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Kaesolevast kasutusjuhendist

Jargnevalt leiate nimekirja kdesolevas kasutusjuhendis kasutatavatest
juhissimbolitest

See siimbol naitab Teile, et kirjeldatud funktsiooni puhul
@ tuleb jargida spetsiaalseid juhiseid.

See simbol naitab Teile, et kirjeldatud funktsiooni
kasutamisel esineb Uks v&i mitu jargnevalt loetletud
ohtudest:

ohud detailile

ohud hoidepeale

ohud tdoriistale

ohud seadmele

ohud kasutajale

seadme tootja kohandama. Seetéttu voib nimetatud

@ See simbol naitab Teile, et kirjeldatud funktsiooni peab
funktsioon toimida erinevatel masinatel erinevalt.

See slimbol naitab Teile, et Te leiate funktsiooni detailsed
kirjeldused Uhest teisest kasutusjuhendist.

Kas soovite muudatust voi avastasite
veakuradi?

Me pllame oma dokumentatsiooni Teie jaoks pidevalt paremaks
muuta. Palun aidake meid seejuures ja edastage meile oma

parandussoovid jargmisel e-posti-aadressil:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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iooni

TNC tlitp, tarkvara ja funkts

TNC tuup, tarkvara ja funktsioonid

Kéaesolev kasutusjuhend kirjeldab funktsioone, mis on TNC-des
saadaval alates jargmistest NC-tarkvaraversioonidest.

TNC tiilip NC tarkvara nr
iTNC 530 340490-08 SP7
iTNC 530 E 340491-08 SP7
iTNC 530 340492-08 SP7
iTNC 530 E 340493-08 SP7
iTNC 530 juhtarvuti 340494-08 SP7
TNC-tilip NC tarkvara nr
iTNC 530, HSCI ja HEROS 5 606420-03 SP7

iTNC 530 E, HSCI ja HEROS 5 606421-03 SP7

iTNC 530 juhtarvuti HSCI 606424-03 SP7

E tahistab TNC eksportversiooni. TNC eksportversioonidele kehtib
jargmine piirang:
Sirgjooneline liikumine samaaegselt kuni 4 teljel

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) tahistab TNC-
juhtseadmete uut riistvara platvormi.

HEROS 5 tahistab HSCI TNC-juhtseadmetel pdhinevat uut
operatsioonisisteemi.

Seadme tootja sobitab TNC rakendusulatuse vastava seadmega selle
parameetrite kaudu. Seetbttu kirjeldatakse selles kasutusjuhendis ka
neid funktsioone, mis ei ole kdigi TNC tuupide korral saadaval.

TNC-funktsioonid, mis ei ole iga seadme tuiibi korral saadaval, on
naiteks:

To6riista mddtmine TT-ga

Seadme funktsioonide tegeliku ulatuse kiisimustes votke ihendust
seadme tootjaga.



Paljud seadme tootjad ja HEIDENHAIN pakuvad TNC jaoks
programmeerimiskursusi. TNC funktsioonide pdhjalikuks
tundmadppimiseks on soovitatav nendel kursustel osaleda.

Kasutusjuhend:

@ Kaiki tsliklitega mitteseotud TNC-funktsioone on kasitletud
iTNC 530 kasutusjuhendis. Nimetatud kasutusjuhendiga
tutvumiseks po6rduge HEIDENHAINi poole.
Lihttekstdialoogi kasutusjuhendi ident-nr: 670387-xx.

DIN/ISO kasutusjuhendi ident-nr: 670391-xx.

@ smarT.NC kasutaja-dokumentatsioon:

Tooreziimi smarT.NC on kirjeldatud eraldi lthijuhendis.
Nimetatud juhendiga tutvumiseks pdérduge
HEIDENHAINi poole. Ident-nr: 533191-xx.
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TNC tlitp, tarkvara ja funkts

Tarkvaravariandid

iTNC 530-1 on mitmesuguseid tarkvaravariante, mida saate/saab
aktiveerida Teie vdi Teie seadme tootja. Iga variant on eraldi
aktiveeritav ja see sisaldab jargmisi funktsioone:

Tarkvaravariant 1

Silinderpinna interpoleerimine (tstiklid 27, 28, 29 ja 39)

Ettenihe mm/min Gmartelgede korral: M116

Toodtlustasandi kallutamine (tstikkel 19, PLANE-funktsioon ja
funktsiooniklahv 3D-ROT kasitsireziimis)

3 teljel ringjoon kallutatud té6tlustasandi korral

Tarkvaravariant 2

5 telje interpoleerimine

Splain-interpoleerimine

3D-to6tlus:

M114: seadme geomeetria automaatne korrigeerimine
poodrdetelgedega tootamisel

M128: Todriistatipu positsiooni sailitamine pdordetelgede
positsioneerimisel (TCPM)

FUNCTION TCPM: Td&doriistatipu positsiooni sailitamine
podrdetelgede positsioneerimisel (TCPM) toimeviisi
reguleerimisvbimalusega

M144: seadme kinemaatika arvessevétmine
TEGELIKUL/ETTEANTUD positsioonil lause [6pus

Peentootluse/jaimetootluse lisaparameetrid ja Poordetelgede
tolerants tsuklis 32 (G62)

LN-laused (3D-korrektuur)

Tarkvaravariant DCM Collision Kirjeldus

Funktsioon, mis kontrollib t66pingi tootja Lihtteksti dialoogi
defineeritud piirkondi, et valtida kokkuporkeid.  kasutusjuhend

Tarkvaravariant DXF-Converter Kirjeldus

Kontuuride ja té6tlemispositsioonide Lihtteksti dialoogi
ekstraheerimine DXF-failidest (formaat R12).  kasutusjuhend

Tarkvaravariant Taiendav dialoogikeel Kirjeldus
Funktsioon sloveenia, slovaki, norra, lati, Lihtteksti dialoogi
eesti, korea, tlrgi, rumeenia ja leedu kasutusjuhend

dialoogikeelte aktiveerimiseks.




Tarkvaravariant Uldised programmisea-
ded

Kirjeldus

Funktsioon koordinaatide teisenduste

Lihtteksti dialoogi

Uhitamiseks tootlemisreziimides, kasutusjuhend
seaderattaga nihutamine virtuaalse

tooriistatelje suunas.

Tarkvaravariant AFC Kirjeldus
Funktsioon kohalduv ettenihke reguleerimine  Lihtteksti dialoogi
I6iketingimuste optimeerimiseks kasutusjuhend
seeriatootmises.

Tarkvaravariant KinematicsOpt Kirjeldus
Kontaktanduri tsiiklid seadme tapsuse Lk 476
kontrollimiseks ja optimeerimiseks.

Tarkvara variant 3D-ToolComp Kirjeldus
Sisseldikumisnurgast sdltuv 3D tooriista Lihtteksti dialoogi
raadiuse korrektuur LN-komplektide korral. kasutusjuhend
Tarkvaravariant Taiendatud téoriistahal- Kirjeldus

dur

Seadmetootja poolt Python-skripti kaudu
kohandatav tddriistahaldus.

Lihtteksti dialoogi
kasutusjuhend

Tarkvara variant CAD-Viewer (ainult
opsiisteemi HEROSS5 puhul)

Kirjeldus

3D-mudelite avamine juhtseadmes.

Lihtteksti dialoogi

kasutusjuhend
Tarkvaravariant Interpolatsioontreimine Kirjeldus
Astme interpolatsioontreimine tsikliga 290. Lk 320
Tarkvara variant Remote Desktop Mana- Kirjeldus

ger (ainult opsiisteemi HEROSS5 puhul)

Valiste arvutisdlmede (naiteks Windows-PC)

Lihtteksti dialoogi

kaugjuhtimine TNC tddlauakeskkonna kaudu  kasutusjuhend

Tarkvara variant Cross Talk Compensa-

tion CTC (ainult opsiisteemi HEROS5 Kirjeldus

puhul)

Teljesidestuste kompenseerimine Seadme
kasutusjuhend

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tarkvara variant Position Adaptive Cont-

rol PAC (ainult opsiisteemi HEROS5 Kirjeldus
puhul)
Reguleerimisparameetrite kohandamine Seadme

kasutusjuhend

Tarkvara variant Load Adaptive Control
LAC (ainult opsiisteemi HEROS5 puhul)

Kirjeldus

Reguleerimisparameetrite dinaamiline
kohandamine

Seadme
kasutusjuhend

Tarkvara variant Active Chatter Control
ACC (ainult opsiisteemi HEROSS5 puhul)

Kirjeldus

Taisautomaatne funktsioon takete valtimiseks
tootluse ajal

Seadme
kasutusjuhend




Arendustegevuse seis (taiendusfunktsioonid)

Lisaks tarkvaraversioonidele hallatakse TNC-tarkvara olulisi
edasiarendusi tarkvarafunktsioonide kaudu, nn Feature Content Level
(ingl. k. arendustegevuse seis). TNC tarkvarauuenduse kattesaamisel
ei ole FCL-iga seotud funktsioonid kattesaadavad.

Kui te omandate uue seadme, siis on ilma taiendavate
@ kuludeta teie kasutuses koik taiendusfunktsioonid.

Taiendusfunktsioonid on kasutusjuhendis tahistatud FCL n, kusjuures
n tahistab arendusversiooni jooksvat numbrit.

FCL-funktsioonide kasutamiseks peate soetama vastava tasulise
koodi. Selleks p66rduge seadme tootja vdi HEIDENHAINi poole.

FCL 4-funktsioonid Kirjeldus
Kaitstava piirkonna graafiline kujutis Kasutusjuhend
aktiveeritud DCM-kokkupdrkekontrolli

korral

Aktiveeritud DCM-kokkupdrkekontrolli Kasutusjuhend

korral on seaderattaga telgede
nihutamine peatunud

3D-pdhipd6éramine (kinnituse Seadme kasiraamat
tasakaalustamine)

FCL 3-funktsioonid Kirjeldus
Anduri tstklid 3D-md6&tmiseks Lk 465
Anduri tsuklid automaatse tugipunkti Lk 359

seadmiseks soone kese/astme kese

Ettenihke vahendamine kontuuritasku Kasutusjuhend
tootlemisel todtava tooriista korral

PLANE-funktsioon: teljenurga Kasutusjuhend
sisestamine
Kasutaja-dokumentatsioon kui Kasutusjuhend

kontekstitundlik abististeem

smarT.NC: smarT.NC Kasutusjuhend
programmeerimine paralleelselt
tootlemisega

smarT.NC: kontuuritasku punktimustril smarT.NC juhend

smarT.NC: kontuuriprogrammide smarT.NC juhend
eelvaade failihalduris

smarT.NC: positsioneerimisstrateegia smarT.NC juhend
punktitdétluse korral

HEIDENHAIN iTNC 530
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FCL 2-funktsioonid Kirjeldus

3D-joonegraafik Kasutusjuhend

iooni

Virtuaalne todriistatelg Kasutusjuhend

USB-tugi valisseadmetele (mélupulgad, Kasutusjuhend
kdvakettad, CD-ROM lugejad)

Valjaspool loodud kontuuride Kasutusjuhend
filtreerimine

V6imalus omistada igale kontuuri osale  Kasutusjuhend
kontuuri valemis erinev sligavus

Dunaamiliste IP-aadresside haldus Kasutusjuhend
DHCP
Anduri tstikkel anduri parameetrite Lk 470

Uldiseks seadistamiseks

smarT.NC: jatkamiskoha graafiline tugi  smarT.NC juhend

smarT.NC: koordinaatide teisendused smarT.NC juhend

smarT.NC: PLANE-funktsioon smarT.NC juhend

TNC tlitp, tarkvara ja funkts

Ettenahtud kasutuskoht

TNC vastab standardi EN 55022 jargi klassile A ning on pohiliselt
ettenahtud kasutamiseks toostusettevotetes.
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Uued tsiiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-02

Uus seadmeparameeter positsioneerimiskiiruse defineerimiseks (vt
sLulitusega kontaktandur, kiirkdik positsioneerimisel: MP6151”
Ik 331)

