturo ir tasky apdirbimo funkcijy meniu

KONTORO ~
TASKO
APDOROJIM.

Funkcija

Programuoja-
masis mygtukas

Pasirinkite kontdro ir tasky apdirbimo meniu funkcijas

Aprasymas

Operare
manuals

Programare si editare

11.1 Specialiyjy funkcijy perziira

Sudétingesniy kontiro
formuliy meniu iSkvieta

KOMPLEKS .
KONTTRO
FORMULE

Zr. naudotojo
zinyng ,Ciklai“

Pasirinkti tasky rinkmeng su
apdirbimo padétimis

SEL
PATTERN

Zr. naudotojo
zinyng ,Ciklai*
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11.1 Specialiyjy funkcijy pe

Konturo ir tasky apdirbimo funkcijy meniu psrere Programare si editare
.. . _ . v .y . . N118 X+100 Y+50%
KoNTaRO / Pasirinkite kontdro ir taSky apdirbimo meniu funkcijas |n12e x+50 v+o* " g
e N130 G26 R15% —
N148 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20% = _’; ‘
» Programuojama- » N16e 2+188 M2* ¥
Funkcija . Aprasymas N88888888 %NEU G71 * —
! sis mygtukas prasy ey
a 2
Pasirinkti kontlro apibreztj s Zr. naudotojo s
conTouR zinyng ,Ciklai“ - ‘
Priskirti kontdro aprasyma Zr. naudotojo o %N
Sontoe zinyng ,Ciklai*
yna &[]
. vy e ~, .
Apibrézti sudétingesne — Zr. naudotojo eceereen
kontdro formule LS zinyng ,,Ciklai“ o P e
Ivairil{ DIN/ISO funkCijq meniu Rt Programare si editare
.. . . .. . . N118 X+100 Y+50%
PROGRAMOS Pasirinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy N128 X+58 Y+0% EN
FUNKCIJOS H ASH H N138 G26 R15% —
apibrézties meniu Nioe s Ritns
N150 GO0 G40 X-20% b _’;
" Programuojama- . nN1BD Zrloe Mzx v
Funkcija . Aprasymas HEEEEEREE {2l Erd © ——
! sis mygtukas prasy ey
a e
Apibrézti sekos funkcijas sexos Puslapis 300 s |
FUNKCIJOS (‘i\ % ‘
g}umz %
oN
#00]
i i Al ==
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11.2 Dinaminé susidurimo kontrolé
(pasirenkama programiné
jranga)

Funkcija

Collision Monitoring) prie TNC ir Jasy jrenginio turi
pritaikyti jrenginio gamintojas. Atkreipkite démes;j j
jrenginio vadova.

@ Dinamine susiddrimo kontrole DCM (angl.: Dynamic

Jrenginio gamintojas gali apibrézti bet kokius objektus, kuriuos TNC
kontroliuoja jrenginiui atliekant bet kokius judesius ir testuojant
programa. Jei du objektai, kuriy susiddrimas yra kontroliuojamas,
priartéja per arti vienas kito, atliekant programos testavimg ir
apdirbimg TNC perduoda klaidos pranesima.

Apibréztus susidarimo objektus TNC gali grafiSkai pavaizduoti bet
kuriuo jrenginio darbo rezimu ir testuojant programg (zr. ,Grafinis
apsaugos skyriaus vaizdavimas (FCL4 funkcija)” psl. 355).

TNC kontroliuoja ir aktyvy jrankj su jrankiy lenteléje jvestuilgiu ir jradyti
spinduliu susiddrimui (siGlomas cilindrinis jrankis). TNC pakopinj jrankj
kontroliuoja pagal apibréztj jrankiy lenteléje ir jj atitinkamai
pavaizduoja.

Jei atitinkamam jrankiui apibrézéte savo laikiklio kinematikg su
susiddrimo objekto apraSymu ir priskyréte jrankiy lentelés stulpelyje
KINEMATIC esanciam jrankiui, TNC kontroliuos ir §j jrankio laikiklj(zr.
w,irankio laikikliy kinematika” psl. 183).

Atsizvelgiant j tai, j susiddrimo kontrole galite integruoti ir paprastus
jtempiklius (Zr. ,Jtempiklio kontrolé (pasirenkama programiné jranga)”
psl. 358).
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Atkreipkite démesj j Siuos apribojimus:

DCM padeda sumazinti susiddrimo pavojy. Taciau
eksploatuojant TNC negali atsizvelgti j visas
konfigdracijas.

TNC neatpazjsta apibrézty jrenginio komponenty ir
jrankio su gabalu susiddrimo.

DCM nuo susiddrimo gali apsaugoti tik tuos jrenginio
komponentus, kuriy matmenis ir padétis jrenginio
gamintojas teisingai apibrézé jrenginio koordinaciy
sistemoje.

TNC jrankj gali kontroliuoti tik tada, kai jrankiy lenteléje
apibréZtas teigiamas jrankio spindulys. |rankio su 0
spinduliu (daznai naudojamas grgztams) TNC negali

kontroliuoti, todél pateikia atitinkama klaidos pranesima.

TNC gali kontroliuoti tik tuos jrankius, kuriems
apibréZéte teigiamus jrankio ilgius.

Paleidziant zondavimo sistemos ciklg, TNC nebetikrina
liestuko ilgio ir matuoklio antgalio skersmens, kad
sistema galéty patikrinti ir susiddrimo objektus.

Tam tikry jrankiy (pvz., pjovimo galvuciy) susiddrimg
sukeliantis skersmuo gali bati didesnis uz jrankio
korekcijos duomenimis apibréZtus matmenis.

Funkcija ,Smagracio padéties uzdengimas“ (M118 ir
bendrieji programos nustatymai) kartu su susidtrimo
kontrole galima naudoti tik sustabdzius veikima (blyksi
STIB). Kad M118 baty galima naudoti be apribojimuy,
programuojamuoju mygtuku DCM turi atSaukti meniu
Susidiirimo kontrolé (DCM) arba aktyvinti kinematikg be
susiddrimo objekto (CMO)

Cikluose ,Grezimas be iSlyginamojo laikiklio* DCM
funkcionuoja tik tada, kai naudojant MP7160 aktyvinta
tiksli jrankio aSies su sukliu interpoliacija
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Susidirimo kontrolé rankiniuose darbo
rezimuose

Darbo rezimuose Rankinis arba El. smagratis TNC sustabdo judesj, kai
objektai, kuriy susiddrimas stebimas, vienas prie kito priartéja 3—5 mm.
Tuo atveju TNC parodo klaidos pranesimg, kuriuose minimi abu
susiddrimg sukeliantys kinai.