Uus seadmeparameeter: pdhipdéramise arvestamine kasitsireziimis
(vt ,Pohipdoramise arvestamine kasitsireziimis: MP6166” |k 330)

Tooriista automaatse moodtmise tstikleid 420 kuni 431 on taiendatud
nii, et nliid saab mddteprotokolli kuvada ka ekraanile (vt
,Mobtetulemuste protokollimine” Ik 411)

Lisatud on uus tslikkel kontaktanduri parameetrite Uldiseks
seadistamiseks (vt ,KIRMOOTMINE (tstikkel 441, DIN/ISO: G441,
FCL 2-funktsioon)” Ik 470)

HEIDENHAIN iTNC 530

Uued tsiiklifunktsioonid tarkvaras 34049x-02



d tarkvaras 34049x-03

iooni

Uued tsiiklifunkts

Uued tsuiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-03

Uus tsuikkel tugipunkti seadmiseks soone keskele (vt ,TUGIPUNKT
SOONE KESKEL (tstikkel 408, DIN/ISO: G408, FCL 3 funktsioon)”
Ik 359)

Uus tsiikkel tugipunkti seadmiseks astme keskele (vt ,TUGIPUNKT
HARJA KESKEL (tslkkel 409, DIN/ISO: G409, FCL 3-funktsioon)”
Ik 363)

Uus 3D méétetsiikkel (vt ,MOOTMINE 3D (tsiikkel 4, FCL 3-
funktsioon)” |k 465)

Tstikkel 401 v6ib niitid kompenseerida tooriku nihke ka pdérdaluse
pédramisega (vt ,POHIPOORAMINE kahe ava abil (tstikkel 401,
DIN/ISO: G401)” Ik 339)

Tslikkel 402 voib nliid kompenseerida tooriku nihke ka p66rdaluse

pddramisega (vt ,POHIPOORAMINE kahe tapi abil (tsiikkel 402,
DIN/ISO: G402)” Ik 342)

Tugipunkti seadmise tsuklites on médtmistulemused Q-
parameetrites Q15X kasutatavad (vt ,Md&tetulemused Q-
parameetrites” |k 413)
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Uued tsiiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-04

Uus tslikkel seadme kinemaatika turvamiseks (vt ,KINEMAATIKA
FIKSEERIMINE (tstikkel 450, DIN/ISO: G450, tarkvaravariant)”
Ik 478)

Uus tsiikkel seadme kinemaatika kontrollimiseks ja optimeerimiseks
(vt ,KINEMAATIKA MOOTMINE (tstikkel 451, DIN/ISO: G451,
tarkvaravariant)” Ik 480)

Tslikkel 412: mootepunktide arv on valitav uue parameetri Q423
kaudu (vt , TUGIPUNKT RINGI SEES (tstikkel 412, DIN/ISO: G412)”
Ik 374)

Tsiikkel 413: m&6tepunktide arv on valitav uue parameetri Q423
kaudu (vt ,TUGIPUNKT RINGIST VALJAS (tsiikkel 413, DIN/ISO:
G413)” Ik 378)

Tstikkel 421: moo6tepunktide arv on valitav uue parameetri Q423
kaudu (vt ,AVA MOOTMINE (tsiikkel 421, DIN/ISO: G421)” Ik 422)

Tsiikkel 422: moo6tepunktide arv on valitav uue parameetri Q423
kaudu (vt ,RINGI MOOTMINE VALJAST (tsiikkel 422, DIN/ISO:
G422) 1k 426)

Tsikkel 3: veateadet saab keelata, kui andur on tsikli alguses juba
korvale kaldunud (vt ,MOOTMINE (tstkkel 3)" Ik 463)

Uus tsiikkel nelinurktappide freesimiseks (vt ,NELINURKTAPP
(tslikkel 256, DIN/ISO: G256)” Ik 164)

Uus tsiikkel iimartappide freesimiseks (vt ,UMARTAPP (tsiikkel
257, DIN/ISO: G257)” Ik 168)

HEIDENHAIN iTNC 530
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d tarkvaras 34049x-05
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Uued tsiiklifunkts

Uued tsuiklifunktsioonid tarkvaras

34049x-05

Uus lhe Idikeservaga puurimise to6tlustsikkel (vt
,ZUNIVERSAALPUURIMINE (tstkkel 241, DIN/ISO: G241)” |k 102)

Kontaktanduri tsiiklit 404 (P&hip6oramise seadmine) laiendati
parameetri Q305 vorra (number tabelis), et ka pShip66ramisi saaks
kirjutada eelseadetabelisse (vt Ik 349)

Kontaktanduri tstiklid 408 kuni 419: ndidu seadmisel kirjutab TNC
tugipunkti ka eelseadetabeli reale 0 (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” Ik 358)

Kontaktanduri tstikkel 412: taiendav parameeter Q365 Nihutusviis
(vt ,TUGIPUNKT RINGI SEES (tsiikkel 412, DIN/ISO: G412)”
Ik 374))

Kontaktanduri tsiikkel 413: tdiendav parameeter Q365 Nihutusviis
(vt ,TUGIPUNKT RINGIST VALJAS (tslikkel 413, DIN/ISO: G413)”
Ik 378))

Kontaktanduri tstikkel 416: taiendav parameeter Q320 (ohutu
kaugus, vt ,TUGIPUNKT AVADERINGI KESKEL (tstikkel 416,
DIN/ISO: G416)”, Ik 391)

Kontaktanduri tsiikkel 421: tdiendav parameeter Q365 Nihutusviis
(vt ,AVA MOOTMINE (tsiikkel 421, DIN/ISO: G421)” Ik 422))

Kontaktanduri tsiikkel 422: taiendav parameeter Q365 Nihutusviis
(vt ,RINGI MOOTMINE VALJAST (tstikkel 422, DIN/ISO: G422)”
Ik 426))

Kontaktanduri tsiiklit 425 (soone m&&tmine) laiendati parameetrite
Q301 (vahepositsioneerimine ohutule kérgusele véi mitte) ja Q320
(ohutu kaugus) vérra (vt ,SISELAIUSE MOOTMINE (tsiikkel 425,
DIN/ISO: G425)”, Ik 438)

Kontaktanduri tsiiklit 450 (kinemaatika salvestamine) laiendati
parameetris Q410 (reziim) sisestamisvdimaluse 2 (malu oleku
kuvamine) vorra (vt ,KINEMAATIKA FIKSEERIMINE (tsiikkel 450,
DIN/ISO: G450, tarkvaravariant)” Ik 478)

Kontaktanduri tsuiklit 451 (kinemaatika md6tmine) laiendati
parameetri Q423 (ringi mdotmiste arv) ja Q432 (eelseade panemine)
voérra (vt , Tsukliparameetrid” Ik 489)

Uus kontaktanduri tstikkel 452 eelseade kompensatsioon
vahetuspeade lihtsaks m&6tmiseks (vt ,PRESET-
KOMPENSATSIOON (tstikkel 452, DIN/ISO: G452,
tarkvaravariant)” Ik 496)

Uus kontaktanduri tsiikkel 484 juhtmeta lauakontaktanduri TT 449
kalibreerimiseks (vt ,Juhtmeta TT 449 kalibreerimine (tstikkel 484,
DIN/ISO: G484)” Ik 514)
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Uued tsiiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-06 voi 60642x-01

Uus tsiikkel 275 Kontuursoon trohhoidaalne (vt ,TROHHOIDAALNE
KONTUURI SOON (tsiikkel 275, DIN/ISO: G275)” Ik 207)

Uhe Iikeservaga siigavpuurimise tsiikli 241 puhul v&ib defineerida
ka viibimissiigavuse (vt ,UNIVERSAALPUURIMINE (tsiikkel 241,
DIN/ISO: G241)” [k 102)

Tsukli 39 SILINDRIMANTLI KONTUUR Iahenemis- ja
eemaldumiskaitumine ei ole seadistatav (vt , Tsuklikaik” Ik 236)

Uus kontaktanduri tsiikkel kontaktanduri kalibreerimiseks
kalibreerimispea juures (vt ,KA KALIBREERIMINE (tstikkel 460,
DIN/ISO: G460)” |k 472)

KinematicsOpt: lisatud on tdiendav parameeter pdordtelje [6tkude
tuvastamiseks (vt ,L6tk” Ik 487)

KinematicsOpt: Hirth-tliipi hammastega telgede positsioneerimise
paremaks toetamiseks (vt ,Hirth-tlilipi hammastega telgedega
seadmed” |k 483)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uued tsiiklifunkts

Uued tsuiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-07 voi 60642x-02

Uus t66tlustsiikkel 225 Graveerimine (vt , GRAVEERIMINE (tstikkel
225, DIN/ISO: G225)” Ik 317)

Uus tootlustsiikkel 276 Kontuurijada 3D (vt ,KONTUURIJADA 3D
(tstikkel 276, DIN/ISO: G276)” Ik 213)

Uus tootlustsiikkel 290 Interpolatsioontreimine (vt
LINTERPOLATSIOONTREIMINE (tarkvaravalik, tsiikkel 290,
DIN/ISO: G290)" Ik 320)

Keermefreesimistsiiklite 26x juures on niud eraldi ettenihe
tangentsiaalseks lahenemiseks keermele (vt tsiiklite parameetrite
vastavat kirjeldust)

KinematicsOpt-tsiklite juures tehti alljargnevad parandused.
Uus, kiirem optimeerimisalgoritm
Pérast nurga optimeerimist pole enam positsiooni

optimeerimiseks vaja eraldi mdoteseeriat (vt ,Erinevad reziimid
(Q406)” Ik 492)

Nihkevigade tagastamine (seadme nullpunkti muutmine)
parameetrites Q147-149 (vt , Tslklikaik” Ik 480)

Kuni 8 tasandi mddtepunkti kera médtmisel (vt
» 1 sUkliparameetrid” Ik 489)

TNC ignoreerib tsukli téitmisel konfigureerimata pddrdtelgi (vt
,Pidada programmeerimisel silmas!” Ik 488)
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Uued tsiiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-08 voi 60642x-03

Tsuklis 256 Nelinurktapp on ntld parameeter, millega saab maarata
ldhenemispositsiooni tapil (vt ,NELINURKTAPP (tstkkel 256,
DIN/ISO: G256)” Ik 164)

Tsiiklis 257 Ringtapifreesimine on nild parameeter, millega saab
maarata lahenemispositsiooni tapil (vt ,UMARTAPP (tstikkel 257,
DIN/ISO: G257)” |k 168)

HEIDENHAIN iTNC 530

Uued tsiklifunktsioonid tarkvaras 34049x-08 voi 60642x-03



Muudetud tsuklite funktsioonid,
vorreldes eelmiste versioonidega
340422-xx/340423-xx

Paljude kalibreerimisandmete haldamist muudeti, vaata
kasutusjuhendit Lihttekstdialoogi programmeerimine

340422-xx/340423-xx

orreldes eelmiste versioonidega

, vorre

Muudetud tstiklite funktsioonid
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Uued tsiiklifunktsioonid tarkvaras
34049x-05

Silinderpinna tsiiklid 27, 28, 29 ja 39 to6tavad niid ka
pbdordetelgedega, mille naidu nurk on vahendatud. Varem pidi olema
pandud seadmeparameeter 810.x =0

Tsilikkel 403 ei kontrolli enam mddtmispunktide ja tasakaalustustelje
moistlikkust. Nii saab mdota ka kallutatud ststeemis (vt
,POHIPOORAMISE kompenseerimine pdérdtelje abil (tsiikkel 403,
DIN/ISO: G403)” Ik 345)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Muudetud tsiiklifunktsioonid tarkvaras 34049x-06 voi 60642x-01

Muudetud tsuklifunktsioonid
tarkvaras 34049x-06 voi 60642x-01

Kulgede peentddtluse lahenemiskaitumine muudetud tsukliga 24
(DIN/ISO: G124) (vt ,Pidada programmeerimisel silmas!” [k 201)

Muudetud tsuklifunktsioonid
tarkvaras 34049x-07 voi 60642x-02

Funktsiooniklahvi asend tsiikli 270 defineerimiseks muudetud
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Sisukord

HEIDENHAIN iTNC 530

Alused / lilevaated
Tootlustsiiklite kasutamine

Tootlustsiiklid: Puurimine
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1.1 Sissejuhatus

1.1 Sissejuhatus

Sageli korduvad, mitmest sammust koosnevad t66tlused, on TNC-s
salvestatud tsuklitena. Ka koordinaatide teisendused ja méned
erifunktsioonid on saadaval tsiiklitena.