Jei ekrano iSdéstyme pasirinkote taip, kad kairéje rodomos padétys, o
desinéje — susiddrimo objektai, tada TNC papildomai raudona spalva
parodo susidurian€ius susiddrimo objektus.

Kai parodomas jspéjimas dél susiddrimo, paspaudus
krypties mygtukg arba smagratj jrenginys judéti gali tik

tada, jei judesys padidina atstumg iki susiddrimo objekto,

taigi, pavyzdziui, paspaudus prieSingos krypties aSies

mygtuka.

Atstumg sumazinantys arba nekei€iantys jo judesiai

neleistini tol, kol aktyvi susiddrimo kontolé.

Susidiarimo kontrolés deaktyvinimas

kontrolé (pasirenkama programiné jranga)

Jei dél vietos turite sumazinti atstumg iki objekty, kuriy susiddrimas yra Rankiné eksploatacija P
kontroliuojamas, batina deaktyvinti susiddrimo kontrole.
Collision monitoring (DCM)
Program run: Active T H
KOliZijOS pavojus! Manual operation —
Kai deaktyvinsite susiddrimo kontrole, darbo rezimo 5 %
eilutéje pradés blykseti susidirimo kontrolés simbolis (Zr. —_—
toliau pateiktg lentele). =Ty
. e
Funkcija Simbolis ot el ovi1s [ o)
- - @ 7
Darbo rezimo eilutéje blyksintis simbolis, jei Ly T — . — =
susiddrimo kontrolé neaktyvi. s | "
Y ﬁ-ﬁ- S1 ©.808 &9 IS
ES.D. @: 15 T 5 z/s 1875 F o M5, 9
i
‘— = e
(72)
=
(7))
a Prir. perjunkite programuojamujy mygtuky juostg QD
c
”l Pasirinkite susiddrimo kontrolés deaktyvinimo meniu %
Pasirinkite meniu punkta Rankinis reZimas c
Deaktyvinkite susidarimo kontrole: paspauskite E
mygtukg ENT, darbo rezimo eilutéje blyksi susidarimo
kontrolés simbolis N
ASis patraukite rankiniu bldu, stebékite veikimo kryptj -

Vél aktyvinkite susidarimo kontrole: paspauskite mygtukg ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Susididrimo kontrolé automatiniame rezime

=)

Funkcijg ,Smagracio padéties uzdengimas“ su M118 ir
susiddrimo kontrole galima naudoti tik sustabdzius
veikima (blyksi STIB).

Jei susiddrimo kontrolé aktyvi, TNC padéties rodmenyje
rodo simbolj “-a..

Kai deaktyvinsite susidirimo kontrole, darbo rezimo
eilutéje pradés blykséti susidarimo kontroles simbolis.

Démesio — susidurimo pavojus!

Dél funkcijy M140 (zr. ,Atitraukimas nuo kontdro jrankio
asSies kryptimi: M140” psl. 340) ir M150 (Zr. ,Galinio
jungiklio pranesimo blokavimas: M150” psl. 344) gali bati
atliekami neuzprogramuoti judesiai, jei apdirbant Sias
funkcijas TNC atpazins susiddrima!

TNC judesius kontroliuoja pasakiniui, taigi jspéjimg dél susidarimo
perduoda tame sakinyje, kuris galety sukelti susidirimag, ir nutraukia
programos eigg. Pastimos sumazinimas kaip rankiniame rezime i$
esmes nevyksta.

354
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Grafinis apsaugos skyriaus vaizdavimas (FCL4

funkcija) Rul. program, secv. integrala :“:::’::::
Ekrano iSdéstymo mygtuku galite perzitréti JUsy jrenginiui apibréztus, Noo 5804t mas "
stabilius susidiirimo objektus ir iSmatuotus jtempiklius trimaciame Noa 591 541 x45 ¥+30 Fz50
vaizde (zr. ,Sakiniy sekos programa ir atskiro sakinio programa” Nile Goa"xisd ses yise. 5;5 RIS
ps| 86) N130 Go3 X+ 15 252 vi21.181 Ra7Sr
Programuojamuoju mygtuku galite parinkti ir vieng i$ galimy vaizdo x§:§:§5555332§3_1 o7 - s |
rezimy: | -
Ll
- @% SINm]
Funkcija P_rogramuqama- ssoex [
SIS mygtukas +250.000 Y -560.000 i
- e . .. *B +0.000 #C +0.008
Perjungti i$ karkasinio modelio j tdrinj vaizdg s
7 = s1_0.000 &g
REAL. @: 20 T S Z S 1875 M5 78
INCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA SCANARE NLOCUIRE TRBEL. TARBEL
Perjungti i tdrinio vaizdo j permatomg vaizdg & t ¢ soua | oee. orrs | £
Rodyti/paslépti koordinaciy sistemas, kurios IL.
susidaro dél kinematikos apraSymo
transformacijy

Pasukimo, sukimo ir mastelio funkcijos B
@jd bt S

Grafikg galite valdyti ir pele. Galima naudotis Siomis funkcijomis:

jei vaizduojamg modulj norite pasukti trimaciame vaizde: laikykite
paspaude desSinjjj pelés klavisa ir traukite pele. Atleidus deSinjjj pelés
klavisg, TNC gabalg nukreipia pagal apibréztg iSlygiavimg

jei norite vaizduojamag modelj perstumti: spauskite vidurinj pelés
klavi§g arba pelés ratukg ir traukite pele. TNC patraukia modelj
atitinkama kryptimi. Atleidus vidurinj pelés klavisg, TNC modelj
nukreipia j apibréztg padetj;

jei pele atitinkamoje srityje norite taikyti mastelio funkcija: spausdami
kairjjj pelés klavisg pazymékite staCiakampe mastelio sritj, mastelio
funkcijos sritj galite perstumti horizontaliai arba vertikaliai traukdami
pele. Atleidus kairjjj pelés klavisg, TNC padidina gabalg apibréztoje
srityje;

kad pele baty galima greitai padidinti ir sumazinti: pelés ratukg sukite
pirmyn arba atgal;

du kartus spusteléjus deSinjjj pelés klavisg: parenkamas standartinis
vaizdas.

idarimo kontrolé (pasirenkama programiné jranga)

inaminé sus
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Susidirimo kontrolé programos testavimo
darbo rezime

Naudojimas

Naudodami Sig funkcija jau prie$ pradedant apdirbimg galite atlikti
susiddrimo patikra.