Enamik to6tlemistsiiklitest kasutavad Q-parameetreid
siirdeparameetritena. Sarnase funktsiooniga parameetrid, mida TNC
erinevates tsiiklites kasutab, kannavad alati sama numbrit: néiteks
Q200 on alati ohutu kaugus, Q202 alati slvistussiigavus jne.

=)
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Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Tsuklid vdivad teostada ulatuslikke tootlusoperatsioone.
Enne t66tlust peate ohutustehnilistel pdhjustel teostama
graafilise programmitesti!

Kui kasutate to6tlustsiiklite korral numbriga tle 200
kaudseid parameetri maaramisi (nt Q210 = Q1), siis ei
rakendu maaratud parameetri (nt Q1) muudatus parast
tstkli defineerimist. Sellistel juhtudel defineerige tsikli
parameeter (nt Q210) otse.

Kui defineerite to6tlustsiklite korral numbriga tile 200
ettenihkeparameetri, siis vdite arvvaartuse asemel
funktsiooniklahviga maarata ka TOOL CALL-lauses
defineeritud ettenihke (funktsiooniklahv FAUTO).
Olenevalt vastavast tstklist ning ettenihke parameetri
vastavast funktsioonist voite kasutada veel ettenihke
alternatiive FMAX (kiirkaik), FZ (hammasettenihe) ja FU
(poordettenihe).

Pidage meeles, et parast tsiikli defineerimist FAUTO-
ettenihke muutus ei toimi, sest tsiikli definitsiooni
tootlemisel maarab TNC ettenihke sisemiselt ja pusivalt
TOOL CALL-lausest.

Kui soovite kustutada mitme osalausega tsukli, annab
TNC marku, kas kogu tsiikkel tuleb kustutada.
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1.2 Kasutatavad tsukliruhmad 9
Tootlustsuklite lilevaade N
Hem
Funktsiooniklahvide ribal on kuvatud erinevad =
DEF tstiklirihmad ~
Funktsioo- fud
Tsiikliriihm niklahv Lehekiilg i)
Tsuklid sugavpuurimiseks, hdoritsemiseks, sisetreimiseks, slvistamiseks. PULRTM., Lk 76 g
KEERE %
Tsuklid keermepuurimiseks, keermeldikamiseks ja keermefreesimiseks PULRTM. / Lk 110 ‘lt-U.
KEERE “
. ]
Tsuklid taskute, tappide ja soonte freesimiseks TASKUD/ Lk 144 (7))
Crvicn 0]
X
Tsuklid punktimustrite valmistamiseks, nt avadering voi avadepind PUNKTI- Lk 176 o~
-
SL-tsuiklid (Subcontur-List — alamkontuuride loend), millega saab kontuuriparalleelselt t66delda L 11 Lk 186
keerukamaid, mitmest kattuvast osakontuurist koosnevaid kontuure, teostada silinderpinna
interpolatsiooni
Tsuklid tasaste voi kbverate pindade freesimiseks S Lk 260
Tsuklid koordinaatide teisendamiseks, millega saab suvalisi kontuure nihutada, p&érata, B Lk 278
peegeldada, suurendada vdi vahendada T
Eritsklid Viivitus, Programmi kutsumine, Spindli suunamine, Tolerants, Graveerimine, er1- Lk 308

Interpolatsioontreimine

TSUKLID

E Vajadusel lllitada Gmber Seadmespetsiifilistele
tootlustsuklitele. Selliseid tootlustsikleid voib
integreerida teie seadme tootja.
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1.2 Kasutatavad tsuklirihmad

Kontaktanduri tsiiklite lilevaade

Funktsiooniklahvide ribal on kuvatud erinevad
PrOSE tsiiklirihmad

Funktsiooni-

Tsiiklirithm Klahv Lehekiilg

Tsiklid tooriku viltuse asendi automaatseks avastamiseks ja kompenseerimiseks I Lk 334

Tsiiklid tugipunkti automaatseks seadmiseks Lk 356
-

Tsuklid tooriku automaatseks kontrollimiseks Lk 410
-

Kalibreerimiststiklid, eritstiklid eR- Lk 460

Kinemaatika automaatse mddtmise tsiiklid = Lk 476

Tsuklid tooriista automaatseks méotmiseks (aktiveerib seadme tootja) z Lk 508

E Vajadusel lllitada tmber Kontaktanduri tstiklitele.
Selliseid kontaktanduri tstkleid véib integreerida teie
seadme tootja.
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2.1 Tootlustsuklitega tootamine

2.1 Tootlustsuklitega tootamine

Uldised juhised

juhtseadmetest voi valisel koostamisel, nt CAM-slisteemi

@ NC-programmide sisselugemisel vanadest TNC-
voi ASCl-redaktoriga, arvestage jargmisi tingimusi:

To6tlus- ja kontaktanduri tstklid, mille numbrid on
vaiksemad kui 200:

vanemate iTNC-tarkvaraversioonide ja TNC-
juhtseadmete puhul kasutati ménes dialoogikeeles
tekstijadasid, mida praegune iTNC-redaktor ei saa
alati teisendada. Jalgige, et Ukski tsuklitekst ei |Idpeks
punktiga.

T66tlus- ja kontaktanduri tstiklid, mille numbrid on
suuremad kui 200:
tahistage vastav realdpp tildega (~). Tsikli vimases
parameetris ei tohi tildet olla
Tsiklinimesid ja -kommentaare ei pea olema
tingimata esitatud. Juhtseadmesse lugemisel
taiendab iTNC tsiklinimesid ja -kommentaare
vastavalt seadistatud dialoogikeelele
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Seadmespetsiifilised tstiklid

Paljudel seadmetel on tsiiklid, mis seadme tootja programmeeris TNC-
sse lisaks HEIDENHAINI tstiklitele. Need tsuklid on eraldi
nummerdatud:

Tstiklid 300 kuni 399
Seadmele iseloomulikud tstiklid, mida saab defineerida klahviga
CYCLE DEF

Tsiiklid 500 kuni 599
Seadmespetsiifilised kontaktanduri tsiklid, mida saab defineerida
klahviga TOUCH PROBE

Tutvuge vastavate funktsioonide kirjeldustega seadme
@ kasiraamatus.

Ménikord kasutatakse seadmespetsiifiliste tsiklite korral ka
siirdeparameetreid, mida HEIDENHAIN on juba standardtsiklites
kasutanud. Et DEF-aktiivsete tsiiklite (tstklid, mida TNC teostab tsukli
defineerimisel automaatselt vt ka , Tsukli kutsumine” Ik 55) ja CALL-
aktiivsete tsuklite (tstiklid, mida tuleb kutsuda vt ka , Tstkli kutsumine”
Ik 55) Uheaegsel kasutamisel valtida probleeme, mis on seotud
korduvalt kasutatavate siirdeparameetrite llekirjutamisega, toimige
jargmiselt:

DEF-aktiivsed tsiklid programmeerige alati enne CALL-aktiivseid

tsukleid

CALL-aktiivse tsukli ja selle kutse vahele programmeerige DEF-
aktiivne tstikkel vaid siis, kui nende tslklite siirdeparameetrite vahel
ei esine I6ikumist
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2.1 Tootlustsuklitega tootamine

Tsiikli defineerimine funktsiooniklahvidega

CYCL
DEF

PUURIM. /
KEERE

262

Funktsiooniklahvide ribal on kuvatud erinevad
tstiklirihmad

Valige tsuklirGhm, nt puurimistsiiklid

Valige tsukkel, nt KEERMEFREESIMINE. TNC avab
dialoogi ja parib kéiki sisestusvaartusi; samaaegselt

kuvab TNC paremal ekraanipoolel graafiku, millel
sisestatav parameeter on esile téstetud

Sisestage kdik TNC ndutavad parameetrid ja kinnitage

iga sisestus klahviga ENT

TNC suleb dialoogi, kui kdik vajalikud andmed on
sisestatud.

Tsukli defineerimine GOTO-funktsiooniga

cycL
DEF

GoTo
O

Funktsiooniklahvide ribal on kuvatud erinevad
tstklirihmad

TNC kuvab infoaknas tsuklite Ulevaate
Valige nooleklahvidega soovitud tstikkel voi

valige klahviga CTRL + nooleklahvidega (sirvimine
lehekilgede kaupa) soovitud tsikkel voi

sisestage tsukli number ja kinnitage klahviga ENT.
TNC avab seejarel tsiklidialoogi, nagu eespool
kirjeldatud

NC-néidislaused
7 CYCL DEF 200 PUURIMINE
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;OHUTU KAUGUS
;SUGAVUS

Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE

;SUVISTUSSUGAVUS
;VIIBIMISAEG ULAL
;PEALISPINNA KOORD.
;2. OH. KAUGUS

Q211=0,25 ; VIIBIMISAEG ALL

Késitsi-

Programmi salvest./redigeerimine
Keerme samm?

)

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0

0512=+0 5
END PGM NEU

MM
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Tsukli kutsumine

Eeltingimused
@ Enne tsikli kutsumist peate kindlasti programmeerima:
BLK FORM graafiliseks kujutamiseks (vajalik vaid
testgraafiku jaoks)
Tdoriista kutsumine
Spindli pé6rlemissuund (lisafunktsioon M3/M4)
Tsukli definitsioon (CYCL DEF).

Jalgige muid eeltingimusi, mis on toodud jargnevates
tsuklikirjeldustes.

Jargmised tsiiklid toimivad alates nende defineerimisest
té6tlusprogrammis. Neid tstikleid ei saa ega tohi kutsuda:

Tsuklid 220 Punktimuster ringjoonel ja 221 Punktimuster joontel

SL-tslikkel 14 KONTUUR

SL-tslikkel 20 KONTUURIANDMED

Tslikkel 32 TOLERANTS

Tsuklid koordinaatide teisendamiseks

Tsukkel 9 VIIVITUS

kdik kontaktanduri tsiklid

Kdiki muid tslikleid saab kutsuda jargmiste funktsioonidega.

Tsiikli kutsumine funktsiooniga CYCL CALL

Funktsioon CYCL CALL kutsub (ihe korra viimati defineeritud
tootlustsiiklit. Tsukli Iahtepunkt on enne CYCL CALL-lauset viimati
programmeeritud asend.

Tsikli kutsumise programmeerimine: vajutage klahvi
G CYCL CALL

Tsikli kutsumise sisestamine: vajutage
funktsiooniklahvi CYCL CALL M

Vajadusel sisestage lisafunktsioon M (nt M3 spindli
sisselllitamiseks) voi I1dpetage dialoog klahviga END

Tsiikli kutsumine CYCL CALL PAT-iga

Funktsioon CYCL CALL PAT kutsub viimati defineeritud to6tlustsikli
koigis asendites, mille olete mustridefinitsioonis PATTERN DEF (vt
~Mustri maaratlemine PATTERN DEF” Ik 63) vdi punktitabelis (vt
,Punktitabelid” Ik 71) maaratlenud.
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2.1 Tootlustsuklitega tootamine

Tsiikli kutsumine CYCL CALL POS-iga

Funktsioon CYCL CALL POS kutsub Uhe korra viimati defineeritud
tootlustsuklit. Tsukli [Ahtepunkt on CYCL CALL POS-lauses
defineeritud asend.

TNC liigub CYCL CALL POS-lauses defineeritud asendisse vastavalt
positsioneerimisloogikale:

Kui tdoriista tegeliku asendi vaartus tddriistateljel on suurem kui
tooriku Ulaserv (Q203), siis positsioneerib TNC esmalt
tootlustasandil programmeeritud asendisse ja seejarel tooriistateljel

Kui tdoriista tegeliku asendi vaartus tdoriistateljel on allpool tooriku
Ulaserva (Q203), siis positsioneerib TNC esmalt tooriistateljel
ohutule kdrgusele ja seejarel to6tlustasandil programmeeritud
asendisse

CYCL CALL POS-lauses peab alati kolm koordinaattelge

@ programmeeritud olema. Todriistatelje koordinaadi kaudu
saab lahteasendit lihtsalt muuta. See toimib nagu taiendav
nullpunkti nihutamine.

CYCL CALL POS-lauses defineeritud ettenihe kehtib
ainult selles lauses programmeeritud lahteasendisse
likumise korral.

TNC liigub CYCL CALL POS-lauses defineeritud
asendisse alati mitteaktiivse raadiuse korrektuuriga (RO).

Kui kutsute CYCL CALL POS-iga mone tsukli, milles on
defineeritud Iahteasend (nt tsiikkel 212), siis toimib tstklis
defineeritud asend nagu CYCL CALL POS-lauses
defineeritud asendi tdiendav nihutamine. Seetbttu peate
tsuklis maaratud lahteasendi alati defineerima 0-ga.

Tsiikli kutsumine M99/M89-ga

Lausehaaval toimiv funktsioon M99 kutsub viimati defineeritud
tootlustsiiklit Ghe korra. M99 voite programmeerida
positsioneerimislause |16pus, siis ligub TNC sellesse asendisse ja
kutsub seejarel viimati defineeritud to6tlustsiklit.

Kui TNC peab tsiiklit teostama automaatselt parast iga
positsioneerimislauset, programmeerige esimese tsikli kutse M89-ga
(sOltuvalt seadmeparameetrist 7440).

Selleks et tiihistada M89 toime, programmeerige:

M99 positsioneerimislauses, milles liigute viimasele |ahtepunktile voi
CYCL CALL POS-lause voi
CYCL DEF-ga uus to6tlustsiikkel
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Too lisatelgedega U/V/IW

TNC teostab siivistusliikumised teljel, mis on TOOL CALL-lauses
defineeritud spindliteljena. Liikumisi to6tlustasandil teostab TNC
reeglina ainult peatelgedel X, Y vdi Z. Erandid:

Kui tsuklis 3, SOONE FREESIMINE, ja tsuklis 4, TASKU
FREESIMINE, programmeerite kilje pikkusteks otse lisateljed

Kui SL-tsuklites programmeerite lisateljed kontuuri alamprogrammi
esimeses lauses

Tsiiklite 5 (UMARTASKU), 251 (TAISNURKTASKU), 252
(UMARTASKU), 253 (SOON) ja 254 (UMARSOON) korral teostab
TNC tsukli telgedel, mille programmeerisite vimases
positsioneerimislauses enne vastava tsukli kutset. Aktiivse
tooriistatelje Z korral on lubatud jargmised kombinatsioonid:

XY
XNV
ury
unv
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2.2 Tsuklite programmi

2.2 Tsuklite programmid

Ulevaade

Kdik tstiklid 20 kuni 25 ja numbritega tle 200 kasutavad alati
Uhesuguseid tstkliparameetreid, nt Ohutu kaugus Q200, mis teil tuleb
sisestada tsikli defineerimisel. Funktsiooniga GLOBAL DEF saate
defineerida need tsiikliparameetrid programmi alguses tsentraalselt,
nii et need kehtivad uldiselt kdigi programmis kasutatavate
tootlustsiiklite puhul. Vastavas to6tlemistsiklis viidake siis ainult
vaartusele, mille maarasite programmi alguses.

Saadaval on jargmised GLOBAL DEF-funktsioonid:

(ezs 0460, Programmi salvest./redigeerimine

jsdrijestikku

7] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM ©8.1 2 X+0 Y+@ 2+0 ' H

2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 Z2+40 E—

3 TOOL CALL 1 2 S2500

4 L 2+188 R@ FMAX = g

5 END PGM PLANE MM W
vy
8 4
S
84
%‘y@yumz%
oN
S
=

100
GLOBAL DEF
ULDIST

105
GLOBAL DEF
PUURTMINE

110
GLOBAL DEF
TASKU FR.

111
GLOBAL DEF
KONTUURFR .

125 120
GLOBAL DEF

MEBTMINE

GLOBAL DEF
POSITSION.

N

Funkt-
Tootlemismuster sioonik-  Lehekiilg
lahv
GLOBAL DEF ULDISELT 100 Lk 60
Uldkehtivate tsiikliparameetrite maaratius  *ocorsr
GLOBAL DEF PUURIMINE o e Lk 60
Spetsiaalsete puurimise PLURTHINE
tslkliparameetrite maaratlus
GLOBAL DEF TASKU FREESIMINE 110 Lk 61
Spetsiaalsete tasku freesimise B

tsukliparameetrite maaratlus

GLOBAL DEF KONTUURFREESIMINE ot e Lk 61
Spetsiaalsete kontuurfreesimise KONTULRFR.
parameetrite maaratlus

GLOBAL DEF POSITSIONEERIMINE 125 Lk 61
Positsioneerimisreziimi maaratlus Fry

funktsiooniga CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF MOOTMINE . Lk 62

Spetsiaalsete kontaktanduri WaSTHINE
tslkliparameetrite maaratlus

kasutusjuhendi peatiikki ,Erifunktsioonid”) voite UNIT 700

@ Funktsiooniga LISA SMART UNIT (vt lihtteksti dialoogi
abil lisada Uhte plokki kdik GLOBAL DEF-funktsioonid.
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GLOBAL DEF sisestamine

SPEC
FCT

PROGRAMM
SEADIST.

GLOBAL
DEF

100
GLOBAL DEF
ULDIST

Tooreziimi Salvestamine/redigeerimine valimine
Valige erifunktsioonid
Valige programmifunktsioonid

GLOBAL DEF-funktsioonide valimine

Valige soovitud GLOBAL-DEF-funktsioon, nt
GLOBAL DEF ULDISELT

Sisestage ndutud maaratlus ja kinnitage klahviga ENT

GLOBAL DEF-andmete kasutamine

Kui olete programmi alguses vastavad GLOBAL DEF-funktsioonid
sisestanud, voite soovitud tootluststikli maaramisel neile
uldkehtivatele vaartustele toetuda.

Selleks toimige jargmiselt:

CYCL
DEF

PUURIM. /

KEERE

200

%%

STANDARD-
VAARTUSE
SEADMINE

Tdoéreziimi Salvestamine/redigeerimine valimine
Valige t66tlustsukkel
Valige soovitud tsukliruhm, nt puurimistsuklid

Valige soovitud tstikkel, nt PUURIMINE

TNC kuvab funktsiooniklahvi STANDARDVAARTUSE
SEADMINE, kui leidub Uldine parameeter

Vajutage funktsiooniklahvi STANDARDVAARTUSE
SEADMINE: TNC sisestab tsukli definitsiooni séna
PREDEF (inglise: eeldefineeritud). Nii olete loonud
seose vastava GLOBAL DEF-parameetriga, mille
maaratlesite programmi alguses

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Vétke arvesse seda, et programmiseadete hilisemad
muudatused avaldavad mdju kogu té6tlemisprogrammile
ning vdivad tdéotlemise kaiku seega tunduvalt muuta.

Kui sisestate tootluststiklisse kindla vaartuse, siis
GLOBAL DEF-funktsioonid seda vaartust ei muuda.
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Prog. taitm.
isriestikku

Programmi

salvest./redigeerimine

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2 X+@
BLK FORM 8.2 X+1080
TOOL CALL 1 2 Ss250@0
L 2+100 R@B FMAX
END PGM PLANE MM

UsrwWNP, O

Y+0
Y+100

2+0
2+40

& 2 [+]

sieex [
@ ¥
[oFF]  on

100
GLOBAL DEF
ULDIST

105
GLOBAL DEF
PULRIMINE

110
GLOBAL DEF
TASKU FR.

111

GLOBAL DEF
KONTUURFR .

125
GLOBAL DEF
POSITSION.

120
GLOBAL DEF
MBBTMINE

Crrrrrrn

o

KaSitsic Programmi

reziin

salvest./redigeerimine
Freesimisviis? p&ri=+1 vastu=-1

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z 55000
L z+100 Re FMAX
S L X-20 v+30 R FMAX M3
%6 CVYCL DEF 264 PUURKEERMEFREESIMINE
0335=+10  ;NOMINAALLABIMOOT
0239=+1.5

0207=+500 ETTENIHE FREESIMISEL
0512=+0 SLAEHEN. ETTENIHE
END PGM NEU MM

- 4

& S[+]

S1ee% |
&g
[oFF]  on

STANDARD-
VARRTUSE
SEADMINE
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2.2 Tsuklite programmi

Uldkehtivad iildandmed

Ohutu kaugus: Vahekaugus tdoriista otspinna ja té6deldava detaili
pealispinna vahel automaatsel lahenemisel t66tsikli
lahtepositsioonile todriistateljel

2. Ohutu kaugus: Positsioon, millele TNC positsioneerib t6driista
tootlemisjargu 16pus. Sellel kdrgusel ligutakse tootlemistasandil
jargmisele tdé6tlemispositsioonile

F positsioneerimine: Ettenihe, millega TNC liigutab todriista tsikli ajal

F tagasililkumine: Ettenihe, millega TNC positsioneerib tooriista
tagasi

@ Parameetrid kehtivad kdigile t66tlustsiklitele 2xx.

Puurimistootluse tildandmed

Tagasiliikumine Laastu murdumine: Vaartus, mille vérra TNC
tooriista laastu murdmisel tagasi liigutab

Viivitus all: Aeg sekundites, mille jooksul tdoriist viibib puurava
pohjas

Viivitus iileval: Aeg sekundites, mille jooksul t&driist viibib
ohutuskaugusel

keermefreesimistsuklitele numbritega 200 kuni 209, 240 ja

@ Parameetrid kehtivad puurimis-, keermepuurimis- ja
262 kuni 267.
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Uldandmed freesté6tlemiseks taskutsiiklitega
25x

Ulekattumise tegur: Tooriista raadius korrutatuna Glekatteteguriga
annab kulgnihke

Freesimisviis: Parifreesimine/vastufreesimine

Siivistustiiiip: Spiraalikujuliselt, pendeldades vdi vertikaalselt
materjali tungimine

@ Parameetrid kehtivad freesimistsiklitele 251 kuni 257.

Uldandmed freesté6tlemiseks kontuurtsiiklitega

Ohutu kaugus: vahekaugus tdoriista otspinna ja tdddeldava detaili
pealispinna vahel automaatsel [ahenemisel t66tsukli
l&htepositsioonile tooriistateljel

Ohutu kdrgus: Absoluutne kdrgus, millel ei saa tekkida kokkupdrget
téddeldava detailiga (vahepositsioneerimisel ja tagasikaigul tsikli
I6pus)

Ulekattumise tegur: téoriista raadius korrutatuna iilekatteteguriga
annab kulgnihke

Freesimisviis: parifreesimine/vastufreesimine

@ Parameetrid kehtivad SL-tsuklitele 20, 22, 23, 24 ja 25.