Salygos

Kad baty galima atlikti grafinj imitavimo testa, Sig funkcija
turi atblokuoti jrenginio gamintojas.

()

Susidarimo testo atlikimas
Susiddrimo testo atskaitos taskg nustatykite MOD

# funkcijoje ,Ruosinys darbinéje erdvéje” (Zr. ,Ruosinio
vaizdavimas darbo erdveéje” psl. 587)!

Pasirinkite programos testavimo darbo rezimg

Pasirinkite ekrano iSdéstymag
PROGRAMA+KINEMATIKA arba KINEMATIKA

Du kartus perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg

Susidarimo patikrai nustatykite JJUNGTA

& 3]
7

H

juosta

Jjunkite programos testavimg

+
PALEISTI

356

Rankine - Invalid text number!
15

BEGIN PGM DCMTEST MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+@ 2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 5 Z 52500

PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX
CYCL DEF 247 ATSKAIT. TASKO NUST.
0339=415  ;ATSKAITOS TASKO NUM.

2+
© END PGM DCMTEST MM

SUSTABD.
TIES

=]

PALEISTI

PALEISTI
ATS.RINK.

RESET
+

PALEISTI

Pasirinkite programa, kurioje norite tikrinti susiddrima

Du kartus atgal perjunkite programuojamuyjy mygtuky
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Programuojamuoju mygtuku galite pasirinkti vieng i$ galimy vaizdo

rezimy:
.. Programuojama-
AR sis mygtukas
Perjungti i$ karkasinio modelio j tdrinj vaizdg @

Perjungti i$ tdrinio vaizdo j permatomg vaizdg @

Rodyti/paslépti koordinaciy sistemas, kurios IL.
susidaro dél kinematikos apraSymo
transformacijy

Pasukimo, sukimo ir mastelio funkcijos =
@j\f —

Valdymas pele: (zr. ,Grafinis apsaugos skyriaus vaizdavimas (FCL4
funkcija)” psl. 355)

kontrolé (pasirenkama programiné jranga)

urimo

inaminé susi
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11.3 Jtempiklio kontrolé
(pasirenkama programiné

iranga)
Pagrindai
Kad bty galima naudoti jtempiklio kontrole, jrenginio Sitenpliliiioneaguos inss o
@ gamintojas kinematikos aprasyme turi bati apibrézes PR —
leistinus i8déstymo taskus. Atkreipkite démesj j jrenginio = 0
vadova! - wiFix olenents Round Table e
Jusy jrenginyije turi bati jrankiams matuoti skirta, %’
prijungiama zondavimo sistema, prieSingu atveju AT
jtempiklio jrenginyje negalésite iSdéstyti. v Y
R . - o CReEy
Naudodami jtempikliy valdymo sistema, rankiniame reZime jrenginio
darbo srityje galite iSdéstyti paprastus jtempiklius, kad baty galima g
atlikti susidarimo kontrole tarp jrankio ir jtempiklio. =
Norint iSdestyti jtempiklius, reikia atlikti Siuos darbo etapus: e T o=
Siﬁlomq itempikliq mOdeIiaVimas PATALPINTI| PASALINTI KEISTI Ps%{l{{nril aRns FUI::::: FHB

HEIDENHAIN interneto puslapyije, jtempikliy bibliotekoje
HEIDENHAIN rekomenduoja tokius jtempiklius, kaip sraigtiniai
spaustuvai arba kumstelinis jdéklas, (zr. ,Sidlomi jtempikliai”

psl. 359), kurie buvo sukurti AK programine jranga
(KinematicsDesign). Jasy jrenginio gamintojas papildomai gali
sumodeliuoti sitlomus jtempiklius ir Jums juos pateikti. SiGlomy
jtempikliy rinkmenos plétinys yra cft

[tempiklio parametry nustatymas: FixtureWizard

Naudodami FixtureWizard (fixture = angl.: verZtuvas) apibrésite
tikslius jtempiklio matmenis, atlikdami sidlomy jtempikliy parametry
nustatymg. FixtureWizard gali bati naudojamas TNC jtempikliy
valdymo sistemoje. Jis sukuria iSdéstomg jtempiklj su konkrediais,
Jsy apibréztais matmenimis (Zr. ,Jtempiklio parametry nustatymas:
FixtureWizard” psl. 359). ISdéstomy jtempikliy rinkmenos plétinys
yra cfx

Itempikliy iSdéstymas jrenginyje

Interaktyviame meniu TNC Jums leidzia dalyvauti tikrame matavimo
procese. IS esmés matavimo procesas susideda i$ jvairiy jtempiklio
zondavimo funkcijy ir skirtingy dydziy jvesc€iy, pavyzdziui, sraigtinio
spaustuvo kumstelio atstumo (Zr. ,Jtempikliy vietos nustatymas
jrenginyje” psl. 361)

ISmatuoto jtempiklio padéties tikrinimas

Po to, kai iSdéstomas jtempiklis, prireikus TNC galite pavesti sukurti
matavimo programa, kurioje bus patikrinta iSdéstyto jtempiklio
esama padétis ir nustatytoji padétis. Jei nuokrypis tarp nustatytosios
ir esamos padéties per didelis, TNC perduoda klaidos praneSima (zr.
»ISmatuoto jtempiklio padéties tikrinimas” psl. 363)

358 Programavimas: specialios funkcijos @



Sialomi jtempikliai

HEIDENHAIN jtempikliy bibliotekoje rekomenduoja jvairius
itempiklius. Prireikus susisiekite su HEIDENHAIN (elektroninio pasto
adresas: service.nc-pgm@heidenhain.de) arba savo jrenginio
gamintoju.

Jtempiklio parametry nustatymas: FixtureWizard

Naudodami FixtureWizard, pagal sidlomus jtempiklius sukursite
jtempiklj su tiksliais matmenimis. Standartinius jtempiklius sidlo
HEIDENHAIN, prireikus jtempikliy jsigysite ir i$ savo jrenginio
gamintojo.