Positsioneerimisreziimi uldandmed
Positsioneerimisreziim: Tagasiliikumine tdoriistateljel tdétlemisjargu

I6pus: Liigutakse tagasi 2. ohutuskaugusele voi mooduli algusele
vastavale positsioonile

Parameetrid kehtivad kdigile tootlustsiklitele, kui kaivitate
@ vastava tsikli funktsiooniga CYCL CALL PAT.
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2.2 Tsuklite programmi

Mootmisfunktsioonide lildandmed

Ohutu kaugus: Vahekaugus anduri ndela ja tdddeldava detaili
pealispinna vahel automaatsel lahenemisel mddtmispositsioonile

Ohutu korgus: Koordinaadid kontaktanduri teljel, millel TNC liigutab
kontaktandurit médtepunktide vahel, kui valik Liikumine ohutule
korgusele on aktiveeritud

Liikumine ohutule korgusele: Valige, kas TNC peab mddtepunktide
vahel liikuma ohutule kaugusele vdi ohutule kérgusele

@ Parameetrid kehtivad kontaktanduri koigile tsiklitele 4xx.
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2.3 Mustri maaratlemine PATTERN

DEF

Kasutamine

Funktsiooniga PATTERN DEF saate lihtsalt maaratleda reegliparase
téétlusmustri, mis kutsuge funktsiooniga CYCL CALL PAT. Nagu

tsukli maaratlemisel, saate ka mustri maaratlemisel kasutada abipilte,
mis naitlikustavad vastavat sisestusparameetrit.

@ PATTERN DEF kasutada vaid koos tdoriistateljega Z!

Saab valida jargmiste t66tlemismustrite vahel:

e . Funktsioo- T
Tootlemismuster niklahv Lehekiilg
PUNKT PUNKT Lk 65
Kuni 9 soovitud to6tluspositsiooni
maaratlus
RIDA RIDA Lk 66
Uksiku rea maaratlemine, otse voi o~
poodratud
MUSTER HUSTER Lk 67
Uksiku mustri maaratlus, otse, podratud
vOi viltu
RAAM RaM Lk 68
Uksiku raami maaratlus, otse, pooratud @
vOi viltu
RINGJOON RaNGJooN Lk 69
Taisringi maaratlus hA4
RINGIOSA RINGIOSA Lk 70

&

Ringi osa maaratlus
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2.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Sisestage PATTERN DEF

lHEiil
SPEC
FCT

KONTUUR/~
PUNKT
TEOTL.

PATTERN
DEF

RIDA

r
o
o

To0Oreziimi Salvestamine/redigeerimine valimine
Valige erifunktsioonid
Valige funktsioonid kontuur- ja punkttéétlemiseks

PATTERN DEF-lause avamine

Valige soovitud tootlusmuster, nt Uksik rida

Sisestage ndutud maaratlus ja kinnitage klahviga ENT

Kasutage PATTERN DEF-i

Niipea kui olete sisestanud mustri definitsiooni, vdite selle kaivitada
funktsiooniga CYCL CALL PAT (vt ,TsUkli kutsumine CYCL CALL
PAT-iga” Ik 55). TNC teostab seejarel viimati defineeritud to6tlustsikli
teie poolt maaratletud t66tlusmustril.

=)
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Tootlemismuster jaab aktiivseks, kuni defineerite uue voi
valite funktsiooniga SEL PATTERN punktitabeli.

Jatkamiskohaga saate valida suvalise punkti, kus te
soovite t06tlust alustada voi jatkata (vaata
kasutusjuhendit, peatiikke Programmitest ja
Programmikaik).
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Uksiku té6tluspositsiooni mairatlemine

klahviga ENT.

Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
mdjub see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,
mille maaratlesite to6tlustsuklis.

@ Véite sisestada max 9 to6tluspositsiooni, kinnitage valikut

PuNKT Tootlusasendi X-koordinaat. (absoluutne): X-

koordinaadi sisestamine

Tootlusasendi Y-koordinaat. (absoluutne): X-
koordinaadi sisestamine

Tooriku pealispinna koordinaat (absoluutne): Z-
koordinaadi sisestamine, kus t66tlemine algama peab
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Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

?{:?;s:f:;ﬂ- Programmi salvest./redigeerimine
HEEE = P . .
Tootlusasendi X-koordinaat
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+@ Z+0
2 BLK FORM 2.2 X+100 VY+1020 2Z+40 M
3 TOOL CALL 1 Z 52500 E
4 L Z+1e0 R@ FMAX —\
S PATTERN DEF e
POS1C I3
S END PGM PLANE MM 3 ﬂ
W
Th_1
Sk
Wit
S
&5+
s100% |
& g
on
B
=
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2.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Uksiku rea maaratlemine

=)

RIDA

66

Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
mdjub see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,
mille maaratlesite to6tlustsiklis.

Lihtepunkt X (absoluutne): Rea lahtepunkti
koordinaat X-teljel

Lihtepunkt Y (absoluutne): Rea lahtepunkti
koordinaat Y-teljel

Tootluspositsioonide kaugus (inkrementaalne):
Too6tluspositsioonide vaheline kaugus Vaartus
sisestage positiivse vdi negatiivsena

Tootluste arv: Todtluspositsioonide tldarv

Kogu mustri poordasend (absoluutne): P66rdenurk
Uber sisestatud lahtepunkti. Tugitelg: Aktiveeritud
todtlemistasapinna peatelg (naiteks X tdoriistatelje Z
korral). Vaartus sisestage positiivse voi negatiivsena

Tooriku pealispinna koordinaat (absoluutne): Z-
koordinaadi sisestamine, kus t66tlemine algama peab

Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS ROT+0 Z+0)

[Exch R Programmi salvest./redigeerimine
isriestikku il
Stardipunkt X
1 BLK FORM 0.1 Z_X+0 Y40 Z+0
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+40 M
3 TOOL CALL 1 Z S2500 =
4 L zs1e0 RO FMAX 2N
5 PATTERN DEF pE—
ROW1C
S END PGM PLANE MM 5 ;
L ‘
T [ A
Seri:
Wi
S
84
s100% |
@®
oN
S
&80
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Uksiku mustri maaratlemine

=)

MUSTER

Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
mdjub see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,
mille maaratlesite to6tlustsiklis.

Parameetrid Péhitelje poordasend ja Korvaltelje
poordasend mdjuvad taiendavalt juba eelnevalt teostatud
parameetrile Kogu mustri poordasend.

Lihtepunkt X (absoluutne): Mustri [Ahtepunkti
koordinaat X-teljel

Lihtepunkt Y (absoluutne): Mustri lahtepunkii
koordinaat Y-teljel

Tootluspositsioonide kaugus X (inkrementaalne):
Tootluspositsioonidevaheline kaugus X-suunal.
Sisestada saab kas positiivse vbi negatiivse vaartuse

Tootluspositsioonide kaugus Y (inkrementaalne):
Tootluspositsioonidevaheline kaugus Y-suunal.
Sisestada saab kas positiivse vbi negatiivse vaartuse

Veergude arv: mustri veergude uldarv
Ridade arv: mustri ridade Uldarv

Kogu mustri péordasend (absoluutne): pddrdenurk,
mille vbrra kogu mustrit pdoratakse sisestatud
lahtepunkti imber. Tugitelg: aktiveeritud
té6tlemistasapinna peatelg (nt X tooriistatelje Z
korral). Sisestada saab kas positiivse vdi negatiivse
vaartuse

Peatelje poordasend: pdérdenurk, mille vorra
deformeeritakse ainult to6tlemistasapinna peatelge
sisestatud lahtepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena.

Korvaltelje poordasend: podrdenurk, mille vdrra
deformeeritakse ainult todtlemistasapinna korvaltelge
sisestatud I&8htepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena.

Tooriku pealispinna koordinaat (absoluutne): Z-
koordinaadi sisestamine, kus to6tlemine algama peab
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Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

RIoRs Laite. Programmi salvest./redigeerimine
jdriestikku .
Stardipunkt X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@

PAT1( WX
S END PGM PLANE MM

fe323!
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2.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Uksiku raami maaratlemine

=)

RAAM

68

Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
mdjub see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,
mille maaratlesite to6tlustsiklis.

Parameetrid Péhitelje poordasend ja Korvaltelje
poordasend mojuvad taiendavalt juba eelnevalt teostatud
Kogu mustri poordasend-ile.

Lihtepunkt X (absoluutne): Raami Iahtepunkti
koordinaat X-teljel

Lihtepunkt Y (absoluutne): Raami Iahtepunkti
koordinaat Y-teljel

Tootluspositsioonide kaugus X (inkrementaalne):
Tootluspositsioonidevaheline kaugus X-suunal.
Sisestada saab kas positiivse vdi negatiivse vaartuse

Tootluspositsioonide kaugus Y (inkrementaalne):
Tootluspositsioonidevaheline kaugus Y-suunal.
Sisestada saab kas positiivse vdi negatiivse vaartuse

Veergude arv: Mustri veergude uldarv
Ridade arv: Mustri ridade uldarv

Kogu mustri péordasend (absoluutne): Po6rdenurk,
mille vbrra kogu mustrit pdoratakse sisestatud
Iahtepunkti imber. Tugitelg: Aktiveeritud
todtlemistasapinna peatelg (nt X tdoriistatelje Z
korral). Sisestada saab kas positiivse vdi negatiivse
vaartuse

Peatelje poordasend: Podrdenurk, mille vérra
deformeeritakse ainult to6tlemistasapinna peatelge
sisestatud lahtepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vbi negatiivsena.

Korvaltelje poordasend: Podrdenurk, mille vérra
deformeeritakse ainult to6tlemistasapinna korvaltelge
sisestatud lahtepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena.

Tooriku pealispinna koordinaat (absoluutne): Z-
koordinaadi sisestamine, kus t66tlemine algama peab

Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Fros: tuiie. Programmi salvest./redigeerimine
jsriestikku cl
Stardipunkt X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+ 240

FRAME1C IS
S END PGM PLANE MM
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Taisringi maaratlemine

mdjub see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,

@ Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
mille maaratlesite to6tlustsuklis.

RINGI0ON Avaderingi kese X (absoluutne): Ringi keskpunki Néide: NC-laused
koordinaat X-teljel

. ) 10 L Z+100 R0 FMAX
Avaderingi kese Y (absoluutne): Ringi keskpunkii
koordinaat Y-teljel 11 PATTERN DEF

} CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)
Avaderingi 1ibimdét: Avaderingi |Abimo6t

Lihtenurk: Esimese td6tlemispositsiooni polaarnurk. ss e Programmi salvest./redigeerimine
Tugitelg: aktiveeritud tddtlemistasapinna peatelg (ntX ™™™  |Auguring keskel X

tooriistatelje Z korral). Sisestada saab kas positiivse 2 BLK Fomn 812 it Viiee Zeas =
vOi negatiivse vaartuse T earroen per

1¢
5 END PGM PLANE MM

Tootlemiste arv: Ringjoonel olevate

to6tlemispositsioonide tldarv

Tooriku pealispinna koordinaat (absoluutne): Z-

koordinaadi sisestamine, kus t66tlemine algama peab

2.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF
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2.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Ringi osa maaratlemine

=)

RINGIOSA

70

Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
mdjub see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,
mille maaratlesite to6tlustsiklis.

Avaderingi kese X (absoluutne): ringi keskpunkti
koordinaat X-teljel

Avaderingi kese Y (absoluutne): ringi keskpunkti
koordinaat Y-teljel

Avaderingi libimé6t: avaderingi |abimdot

Lihtenurk: esimese t06tlemispositsiooni polaarnurk.

Tugitelg: aktiveeritud t66tlemistasapinna peatelg (nt X
todriistatelje Z korral). Sisestada saab kas positiivse

vOi negatiivse vaartuse

Nurgasamm/l6ppnurk: Inkrementaalne polaarnurk
tootlemispositsioonide vahel. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena. Sisestage alternatiivne
I6ppnurk (ldlitage funktsiooniklahviga timber)

Tootlemiste arv: ringjoonel olevate
tootlemispositsioonide Gldarv

Tooriku pealispinna koordinaat (absoluutne): Z-
koordinaadi sisestamine, kus t66tlemine algama peab

Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
30 NUMS8 Z+0)

Prog. taitm.
isriestikku

Programmi salvest./redigeerimine
Auguring keskel X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+ 240

X
S END PGM PLANE MM s
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2.4 Punktitabelid

Kasutamine

Uhe tsiikli vdi mitme jarjestikuse tsiikli teostamiseks ebakorraparases
punktimustris looge punktitabelid.