Jtempikliy modelius su parametrais turite nukopijuoti j TNC
@ ir tik tada galite paleisti FixtureWizard!

Sl ISkvieskite jtempikliy valdymo sistemg
FIxTURE Jjunkite FixtureWizard: TNC atidaro jtempikliy modeliy
CEE parametry nustatymo meniu
Pasirinkite jtempiklio modelj: TNC atidaro langa,
E kuriame galima pasirinkti jtempiklio modelj

(rinkmenos plétinys CFT). TNC rodo perzitros
vaizdg, kai Sviesus laukas yra ant CFT rinkmenos

Pele pasirinkite jtempiklio modelj, kuriam norite
nustatyti parametrus, patvirtinkite mygtuku Atidaryti

|veskite visus kairiajame lange vaizduojamus
jtempiklio parametrus, Zymeklj rodykliy klaviSais
veskite ant kito jvesties lauko. Jvedus vertes, TNC
desiniame apatiniame lange atnaujina jtempiklio 3D
vaizdg. DeSiniame virSutiniame lange TNC padoro
pagalbinj vaizdg, kuriame grafiSkai vaizduojami
jvedami jtempiklio parametrai

Jvesties lauke ISvesties rinkmena jveskite jtempiklio,
kuriam nustatomi parametrai, pavadinima ir
patvirtinkite spustelédami laukelj Sukurti rinkmeng.
Rinkmenos plétinys (CFX jtempikliams su nustatytais
parametrais) nereikalingas

Iﬂ | ISjunkite FixtureWizard

HEIDENHAIN iTNC 530

458 060 %#6+

Paransters
[ Z50.0008 mn
[ Te0.0000 mn
[ 50.0008 mn
[ 4e0.0000 mn
[ 50.0008 mn
[ 4e0.e000 mm
[ 160.0000 mn
[ =e.c000 mm
[ ze.0006 mn

Output File

[16_001_Schraubs tock .cfx

Generate File

Help Graphic
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FixtureWizard valdymas

FixtureWizard tiesiogiai valdomas pele. Traukdami skiriamasias linijas
ekrano iSdestyma galite nustatyti taip, kad TNC parametrus, pagalbinj
vaizda ir 3D grafika rodyty reikiamu dydziu.

3D grafiko vaizdavima galite pakeisti taip:
Padidinti/sumazinti modelj:
Sukant pelés ratukg modelis padidinamas arba sumazinamas

Perstumti modelj:

Spaudziant pelés ratuka ir kartu traukiant pele, modelis
perstumiamas

Sukti modelj:

Laikykite paspaude desinijjj pelés klaviSg ir kartu traukite pele, tada
modelis suksis

Atsizvelgiant j tai, galima naudoti ikonas, kurias spusteléjus atliekamos
Sios funkcijos:

Funkcija lkona

FixtureWizard iSjungimas

Pasirinkti jtempiklio modelj (rinkmenos su plétiniu
CFT)

Perjungti i$ karkasinio modelio j tarinj vaizdg

Perjungti i$ tdrinio vaizdo j permatomg vaizdg

Jtempiklyje apibrézty susidarimo objekty
pavadinimy rodymas / paslépimas

Jtempiklyje apibrézty patikros tasky rodymas /
paslépimas (funkcijos néra ToolHolderWizard)

Jtempiklyje apibrézty matavimo tasky rodymas /
paslépimas (funkcijos néra ToolHolderWizard)

Atstatyti pradine 3D vaizdo padétj

e EE e e
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Jtempikliy vietos nustatymas jrenginyje

=)

TTEMPIKL.
VALDYMAS

PATALPINTI

TESTI

RANK. BODU
PRADETI
MATUOTI

TIKRINIM.

i

TESTI

PERIMTI

DYDT

UZBAIG-
TI

=)

Perjunkite zondavimo sistemg ir tik tada nustatykite
jtempiklio vietg!

Jtempikliy valdymo sistemos iSkvieta

Pasirinkite jtempiklj: TNC atidaro jtempikliy
pasirinkimo meniu ir kairiajame lange parodo
jtempiklius, kuriuos galima pasirinkti aktyviame
kataloge. Kai parenkate jtempiklj, TNC deSiniajame
lange rodo grafine perzitra, kurig naudojant lengviau
iSrinkti tinkama jtempiklj. Jtempikliy rinkmenos pléetinys
yra CFX

Kairiajame lange pele arba rodykliy klavisais
pasirinkite jtempiklj. TNC desSiniajame lange parodo
atitinkamo pasirinkto jtempiklio perzitirg

Perimkite jtempiklj: TNC perduoda reikalingg
matavimo eilés tvarka ir jg parodo kairiajame lange.
Desiniajame lange TNC vaizduoja jtempiklj. Matavimo
taskai ant jtempiklio yra pazyméti spalvotu atskaitos
tasko simboliu. Papildomai numeracija rodo, kokia
eilés tvarka turite matuoti jtempiklj

Pradékite matavimo procesg: TNC atitinkamam
matavimo procesui parodo programuojamujy
mygtuky juostg su leistinomis zondavimo funkcijomis

Pasirinkite reikalingas zondavimo funkcijas: TNC yra
rankinio zondavimo meniu. Zondavimo funkcijy
aprasSymas: Zr. ,Perzidra”, psl. 507

Zondavimo proceso pabaigoje TNC ekrane parodo
uzfiksuotas matavimo vertes

Perimkite matavimo vertes: TNC baigia matavimo
procesg, pazymi jj matavimo eilés tvarkoje ir Sviesy
lauka nustato ant tolesnés uzduoties

Jei naudojant tam tikrg jtempiklj reikalinga vertés
jvestis, TNC ekrano apacioje parodo jvesties lauka.
Jveskite uzklaustos vertés, pvz., sraigtinio spaustuvo
ilgis, ir patvirtinkite programuojamuoju mygtuku
PERIMTI VERTE

Kai TNC pazymi visas matavimo uzduotis:
programuojamuoju mygtuku BAIGTI i§junkite
matavimo procesa

Matavimo eilés tvarka yra nustatyta jtempiklio modelyje.
Matavimo eilés tvarkg turi vykdyti zingsnis po zingsnio, i$
virSaus | apacia.