Kui kasutate puurimiststkleid, siis vastavad to6tlustasandi
koordinaadid punktitabelis puuravade keskpunktide koordinaatidele.
Kui kasutate freesimistsukleid, siis vastavad to6tlustasandi
koordinaadid punktitabelis vastava tsikli Iahtepunkti koordinaatidele
(nt Gmartasku keskpunkti koordinaatidele). Koordinaadid spindliteljel
vastavad tooriku pealispinna koordinaadile.

Punktitabeli sisestamine

Valige t6dreziim Programmi sisestamine/redigeerimine:
Kutsuge failihaldur: vajutage klahvi PGM MGT
MGT
FAILINIMI?

Sisestage punktitabeli nimi ja failititp, kinnitage
ENT klahviga ENT

Valige modtuhik: vajutage funktsiooniklahvi MM voi

i TOLL. TNC suundub programmiaknasse ja esitab
tuhja punktitabeli
RER Lisage funktsiooninupuga REA LISAMINE uus rida ja
FESANNE sisestage soovitud t66tluskoha koordinaadid

Korrake, kuni kdik soovitud koordinaadid on sisestatud

SEES/VALJAS, Z SEES/VALJAS (teine
funktsiooniklahvide riba) maarake, millised koordinaadid
saab sisestada punktitabelisse.

@ Funktsiooniklahvidega X SEES/VALJAS, Y
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2.4 Punktitabeli

Uksikute punktide esiletdstmine té6tlemiseks

Punktitabelis saab veeru FADE kaudu tahistada vastavas reas
defineeritud punkti nii, et see peidetakse valikuliselt tootlemiseks.

Valige tabelis punkt, mis tuleb esile tdsta

Valige veerg FADE
Aktiveerige esiletdstmine voi

|W| deaktiveerige esiletdstmine
ENT

lisaks t6oreZiimis Programmikiik seada funktsiooniklahv

@ Et tootluse kaigus vastavalt markeeritud punkti peita, tuleb
Lause peitmine vaartusele SEES.

Ohutu korguse defineerimine

Veerus CLEARANCE saab iga punkti jaoks eraldi defineerida ohutu

kérguse. Siis positsioneerib TNC tddriista tooriistateljel sellele

vaartusele, enne kui hakkab liikkuma positsioonile to6tlustasandil (vt ka

» T sUKli kutsumine seoses punktitabelitega” Ik 74).

72
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Punktitabeli valimine programmis

Valige t60reziimis Programmi sisestamine/redigeerimine programm,
millele tuleb punktitabel aktiveerida:

Kaivitage funktsioon punktitabeli valimiseks: vajutage
CALL klahvi PGM CALL

PukTT Vajutage funktsiooniklahvi PUNKTITABEL
AR Vajutage funktsiooniklahvi VALIKUAKEN: TNC kuvab
CALININE akna, millest vdite valida soovitud nullpunktitabeli

Valige soovitud punktitabel nooleklahvidega véi hiireklikiga, kinnitage
klahviga ENT: TNC kannab tervikliku rajanime SEL PATTERN-
lausesse

E Ldpetage funktsioon klahviga END.

Alternatiivina voite sisestada aktiveeritava tabeli nime voi taieliku
rajanime ka otse klaviatuurilt.

NC-nididislause
7 SEL PATTERN ,,TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT”
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2.4 Punktitabeli

Tsiikli kutsumine seoses punktitabelitega

viimati defineeritud (ka siis, kui see on defineeritud

@ TNC t66tleb CYCL CALL PAT-iga punktitabelit, mis on
punktitabeli CALL PGM-iga pesastatud programmiga).

Kui TNC peab kutsuma viimati defineeritud to6tlustsiikli punktides, mis
on punktitabelis defineeritud, programmeerige tsikli kutse CYCL
CALL PAT-iga:

Tsukli kutsumise programmeerimine: vajutage
G klahvile CYCL CALL

Punktitabeli kutsumine: vajutage funktsiooniklahvile
CYCL CALL PAT

Sisestage ettenihe, millega TNC peab punktide vahel
likuma (sisestus puudub: liikumine viimati
programmeeritud ettenihkega, FMAX ei kehti)

Vajadusel sisestage lisafunktsioon M, kinnitage
klahviga END

TNC tdmbab todriista lahtepunktide vahel tagasi ohutule kdrgusele.
Ohutu kdrgusena kasutab TNC kas spindlitelje koordinaati tsiikli
kutsumisel, vaartust tstikliparameetrist Q204 v6i veerus CLEARANCE
defineeritud vaartust, valides neist suurima.

Eelpositsioneerimise korral liikumiseks spindliteljel vahendatud
ettenihkega kasutage lisafunktsiooni M103.

Punktitabelite toime koos SL-tsiiklitega ja tsiikliga 12
TNC tdlgendab punkte kui tdiendavat nullpunkti nihet.

Punktitabelite toime koos tsiiklitega 200 kuni 208 ja 262 kuni 267

TNC télgendab tdotlustasandi punkte kui puurava keskpunkti
koordinaate. Kui soovite kasutada punktitabelis defineeritud
koordinaati spindliteljel lahtepunkti koordinaadina, peate tooriku
Ulaserva (Q203) defineerima 0-ga.

Punktitabelite toime koos tsiiklitega 210 kuni 215

TNC tdlgendab punkte kui tdiendavat nullpunkti nihet. Kui soovite
kasutada punktitabelis defineeritud punkte lahtepunkti
koordinaatidena, peate vastavas freesimistsiiklis Iahtepunktid ja
tooriku llaserva (Q203) 0-ga programmeerima.

Punktitabelite toime koos tsiiklitega 251 kuni 254

TNC tdlgendab td6tlustasandi punkte kui tstkli lahtepunkti
koordinaate. Kui soovite kasutada punktitabelis defineeritud
koordinaati spindliteljel Iahtepunkti koordinaadina, peate tooriku
ulaserva (Q203) defineerima 0-ga.
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3.1 Alused

3.1 Alused

Ulevaade

TNC-I on erineva puurimistdétiuse jaoks kokku 9 tsuklit:

Funktsioo-

Tsuikkel niklahv Lehekiilg
240 TSENTREERIMINE 20 Lk 77
Automaatse eelpositsioneerimisega, ez

2. ohutu kaugus, valikuliselt

tsentreerimise

Iabimdddu/tsentreerimissiigavuse

sisestamine

200 PUURIMINE 200 Lk 79
Automaatse eelpositsioneerimisega, )

2. ohutu kaugus

201 HOORITSEMINE o1 Lk 81
Automaatse eelpositsioneerimisega, %7

2. ohutu kaugus

202 SISETREIMINE 202 Lk 83
Automaatse eelpositsioneerimisega, %7

2. ohutu kaugus

203 UNIVERSAALPUURIMINE 2o Lk 87
Automaatse eelpositsioneerimisega, )

2. ohutu kaugus, laastu murdmine,

degressioon

204 TAGURPIDI SUVISTAMINE 204 Lk 91
Automaatse eelpositsioneerimisega, A

2. ohutu kaugus

205 UNIVERSAAL- s 41 Lk 95
SUGAVPUURIMINE %9

Automaatse eelpositsioneerimisega,

2. ohutu kaugus, laastu murdmine,

degressioon

208 PUURFREESIMINE 208 Lk 99
Automaatse eelpositsioneerimisega, D)

2. ohutu kaugus

241 UNIVERSAALPUURIMINE 21 Lk 102
Automaatse eelpositsioneerimisega %%

suvistatud lahtepunktile, p&orete-
jahutusslisteemi defineerimine
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3.2 TSENTREERIMINE

(tsuikkel 240, DIN/ISO: G240)

Tsuklikaik

1 TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX ohutule
kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Tooriist tsentreerib programmeeritud ettenihkega F kuni etteantud
tsentreerimise 18bimddduni voi etteantud tsentreerimissiigavuseni

3 Kui on maaratud, viibib t6oriist tsentreerimispdhjas

4 Lépuks liigub tdoriist FMAX-ga ohutule kaugusele véi - kui on
maaratud - 2. ohutule kaugusele

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsukliparameetri Q344 (labim&at), voi Q201 (sligavus)
mark maarab kindlaks t66suuna. Kui programmeerite
labimdddu voi stigavuse = 0, siis TNC tsuiklit ei teosta.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) vdi ei (bitt 2=0).

Pdorake téahelepanu, et positiivse labimoodu voi
positiivse siigavuse sisestamisel arvutab TNC eelasendi
vastassuunalisena. Tooriist liigub siis tooriistateljel
kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool tooriku pealispinda!l

HEIDENHAIN iTNC 530
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G240)

3.2 TSENTREERIMINE (tsukkel 240, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

78

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus; sisestage
positiivne vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv PREDEF

Valik libiméot/siigavus (1/0) Q343: valik, kas tuleb
tsentreerida sisestatud Iabimdddule voi sisestatud
stigavusele. Kui TNC peab tsentreerima sisestatud
labimdddule, defineerige tdoriista tipu nurk
tooriistatabeli TOOL.T veerus T-ANGLE.

0: sisestatud sligavusele tsentreerimine

1: sisestatud labimdddule tsentreerimine

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
tsentreerimise pdhja (tsentreerimiskuuli otsa)
vahekaugus. Kehtib, kui on defineeritud Q343=0.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Libimot (mérk) Q344: tsentreerimislabimodt. Kehtib,
kui on defineeritud Q343=1. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Freesimise siivistamine Q206: toodriista liikumiskiirus
tsentreerimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t6oriist
viibib puurava pdéhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiivne PREDEF

Koord. pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne PREDEF

z A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
YA
50 (::)
2 3

&

x \

T

30 80

Naide: NC-laused

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 TSENTREERIMINE

Q200=2
Q343=1
Q201=+0
Q344=-9
Q206=250
Q211=0.1

;OHUTU KAUGUS

;VALIK LABIM./SUGAVUS
;SUGAVUS

;LABIMOOT
;SUVISTAMISE ETTENIHE
;VIIBIMISAEG ALL
0203=+20 ;

Q204=100 ;2. OH. KAUGUS

;PEALISPINNA KOORD.

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

Tootlustsiiklid: Puurimine @



3.3 PUURIMINE (tsukkel 200)

Tsuklikaik

1

2

TNC positsioneerib tooriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX ohutule
kaugusele tooriku pealispinna kohal

Tooriist puurib programmeeritud ettenihkega F kuni esimese
suvistussligavuseni

TNC viib tooriista FMAX-iga ohutule kaugusele tagasi, viibib seal
— kui maaratud — ja viib seejarel uuesti FMAX-iga kuni ohutu
kauguseni esimese slivistussiigavuse kohal

Lépuks puurib todriist etteantud etteninkega F jargmise
sUvistussiigavuseni

TNC kordab neid samme (2 kuni 4), kuni sisestatud
puurimissiigavus on saavutatud

Puurava po&hjast liigub t6oriist FMAX-ga ohutule kaugusele voi -
kui on maaratud - 2. ohutule kaugusele

Pidada programmeerimisel silmas!

H

lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga

@ Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi
RO.

Tsukliparameetri mark maarab tédsuuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

Téahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate
(bitt 2=1) vai ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. To0riist liigub
siis tooriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!l

EIDENHAIN iTNC 530

3.3 PUURIMINE (tsiikkel 200)
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Tsiikliparameetrid

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus; sisestage
positiivne vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinnaja
puurava pohja (puurimiskoonuse otsa) vaheline
kaugus. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

Freesimise siivistamine Q206: tO0riista liilkumiskiirus
puurimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): m&6t, mille
vérra tooriist vastaval juhul slivistab. Sisestusvahemik
0 kuni 99999,9999. Suigavus ei pea olema
stivistussiigavuse kordne. TNC liigub stigavusele ihe
todkaiguga, kui:

Sivistussligavus ja stigavus on vordsed
Suvistussligavus on stigavusest suurem

Viivitusaeg iileval Q210: aeg sekundites, mille jooksul
tooriist viibib ohutul kaugusel parast seda, kui TNC
selle avast valja tdmbab. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiiv PREDEF

Koord. pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda t66riista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne PREDEF

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t6oriist
viibib puurava pdhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiivne PREDEF

5
zi £ 0206
N
©
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
i Q201
.
X
vi
50 ()
ot A
t X
30 80

Naide: NC-laused

11 CYCL DEF 200 PUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-15 ;SUGAVUS
Q206=250 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q210=0 ;VIIBIMISAEG ULAL
Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=100 ;2. OH. KAUGUS
Q211=0.1 ;VIIBIMISAEG ALL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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3.4 HOORITSEMINE (tsiikkel 201,
DIN/ISO: G201)

Tsiiklikaik

1 TNC positsioneerib tooriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Tooriist hddritseb etteantud ettenihkega F kuni programmeeritud
stigavuseni

3 Todriist viibib puurava pdhjas, kui maaratud

4 Ldpuks viib TNC todriista ettenihkes FMAX tagasi ohutule
kaugusele ja sealt - kui maaratud - FMAX-ga 2. ohutule kaugusele

Pidada programmeerimisel silmas!

Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi
@ lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsulkliparameetri mark maarab t66suuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake téhelepanu, et positiivse siigavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. To0riist liigub
siis tooriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!l

HEIDENHAIN iTNC 530

G201)
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~ o~

3.4 HOORITSEMINE (tsiikkel 201, DIN/ISO

G201)

Tsiikliparameetrid

201
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu
(lahteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinnaja
puurava pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Freesimise siivistamine Q206: toodriista liikumiskiirus
hddritsemisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul tddriist
viibib puurava pdhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiivne PREDEF

Ettenihe eemaldumisel Q208: tdoriista liikumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis kehtib ettenihe hodritsemisel.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.999

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik: 0 kuni
99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda t66riista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik O kuni
99999,9999 alternatiivne PREDEF

zi % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
>vLozm
Q211
-
X
i
50 C)
o )
¢ X
30 80

Naide: NC-laused

11 CYCL DEF 201 HOORITSEMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-15 ;SUGAVUS
Q206=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q211=0.5 ;VIIBIMISAEG ALL

Q208=250 ;ETTENIHE
TAGASILIIKUMISEL

Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=100 ;2. OH. KAUGUS

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15L Z+100 FMAX M2
Tootlustsiiklid: Puurimine @



3.5 SISETREIMINE (tsiikkel 202,

DIN/ISO: G202)

Tsiiklikaik

1 TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX ohutule
kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Todriist puurib puurimise ettenihkega stigavuseni

3 Puurava pdhjas peatub tooriist - kui on maaratud - to6tava
spindliga ava vabaks Idikamiseks

4 | dpuks suunab TNC spindli asendisse, mis on defineeritud
parameetris Q336

5 Kui on valitud eemaldamine, eemaldub TNC etteantud suunas
0,2 mm (kindel vaartus)

6 Seejarel viib TNC téoriista tagasisuunalise nihkega ohutule

kaugusele ja sealt — kui on maaratud — FMAX-iga 2. ohutule
kaugusele. Kui Q214=0, jargneb tagasilikumine puurava seinale

HEIDENHAIN iTNC 530

G202)
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3.5 SISETREIMINE (tsukkel 202, DIN/ISO

Pidada silmas programmeerimisel!

&)

84

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
valmistatud.

Tsuklit saab kasutada ainult reguleeritud spindliga
seadmetel.

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsukliparameetri mark maarab tédsuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis TNC tsliklit ei teosta.

Tsukli I6pus taastab TNC jahutussusteemi ja spindli oleku,
mis oli aktiivne enne tsuklit.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate
(bitt 2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse siigavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist ligub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Valige eemaldamissuund nii, et t66riist eemalduks
puurava servast.

Programmeerides spindli suunamist Q336-s sisestatud
nurgale (nt t66reziimis Positsioneerimine
kasitsisisestusega), peate kontrollima, kus on tédriista
tipp. Valige nurk nii, et todriista tipp oleks paralleelne
koordinaatteljega.

TNC arvestab eemaldamisel automaatselt
koordinaatsusteemi aktiivset pooramist.

Tootlustsiiklid: Puurimine @



Tsukliparameetrid

202

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tddriista tipu
(ldhteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinnaja
puurava pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Freesimise sitvistamine Q206: tooriista liikumiskiirus
sisetreimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t8driist
viibib puurava pdhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiiv PREDEF

Ettenihe eemaldumisel Q208: todriista liikkumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis kehtib ettenihe slivistamisel.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,999 alternatiiv FMAX,
FAUTO, PREDEF

Koord. pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiiv PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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» Eemaldamissuund (0/1/2/3/4) Q214: maarake suund,
milles TNC todriista puurava pdhjast eemaldab
(parast spindli suunamist)

0 Todriista mitteeemaldamine

1 Tobriista eemaldamine peatelje miinus-suunas
2 Tooriista eemaldamine kdrvaltelje miinus-suunas
3 Todriista eemaldamine peatelje pluss-suunas

4 Tooriista eemaldamine korvaltelje pluss-suunas

> Spindli suunamisnurk Q336 (absoluutne): nurk, mille
alla TNC positsioneerib tooriista enne eemaldamist.
Sisestusvahemik -360,000 kuni 360,000

3.5 SISETREIMINE (tsuikkel 202, DINII!: G202)
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3.6 UNIVERSAALPUURIMINE

(tstikkel 203, DIN/ISO: G203)

Tsuklikaik

1

2

TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

Tooriist puurib sisestatud ettenihkega F kuni esimese
suvistussligavuseni

Kui on méaaratud laastu murdumine, viib TNC tooriista etteantud
tagasitdbmbe vorra tagasi. Kui td6tate ilma laastu murdmiseta, siis
viib TNC todriista tagasitdmbe ettenihkega ohutule kaugusele
tagasi, peatub seal - kui see on maaratud - ja viib seejarel uuesti
FMAX-iga ohutule kaugusele esimese suvistussugavuse kohal

Lépuks puurib t6driist ettenihkega jargmise suvistusstigavuseni.
Sivistussiigavus vaheneb iga slivistusega dekremendi vdrra — kui
nii on maaratud

TNC kordab neid samme (2-4), kuni puurimissiigavus on
saavutatud

Puurava p&hjas peatub todriist - kui nii on maaratud - ava vabaks
Idikamiseks ning viiakse seejarel tagasitdmbe ettenihkega ohutule
kaugusele tagasi. Kui olete sisestanud 2. ohutu kauguse, viib TNC
tooriista FMAX-iga sinna

HEIDENHAIN iTNC 530

G203)

3.6 UNIVERSAALPUURIMINE (tsukkel 203, DIN/ISO



G203)

3.6 UNIVERSAALPUURIMINE (tsiikkel 203, DIN/ISO

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

88

Positsioneerimislause programmeerige tootlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tslikliparameetri mark maarab toésuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Pddérake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tooriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Tootlustsiiklid: Puurimine @



Tsukliparameetrid
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu ja
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiivne
PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinnaja
puurava pohja (puurimiskoonuse otsa) vaheline
kaugus. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Freesimise sitvistamine Q206: tooriista liikumiskiirus
puurimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivhe FAUTO, FU

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille
vdrra tooriist vastaval juhul siivistab. Sisestusvahemik
0 kuni 99999,9999. Sligavus ei pea olema
suvistussiigavuse kordne. TNC liigub siigavusele lihe
téokaiguga, kui:

Sivistussligavus ja stigavus on vordsed

Sivistussiigavus on siigavusest suurem ja
samaaegselt ei ole defineeritud laastu murdumist

Viivitusaeg iileval Q210: aeg sekundites, mille jooksul
t6oriist viibib ohutul kaugusel, parast seda, kui TNC
selle avast valja tbmbab. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiiv PREDEF

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne PREDEF

Dekrement Q212 (inkrementaalne): vaartus, mille
vorra TNC vahendab sivistusstigavust Q202 parast
igat suvistust. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Q203

z

Q210

Q200

Q202

=

Q201

o@f

G203)

=¥

3.6 UNIVERSAALPUURIMINE (tsukkel 203, DIN/ISO



G203)

3.6 UNIVERSAALPUURIMINE (tsiikkel 203, DIN/ISO

Arv:laastu murdmisi kuni eemaldumiseni Q213: laastu
murdmiste arv, enne kui TNC peab tdoriista puurava
vabastamiseks tagasi tooma. Laastu murdmiseks
tdbmbab TNC tdoriista tagasitdmbe Q256 vorra tagasi.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999

Minimaalne siivistussiigavus Q205 (inkrementaalne):
kui sisestate dekremendi, siis piirab TNC sivistust
Q205-ga maaratud vaartuseni. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t60riist
viibib puurava pdhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiivne PREDEF

Ettenihe eemaldumisel Q208: t6driista liikumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis nihutab TNC todriista valja ettenihkega
Q206. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,999 alternatiiv
FMAX, FAUTO, PREDEF

Tagasitomme laastu murdmisel Q256
(inkrementaalne): vaartus, mille vorra TNC tdoriista
laastu murdmisel tagasi nihutab Sisestusvahemik
0,1000 kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF

Naide: NC-laused

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAALPUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-20 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q210=0 ;VIIBIMISAEG ULAL
Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q212=0.2 ;DEKREMENT
Q213=3 ;LAASTU MURDUMISED
Q205=3 ;MIN. SUVISTUSSUGAVUS
Q211=0.25 ; VIIBIMISAEG ALL

Q208=500 ;ETTENIHE
TAGASILIIKUMISEL

Q256=0.2 ;TAGASITOMME LAASTU
MURDMISEL

Tootlustsiiklid: Puurimine @



3.7 TAGURPIDI SUVISTAMINE

(tsiikkel 204, DIN/ISO: G204)

Tsuklikaik

Selle tsiikliga luuakse siivendeid, mis asuvad tooriku alumisel kiiljel.

1

2

TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX ohutule
kaugusele tooriku pealispinna kohal

Seal suunab TNC tddriista spindli 0°-asendisse ja nihutab tdoériista
keskmenihke vérra

Seejarel laskub tdoriist eelpositsioneerimise ettenihkega eelnevalt
puuritud avasse, kuni Idiketera on ohutul kaugusel allpool tooriku
alaserva

Nuld viib TNC tooriista jalle ava keskmesse, lilitab spindli ja
jahutussuisteemi sisse ja viib seejarel suvistamise ettenihkega
etteantud sivistussitigavusele

Kui on maaratud, peatub todriist slivistamise alumises asendis ja
ligub seejarel jalle avast vélja, suunab spindli ja nihkub uuesti
keskmenihke vorra

Seejarel viib TNC tddriista ettenihkes eelpositsioneerimine ohutule
kaugusele ja sealt — kui on maaratud — FMAX-iga 2. ohutule
kaugusele.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.7 TAGURPIDI SUVISTAMINE (tstikkel 204, DIN/ISO

Pidada silmas programmeerimisel!

&)

=)

92

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
valmistatud.

Tsuklit saab kasutada ainult reguleeritud spindliga
seadmetel.

Tsukkel to6tab ainult koos tagurpidipuurimise otsakutega.

Positsioneerimislause programmeerige tootlustasandi
I&htepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Sligavuse tsiikliparameetri mark maarab té6suuna
suvistamisel. Tahelepanu: positiivne mark stivistab
positiivse spindlitelje suunas.

Sisestage tooriista pikkus nii, et mdddetud ei oleks
|6iketera, vaid puurvarda alaserv.

TNC arvestab slivistamise lahtepunkti arvutamisel
puurvarda lI6iketera pikkust ja materjali paksust.