Naudojant daugkartinj tvirtinima, kiekvienam jtempikliui
vietg turite nustatyti atskirai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Jtempiklio keitimas

jrenginio stalo véliau pakoreguoti nebegalésite. Jei
pakeisite jtempiklio padétj, reikés jj pasalinti ir vietg
nustatyti i$ naujo!

O Keisti galima tik jvestas vertes. Jtempiklio padéties ant

FTENPTIL. ISkvieskite jtempikliy valdymo sistemg

Pele arba rodykliy klaviSais pasirinkite jtempiklj, kurj
norite pakeisti: TNC jrenginio vaizde pasirinktg
jtempiklj pazymi kita spalva

Keiskite pasirinktg jtempiklj: TNC lange matavimo eilés
tvarka rodo jtempiklio parametrus, kuriuos galite keisti

KEISTI

Pa$alinima patvirtinkite programuojamuoju mygtuku
TAIP, o programuojamuoju mygtuku NE — nutraukite

Jtempiklio pasalinimas

@ Démesio — susidirimo pavojus!

Jei pasalinsite jtempiklj, tada TNC jo nebekontroliuos, net
jei Sis jtempiklis dar bus priverztas ant jrenginio stalo!

FTENPTIL. ISkvieskite jtempikliy valdymo sistemg

Pele arba rodykliy klaviSais pasirinkite jtempiklj, kurj
norite pasalinti: TNC jrenginio vaizde pasirinktg
jtempiklj pazymi kita spalva

Pasalinkite pasirinktg jtempiklj

PASALINTI

Pasalinimg patvirtinkite programuojamuoju mygtuku
TAIP, o programuojamuoju mygtuku NE — nutraukite

362
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ISmatuoto jtempiklio padéties tikrinimas

Jei norite patikrinti iSmatuotg jtempiklj, TNC galite pavesti sukurti
patikros programg. Patikros programa apdoroti reikia pasirinkus
sakiniy sekos darbo rezimg. Tada TNC zonduoja patikros taskus,
kuriuos jtempiklio konstruktorius nustato jtempiklio modelyje, ir juos
jvertina. Patikros rezultatas bus pateiktas ekrane kaip protokolas ir
kaip protokolo rinkmena.

=)

TTEMPIKL.
VALDYMAS

TIKR.
PROGRAM.
SUKURTI

TNC patikros programas dazniausiai iSsaugo kataloge
TNC:system\Fixture\TpCheck PGM.

ISkvieskite jtempikliy valdymo sistemg

Lange Itempiklis su nustatyta vieta pele pazymékite
tikrinama jtempiklj: pazymétg jtempiklj TNC 3D vaizde
pateikia kita spalva

Paleiskite patikros programos sukirimo dialogg: TNC
atidaro langg jvesciai Patikros programos parametrai

Rankinis padéties nustatymas: nustatykite, kaip norite
pasirinkti atskirus patikros taskus — rankiniu badu, ar
automatiskai:

1: nustatymas rankiniu badu; kiekvieng patikros taskg
turite pritraukti aSies krypties mygtukais ir matavimo
procesg jjungti NC paleidimo mygtuku

0: patikros programa vyksta automatiskai, kai
zondavimo sistema rankiniu badu i$ anksto nustatote
saugiame aukstyje

Pastiimos matavimas
Zondavimo sistemos pastima mm/min. matavimo
procesui. |vesties sritis nuo 0 iki 3000

ISankstinis pastiimos nustatymas:

Padéties nustatymo pastima mm/min. atskiroms
matavimo padétims pritraukti. Jvesties sritis nuo O iki
99999,999

HEIDENHAIN iTNC 530

Itempiklio paruosimas

Progranos
ikeltis

Ttempiklio valdymas
Uietoje esantys itemp. Irenginys

- wFix elements Table
s11001.001
-

v wFix elements Round Table

ikr. proSTanos paran.
ank. padéties nustat. (1-0) FiNNNEEE
astamos matavimas
Sankst. pastamos nustat.? [Teee
Saugo: atstunas e
Leisnnaa nuokrypis |

it

OK(GER. ) Nutraukti

I
{Nust. itemp. vieta: pasir. ikabinimo taska ir pasp. pr. mygtukd ’NUST.VIETA”

v ‘

NUTRAUKTT
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Saugus atstumas

Saugus atstumas iki matavimo tasko, kurio TNC
laikosi iSankstinio padéties nustatymo metu. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Paklaida:

DidZiausias leistinas nuokrypis tarp nustatytosios ir
esamos atitinkamy patikros tasky padeéties. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999. Jei patikros taskas virSija
paklaidg, TNC perduoda klaidos pranesimag

Irankio numeris/ jrankio pavadinimas

Zondavimo sistemos jrankio numeris arba
pavadinimas |vesties sritis nuo 0 iki 30000,9 jvedant
numerj, maks. 16 simboliy jvedant pavadinima.
Jvedant jrankio pavadinima, jj raSykite apostrofose

Patvirtinkite jvestj: TNC sukuria patikros programa,
iSSokanciame lange parodo patikros programos
pavadinimg ir uzklausia, ar norite vykdyti patikros
programa

Atsakykite paspaude NE, jei patikros programg norite
vykdyti véliau, spauskite TAIP, jei patikros programag
norite vykdyti dabar

Jei paspaudéte TAIP, TNC perjungia sakiniy sekos
darbo rezimg ir automatiskai parenka sukurtg patikros
programa

Jjunkite patikros programa: TNC Jus paragina
zondavimo sistema rankiniu badu i§ anksto nustatyti
taip, kad ji bty saugiame aukstyje. Sekite nurodymus
iSSokanciame lange

Jjunkite matavimo procesa: TNC i$ eilés pritraukia

kiekvieng patikros taska. Tada programuojamuoju
mygtuku nustatykite padeties nustatymo strategija.
Kiekvieng patvirtinkite NC paleidimo mygtuku

Patikros programos pabaigoje TNC parodo iSSokantj
langg su nuokrypiais nuo nustatytosios padéties. Jei
patikros taskas yra uz paklaidos riby, TNC
iSSokanc¢iame lange parodo klaidos tekstg
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Valdyti laikiklius

ISmatuotus jtempiklius galite i§saugoti ir atkurti per archyvo funkcijg. Si
funkcija ypa¢ naudinga nulinio tasko jtempimo sistemose ir labai
pagreitina derinimo procesa.

Laikikliy valdymo funkcijos

Sias funkcijas galima naudoti laikikliams valdyti:

. Programuojama-
Funkcija sis mygtukas
ISsaugoti laikikl] zésausorz

a2 TR
|kelti iSsaugotg laikiklj BTz
e
Kopijuoti iSsaugota laikiklj KopLJUOTT
s
Pervadinti iésaugota |a|k|kl1 PERVADIN.
)= s
IStrinti iSsaugota laikiklj JuETIS
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T“* ISsaugoti laikiklj

o)) aTenpc Prireikus iSkviesti jtempikliy valdymo sistemg

% Mygtukais su rodyklémis pasirinkite jtempiklj, kurj

— norite iSsaugoti

Q ARCHYURS Pasirinkite archyvavimo funkcija: TNC parodo langg

c jame jau i$saugotus laikiklius

= zesausoTt ISsaugokite aktyvy jtempiklj j archyva (ZIP rinkmeng):
a5’ EL TNC parodo langg, kuriame galima archyvo

pavadinimg

|veskite pageidaujamg rinkmenos pavadinimg ir
patvirtinkite programuojamuoju mygtuku TAIP: TNC
iSsaugo ZIP archyva kietajame archyvo aplanke
(TNC:\system\Fixture\Archive)

|kelti laikiklj ranka
FTENPIIL. Prireikus iSkviesti jtempikliy valdymo sistemg

Jei reikia, mygtukais su rodyklémis pasirinkite
jkabinimo taska, kuriame norite atkurti iSsaugotg
laikiklj

ARCHyUAS Pasirinkite archyvavimo funkcijg: TNC parodo langg
jame jau iSsaugotus laikiklius

Mygtukais su rodyklémis pasirinkite laikiklj, kurj norite
atkurti

TeLTL |kelkite pasirinktg laikiklj: TNC suaktyvina pasirinktg
e laikiklj ir grafiSkai parodo laikiklyje esant;j jtempiklj

atitinkama TNC dialogo klausimg patvirtinti

O Jei laikiklj atkursite kitame jkabinimo taske, tuomet turesite
programuojamuoju mygtuku TAIP.

11.3 Jtempiklio kontrolé (pasirenkama program
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Jkelti laikiklj naudojant programa
ISsaugotus laikiklius galima iSaktyvinti ir aktyvinti naudojant programa.
Tada atlikite Siuos veiksmus:

Jjunkite programuojamujy mygtuky juostg su
e specialiosiomis funkcijomis

AU, PROG. parinkite grupe PROGRAMOS NUSTATYMAI;

E perjunkite programuojamujy mygtuky juosta;
e Nurodykite laikiklio marsrutg ir inkmenos pavadinima,
PRSIR. patvirtinkite mygtuku ENT

Laikikliai dazniausiai iSsaugomi kataloge
@ TNC:\system\Fixture\Archive.
Atkreipkite démesj, kad jkeliamas laikiklis baty iSsaugotas

kartu su aktyvia kinematika.

Atkreipkite démesj, kad automatiskai aktyvinant laikiklj
nebdty aktyvintas joks kitas spaudiklis, jei reikia, pries tai
naudokite funkcijg FIXTURE SELECTION RESET.

Laikiklius galite aktyvinti ir per padékly lentelés stulpelj
FIXTURE.

ISaktyvinti laikiklj naudojant programa
Aktyvius laikiklius galite iSaktyvinti naudodami programg. Tada atlikite
Siuos veiksmus:

Jjunkite programuojamujy mygtuky juostg su
ECT specialiosiomis funkcijomis

m. pros. parinkite grupe PROGRAMOS NUSTATYMAI;
E Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg
Laz- parinkite atkarimo funkcijg, patvirtinkite mygtuku END;

KIKLIO
ATSTATA

11.3 Jtempiklio kontrolé (pasirenkama programiné jranga)
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11.4 Jrankiy laikikliy valdymo
sistema (pasirenkama
programiné jranga DCM)

Pagrindai

Jisy jrenginio gamintojas privalo priderinti TNC Siai
@ funkcijai, laikykités jrenginio vadove pateikty nurodymuy.

Analogiskai kaip jtempikliy kontrole, galima jdiegti jrankiy laikiklius su
susiddrimo kontrole.

Kad baty galima jrankiy laikiklius suarchyvuoti susidarimo kontrolei,
reikia atlikti kelis veiksmus:

Modeliuoti jrankiy laikiklius

HEIDENHAIN internetinéje HEIDENHAIN svetainéje sitlo jrankiy
laikiklius, kurie buvo sukurti su kompiuterine programine jranga
(KinematicsDesign). Jasy jrenginio gamintojas papildomai gali
sumodeliuoti silomus jrankiy laikiklius ir Jums juos pateikti. Sidlomy
jrankiy laikikliy rinkmeny plétinys yra cft

Nustatyti jrankiy laikikliy parametrus: ToolHolderWizard
Naudodami ToolHolderWizard (toolholder = engl.: jrankiy laikiklis)
apibrésite tikslius laikiklio matmenis, atlikdami siGlomy laikikliy
parametry nustatyma. IS jrankiy lentelés iSkvieskite
»,ToolHolderWizard®, jei jrankiy laikiklio kinematikai norite priskirti
jrankj. Jrankiy laikikliy su nustatytais parametrais rinkmenos plétinys
yra cfx

Suaktyvinti jrankiy laikiklius

Jrankiy lenteléje TOOL.T stulpelyje KINEMATIC jrankiui priskirkite
norimg jrankio laikiklj (Zr. ,Laikikliy kinematikos priskyrimas”

psl. 183)

Sialomi jrankio laikikliai
HEIDENHAIN sidlo jvairius jrankiy laikiklius. Prireikus susisiekite su

HEIDENHAIN (elektroninio pasto adresas: service.nc-
pgm@heidenhain.de) arba savo jrenginio gamintoju.
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Nustatyti jrankiy laikikliy parametrus:
ToolHolderWizard

Naudodami ToolHolderWizard, pagal sitGlomus jrankiy laikiklius
sukursite jrankiy laikiklj su tiksliais matmenimis. Tam HEIDENHAIN
sidlo jrankiy laikiklius, jy taip pat galite jsigyti iS savo jrenginio
gamintojo.

Jrankiy laikikliy modelius su parametrais turite nukopijuoti j
@ TNC ir tik tada galite paleisti ToolHolderWizard!

Norédami jrankiui priskirti laikikliy kinematika, atlikite tokius veiksmus:

Pasirinkite bet kokj jrenginio darbo rezimg

SRS Pasirinkite jrankiy lentele: paspauskite .
i programuojamajj mygtukg JRANKIY LENTELE

JuNGTTS Programuojamajam mygtukui REDAGUOTI

&5 nustatykite ,)J.”
E Pasirinkite paskutine programuojamujy mygtuky

juostg

e B Jjunkite disponuojamos kinematikos sgrasg: TNC rodo

SUERTRIRL visas laikikliy kinematikas (.TAB rinkmenos) ir visas

Su jau nustatytais parametrais jrankiy laikikliy
kinematikas (.CFX rinkmenas)

KN, ouom. ISkviesti ToolHolderWizard
Pasirinkite jrankiy laikiklio modelj: TNC atidaro langa,
E kuriame galima pasirinkti jrankiy laikiklio modelj

(rinkmeny plétinys CFT)

Pele pasirinkite jrankiy laikiklio modelj, kuriam norite
nustatyti parametrus, patvirtinkite mygtuku Atidaryti

Jveskite visus kairiajame lange vaizduojamus
parametrus, zymeklj rodykliy klaviSais veskite ant kito
jvesties lauko. Jvedus vertes, TNC deSiniame
apatiniame lange atnaujina jrankiy laikiklio 3D vaizda.
Desiniame virSutiniame lange TNC parodo pagalbinj
vaizdg, kuriame grafiskai vaizduojami jvedami
parametrai

Jvesties lauke ISvesties rinkmena jveskite jrankiy
laikiklio, kuriam nustatomi parametrai, pavadinimg ir
patvirtinkite spustelédami laukelj Sukurti rinkmeng.
Rinkmenos plétinys (CFX jtempikliams su nustatytais
parametrais) nereikalingas

ﬂ | Uzbaigti ToolHolderWizard

Valdyti ToolHolderWizard

ToolHolderWizard valdymas yra toks pats, kaip FixtureWizards
valdymas: (Zr. ,FixtureWizard valdymas” psl. 360).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pasalinti jrankiy laikiklj

@ Démesio — susidirimo pavojus!

Jei padalinsite jrankiy laikiklj, tuomet TNC nebekontroliuos
Sio laikiklio, net jei jis bty suklyje!

Jrankio laikiklio pavadinima istrinti i$ jrankiy lentelés TOOL.T
stulpelio KINEMATIC.
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11.5 Bendrieji programos
nustatymai (pasirenkama
programiné jranga)

Naudojimas

Funkcija Bendrieji programos nustatymai, kuri dazniausiai taikoma
formuojant dideles formas, galima naudotis programos eigos darbo
rezimuose ir MDI rezime. Galite apibrézti jvairias koordinaciy
transformacijas ir nustatymus, kurie bendrai arba kei€iant gali bati
taikomi atitinkamoje NC programoje, o NC programos keisti nereikés.

Bendruosius programos nustatymus galite aktyvinti ar deaktyvinti ir
programos viduryje, jei nutrauksite programos eiga (zr. ,Apdirbimo
nutraukimas” psl. 551). TNC nedelsiant atsizvelgs j Jisy apibréztas
vertes, kai vél jjungsite NC programa, prir. valdymo sistema per
pakartotinio pritraukimo meniu pritraukia nauja padét; (zr. ,Pakartotinis
pritraukimas prie kontdro” psl. 558).

Galima naudotis Siais bendraisiais programos nustatymais:

Funkcijos lkona Puslapis
Pagrindinio sukimo Q Puslapis 376
Keisti asis ‘E_( Puslapis 377
Papildomas, pridedamasis nulinio tasko Puslapis 378
perkélimas —Kp
Uzdengtas atspindéjimas : Puslapis 378
Cl_é_D
ASiy blokavimas %\é— Puslapis 379
UzZdengtas sukimas @ Puslapis 379
Bendrai galiojancio pastiimos koeficiento  [&7 Puslapis 379
apibréztis 1nup
Sn)agrac_':io_pa_détie_s u2dengimo_ _ ‘b@ Puslapis 380
apibreztis, ir virtualia aSies kryptimi VT
Ribinio lygio apibréztis, vaizdavimas Puslapis 382
grafiku E
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Jei savo NC programoje naudotoje funkcijg M91/M92
(traukti j jrenginiui nustatytas padétis), negalésite naudoti
Siy bendryjy programos nustatymu:

ASis pakeisti tomis asimis, kuriose pritraukiamos
jrenginiui nustatytos padétys

Uzblokuoti aSis

Look Ahead funkcijg M120 galite naudoti tada, jei pries
jjungdami programa aktyvinote bendruosius programos
nustatymus. Kai esant aktyviai M120 programos viduryje
pakeiCiate bendruosius programos nustatymus, TNC
perduoda klaidos praneSimg ir uzblokuoja tolesnius
darbus.

Esant aktyviai susiddrimo kontrolei DCM, galite traukti
naudodami smagracio padéties uzdengima, jei apdirbimo
programa nutraukéte iSoriniu stabdymo mygtuku.

Formoje TNC pilka spalva pavaizduoja visas jrenginyje
aktyvias asis.

Perkélimo vertes ir smagracio padéties uzdengimo vertes
formoje reikia apibrézti milimetrais, pasukimo kampus
nurodyti laipsniais.
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Techninés saglygos

®)

Funkcija Bendrieji programos nustatymai yra
pasirenkama programiné jrangg ir ja turi atblokuoti
jrenginio gamintojas.

|renginio gamintojas gali pasidlyti funkcijy, kurias
naudodami per programas galite nustatyti ir atkurti
bendruosius programos nustatymus, pvz., M funkcijos
arba gamintojo ciklai. Naudodami Q parametro funkcija,
galite uzklausti bendrujy programos nustatymy GS buklés.

Norint patogiai naudoti smagracio padéties uzdengimo funkcija,
HEIDENHAIN rekomenduoja naudoti smagratj HR 520 (Zr. , Traukimas
elektroniniais smagraciais” psl. 472). Virtualig jrankio a$j tiesiogiai
galima pasirinkti HR 520.

IS esmés galima naudoti ir HR 410 smagratj, taciau Jusy jrenginio
gamintojas turi priskirti smagracio funkcinj mygtuka, skirtg virtualiai
aSiai pasirinkti, ir uzprogramuoti savo PLC programoje.

®)

Batina nustatyti Siuos jrenginio parametrus, norint be
apribojimy naudoti visas funkcijas:

MP7641, Bit4 =1:

HR 420 leisti pasirinkti virtualig a3j

MP7503 = 1:

Traukimas aktyvios aSies kryptimi aktyvus rankiniame
darbo rezime ir nutraukus programg

MP7682, Bit 9 = 1:

automatinis pasukimo blsenos perémimas i$
automatinio rezimo j funkcijg ASiy patraukimas
nutraukus programa

MP7682, Bit 10 = 1:

Leisti naudoti 3D korekcijg esant aktyviam apdirbimo
plokStumos pasukimui ir M128 (TCPM)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funkcijos aktyvinimas/deaktyvinimas

iSjungiate rankiniu badu. Atkreipkite démesj, kad Jisy
jrenginio gamintojas gali pasidlyti funkcijy, kurias
naudodami bendruosius programy nustatymus galite
nustatyti arba atkurti per programas.

@ Bendrieji programos nustatymai aktyvas lieka tol, kol juos

TNC padéties rodmenyje rodo simbolj ‘55’ , jei aktyvus bet
koks bendrasis programos nustatymas.

Jei programg pasirenkate naudodami rinkmeny valdymo
sistemg, TNC perduoda jspéjamajj praneSima, kai
aktyvinami bendrieji programos nustatymai. Tada
programuojamuoju mygtuku paprasciausiai patvirtinate
pranesima arba tiesiogiai iSkvieciate forma, kad baty atlikti

pakeitimai.
Bendrieji programos nustatymai smarT.NC darbo rezime
nenaudojami.
. Pasirinkite programos eigos darbo rezimg arba MDI
.3 .
darbo rezimg
a Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg
BLoseLos. ISkvieskite bendryjy programos nustatymy formg
DY

Aktyvinkite norimas funkcijas su atitinkamomis
vertémis

tai TNC transformacijas viduje apskaiciuoja tokia eilés

@ Jei kartu aktyvinate keletg bendryjy programos nustatymuy,
tvarka:

1: pagrindinis sukimas
2: asiy keitimas

3: atspindéjimas

4: perkélimas

5: uzdengtas sukimas

Likusios funkcijos — asiy blokavimas, smagracio padéties uzdengimas,
ribinis lygmuo ir pastimos koeficientas — veikia nepriklausomai viena
nuo kitos.
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Judéjimui formoje galima naudoti Sias funkcijas. Formas papildomai

galite valdyti pele.

Funkcijos

Klavisas / pro-
gramuojamasis
mygtukas

PerSokti prie ankstesnés funkcijos

Persokti prie kitos funkcijos

Pasirinkti kitg elementg

Pasirinkti ankstesnj elementg

8000

ASiy keitimo funkcija: atverti naudojamy asiy
sgrasg

Os

Jjungti/iSjungti funkcija, jei kadras yra
kontroliniame langelyje

[2)

PAC

m

Bendryjy programos nustatymo funkcijy
grazinimas:

Deaktyvinti visas funkcijas

Visoms jvestoms vertéms nustatyti O,
pastimos koeficientas = 100. Pagrindinis
sukimas = 0, jei pagrindinio sukimo meniu arba
iSankstiniy pasirinkimy lentelés aktyvaus
atskaitos tasko ROT stulpelyje néra
pagrindinio sukimo . PrieSingu atveju TNC
aktyvina ten jrasytg pagrindinj sukima

NUSTATYTI
REFEREN.
TRSKA

Atmesti visus pakeitimus, atliktus nuo paskutinio
formos iskvietimo

ATSAUKTT
PAKEITIMUS

Deaktyvinti visas aktyvias funkcijas, jvestos arba
nustatytos vertés iSlieka

GLOBALOS
NUSTATYMAT
NESUAKT .

ISsaugoti visus pakeitimus ir uzdaryti formg

ISSAUGOTI

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pagrindinis sukimas

Pagrindinio sukimo funkcija kompensuosite gabalo nuozZulniajg padét;.
Veikimo budas atitinka pagrindinio sukimo funkcijg, kurig galite
uzfiksuoti rankiniame rezime pasirinke zondavimo funkcijas. Todél
TNC sinchronizuoja pagal forma ir vertes, jvestas pagrindinio sukimo
meniu arba iSankstiniy pasirinkimy lentelés stulpelyje ROT.

Formoje galite pakeisti pagrindinio sukimo vertes, taciau TNC Siy
verciy neperra8ys j pagrindinio sukimo meniu arba iSankstiniy
pasirinkimy lentele.

Jei paspausite programuojamajj mygtukg NUSTATYTI
STANDARTINE VERTE, TNC vél atkurs pagrindinj sukima, priskirtg
aktyviam atskaitos taskui (Preset).

Atkreipkite démesj, kad aktyvinus $ig funkcijg gali prireikti

@ vél pritraukti prie kontliro. UZdarius formg, TNC
automatiskai iSkviecia pakartotinio pritraukimo meniu (zr.
.Pakartotinis pritraukimas prie kontdro” psl. 558).

Atkreipkite démes;j | tai, kad zondavimo ciklai, su kuriais
programos apdorojimo metu uzfiksuojate ir uzraSote
pagrindinj sukima, perraso Jusy formoje apibréztg verte.
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ASiy keitimas

Naudodami aSiy keitimo funkcija, bet kurioje NC programoje
uzprogramuotas aSis galite pritaikyti pagal Jasy jrenginio aSies
konfiglracijg arba atitinkamg jverzimo situacija:

Aktyvinus asSies keitimo funkcijg, visos toliau vykdomos
@ transformacijos taikomos pakeistoms asims.

Atkreipkite démesj, kad asies keitimas buty atliekamas
prasmingai, prieSingu atveju TNC perduos klaidos
pranesima.

Sukeistose aSyse negalima nustatyti padéciy M91
padétyse.

Atkreipkite démesj, kad aktyvinus Sig funkcijg