Tsuklit 204 voite té6delda ka M04-ga, kui olete enne tsukli
aktiveerimist M03 asemel programmeerinud M04.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Programmeerides spindli suunamist Q336-s sisestatud
nurgale (nt tééreziimis ,Positsioneerimine
kasisisestusega”), tuleb kontrollida, kus on téoriista tipp.
Valige nurk nii, et tédriista tipp oleks paralleelne
koordinaatteljega. Valige eemaldamissuund nii, et t6oriist
eemalduks puurava servast.

Tootlustsiiklid: Puurimine @



Tsukliparameetrid

204

z/z

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu ja
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiivne
PREDEF

Siivistussiigavus Q249 (inkrementaalne): tooriku
alaserva ja slvistamise alumise asendi vaheline
kaugus. Positiivne mark pdhjustab stvistamise
spindlitelje positiivses suunas. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Materjali paksus Q250 (inkrementaalne): tdddeldava
tooriku paksus. Sisestusvahemik 0,0001 kuni
99999.9999

Kaugus keskmest Q251 (inkrementaalne): puurvarda
kaugus keskmest; vdtke t6driista andmelehelt.
Sisestusvahemik 0,0001 kuni 99999.9999

Laikekorgus Q252 (inkrementaalne): puurvarda
alaserva ja pohildiketera vaheline kaugus; votke
tooriista andmelehelt. Sisestusvahemik 0,0001 kuni
99999.9999

Nihke eelpositsioneerimine Q253: tdoriista
liikumiskiirus toorikusse sisenemisel voi sellest
valjumisel mm/min. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FMAX, FAUTO, PREDEF

Freesimise siivistamine Q254 tooriista liikumiskiirus
slvistamisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivhe FAUTO, FU

Viivitus Q255: slivistamise alumises asendis viibimise
aeg sekundites. Sisestusvahemik 0 kuni 3600.000

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.7 TAGURPIDI SUVISTAMINE (tstikkel 204, DIN/ISO

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999 alternativhe PREDEF

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda t66riista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Eemaldamissuund (0/1/2/3/4) Q214: maarake suund,
milles TNC peab t6oriista kauguse vorra keskmest
nihutama (parast spindli suunamist); vaartus 0 ei ole
lubatud

1 Tooriista eemaldamine peatelje miinus-suunas
2 Tooriista eemaldamine kdrvaltelje miinus-suunas
3 Todoriista eemaldamine peatelje pluss-suunas

4 Tooriista eemaldamine korvaltelje pluss-suunas

Spindli suunamisnurk Q336 (absoluutne): nurk, mille
alla TNC positsioneerib tooriista enne materjali
tungimist ning enne puuravast valjumist.
Sisestusvahemik -360.0000 kuni 360.0000

Naide: NC-laused

11 CYCL DEF 204 TAGURPIDI SUVIST.
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q249=+5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q250=20 ;MATERJALI PAKSUS
Q251=3.5 ;KAUGUS KESKMEST
Q252=15 ;LOIKEKORGUS
Q253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE
Q254=200 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q255=0 ;VIIVITUSAEG
Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q214=1 ;EEMALDAMISSUUND
Q336=0 ;SPINDLINURK

Tootlustsiiklid: Puurimine @



3.8 UNIVERSAALSUGAVPUURIMINE

(tsiikkel 205, DIN/ISO: G205)

Tsuklikaik

1

2

TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

Kui on sisestatud stivistatud lahtepunkt, ligub TNC maaratud
positsioneerimise ettenihkega ohutule kdrgusele stvistatud
|ahtepunkti kohal

Tdoriist puurib sisestatud ettenihkega F kuni esimese
sUvistussiigavuseni

Kui on maaratud laastu murdumine, viib TNC t6doriista etteantud
tagasitdbmbe vorra tagasi. Kui td6tate ilma laastu murdmiseta, siis
viib TNC todriista kiirkdiguga ohutule kaugusele tagasi ja seejarel
uuesti FMAX-iga kuni etteantud eelpeatumiskauguseni esimese
stvistussligavuse kohal

L&puks puurib tooriist ettenihkega jargmise sivistussiigavuseni.
Sivistussiigavus vaheneb iga slvistusega dekremendi vdrra — kui
nii on maaratud

TNC kordab neid samme (2-4), kuni puurimissiigavus on
saavutatud

Puurava péhjas peatub tddriist - kui nii on maaratud - ava vabaks
I6ikamiseks ning viiakse seejarel tagasitdmbe ettenihkega ohutule
kaugusele tagasi. Kui olete sisestanud 2. ohutu kauguse, viib TNC
tooriista FMAX-iga sinna

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 UNIVERSAALSUGAVPUURIMINE (tsiikkel 205, DIN/ISO

Pidada silmas programmeerimisel!

=)

96

Positsioneerimislause programmeerige tootlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tslikliparameetri mark maarab toésuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis TNC tsuiklit ei teosta.

Kui sisestate ennetuskaugused Q258 ei vordu Q259, siis
muudab TNC eelpeatumiskaugust esimese ja viimase
suvistuse vahel uhtlaselt.

Q379 kaudu suvistatud lahtepunkti sisestamisel muudab
TNC vaid suvistusliikumise lahtepunkti. Tagasiliikumist
TNC ei muuda ja see jaab seotuks tooriku pealispinna
koordinaadiga.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse siigavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist ligub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Tootlustsiiklid: Puurimine @



Tsukliparameetrid

25 4|

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu ja
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiivne
PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinnaja
puurava pohja (puurimiskoonuse otsa) vaheline
kaugus. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Freesimise sitvistamine Q206: tooriista liikumiskiirus
puurimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivhe FAUTO, FU

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille
vdrra tooriist vastaval juhul siivistab. Sisestusvahemik
0 kuni 99999,9999. Sligavus ei pea olema
suvistussiigavuse kordne. TNC liigub siigavusele lihe
téokaiguga, kui:

Sivistussligavus ja stigavus on vordsed
Sivistussiigavus on stigavusest suurem

Koord. pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda todriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternativhe PREDEF

Dekrement Q212 (inkrementaalne): vaartus, mille
vdrra TNC vahendab sivistusstigavust Q202 parast
igat ettenihet. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Minimaalne siivistussiigavus Q205 (inkrementaalne):
kui sisestate dekremendi, siis piirab TNC slvistust
Q205-ga maaratud vaartuseni. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Ulemine eelpeatumiskaugus Q258 (inkrementaalne):
ohutu kaugus kiirkaigul positsioneerimiseks, kui TNC
viib todriista parast avast tagasitbmbamist uuesti
tegelikule suvistussugavusele; vaartus esimese
stvistuse korral. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Alumine eelpeatumiskaugus Q259 (inkrementaalne):
ohutu kaugus kiirkaigul positsioneerimiseks, kui TNC
viib tdriista parast avast tagasitbmbamist uuesti
tegelikule suvistussiigavusele; vaartus viimase
suvistuse korral. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 UNIVERSAALSUGAVPUURIMINE (tstikkel 205, DIN/ISO

Puurimissiigavus laastu murdmiseni Q257
(inkrementaalne): sivistus, mille jarel TNC teostab
laastu murdmise. Kui sisestate 0, siis laastu murdmist
ei toimu. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Tagasitomme laastu murdmisel Q256
(inkrementaalne): vaartus, mille vorra TNC tdoriista
laastu murdmisel tagasi nihutab TNC liigub tagasi
kiirusega 3000 mm/min. Sisestusvahemik 0,1000 kuni
99999,9999 alternatiivne PREDEF

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t60riist
viibib puurava pdhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternatiivne PREDEF

Siivistatud ldhtepunkt Q379 (inkrementaalne, seotud
tooriku pealispinnaga): tegeliku puurimise Iahtepunkt
juhul, kui luhema tddriistaga on juba teatud
stigavuseni puuritud. TNC liigub eelpositsioneerimise
ettenihkega ohutult kauguselt stvistatud lahtepunkii.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Ettenihe eelpositsioneerimisel Q253: t6driista
likumiskiirus positsioneerimisel ohutult kauguselt
slvistatud lahtepunkti (mm/min). M&jub ainult siis, kui
Q379 on sisestatud 0-st erinevaks. Sisestusvahemik
0 kuni 99999,999 alternatiiv FMAX, FAUTO,
PREDEF

Naide: NC-laused

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAAL-

SUGAVPUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-80 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q202=15 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q203=+100;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q212=0.5 ;DEKREMENT
Q205=3 ;MIN. SUVISTUSSUGAVUS
Q258=0.5 ;EELPEATUMISKAUGUS ULAL
Q259=1 ;EELPEATUMISKAUGUS ALL

Q257=5 ;PUURIMISSUGAVUS LAASTU
MURDMISENI

Q256=0.2 ;TAGASITOMME LAASTU
MURDMISEL

Q211=0.25 ;VIIBIMISAEG ALL
Q379=7.5 ;LAHTEPUNKT
Q253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE

Tootlustsiiklid: Puurimine @



3.9 PUURFREESIMINE

(tsiikkel 208)

Tsuklikaik

1

TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
etteantud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal ja Iaheneb
etteantud labimdddule imarduskaarel (kui on ruumi)

Tooriist freesib etteantud ettenihkega F spiraalselt kuni etteantud
puurimisstigavuseni

Kui puurimisstigavus on saavutatud, teeb TNC tooriistaga veel tihe
taisringi, et eemaldada siivistamisel mahajaianud materjal

Seejarel positsioneerib TNC todriista tagasi puurava keskmesse

Lopuks liigub TNC FMAX-ga ohutule kaugusele tagasi. Kui olete
sisestanud 2. ohutu kauguse, viib TNC t66riista FMAX-iga sinna

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.9 PUURFREESIMINE (tsukkel 208)
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Pidada programmeerimisel silmas!

Positsioneerimislause programmeerige tootlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tslikliparameetri mark maarab toésuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Kui puurava 1abim&6ét on sisestatud vordsena tooriista
Iabimédduga, puurib TNC ilma spiraalse interpolatsioonita
otse etteantud stigavusele.

Aktiivne peegeldus ei méjuta tsiklis defineeritud
freesimisviisi.

Pdoérake tahelepanu, et liiga suure stivistuse korral
kahjustab t6driist nii ennast kui toorikut.

Et valtida liiga suure ettenihke sisestamist, sisestada
tooriistatabeli TOOL.T veergu ANGLE tooriista
maksimaalne véimalik stvistusnurk. TNC arvutab siis
automaatselt maksimaalse lubatud slvistuse ja muudab
vajadusel teie sisestatud vaartuse.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Pdoérake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Tooriist liigub
siis tooriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Tootlustsiiklid: Puurimine @



Tsukliparameetrid

208

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): téoriista
alaserva ja tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
puurava pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Freesimise siivistamine Q206: tooriista liikumiskiirus
puurimisel kruvijoonel mm/min-s. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Siivistus spiraalikeeru kohta Q334 (inkrementaalne):
suurus, mille vorra t6oriist (he spiraalikeeru jooksul
(=360°) slivistab. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Koord. pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda todriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternativhe PREDEF

Nimildbimé6t Q335 (absoluutne): puurava 1abimoét.
Kui nimilabimd6t on sisestatud vérdsena todriista
Iabimddduga, puurib TNC ilma spiraalse
interpolatsioonita otse etteantud stigavusele.
Sisestusvahemik: 0 kuni 99999,9999

Eelpuuritud libimdot Q342 (absoluutne): kui Q342 on
sisestatud suuremana 0-st, ei kontrolli TNC enam
nimilabimdddu ja tédriista 18biméddu suhet. Seega
saate vélja freesida puuravasid, mille 1abimddt on Ule
kahe korra suurem tooriista labimdodust.
Sisestusvahemik: 0 kuni 99999,9999

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral

+1 = parifreesimine

-1 = vastufreesimine

PREDEF = standardvaartuse kasutamine GLOBAL
DEF-st

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naide: NC-laused

12 CYCL DEF 208 PUURFREESIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-80 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q334=1.5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q203=+100;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q335=25 ;NIMILABIMOOT
Q342=0 ;;ETTEANT. LABIMOOT
Q351=+1 ;FREESIMISVIIS

" @
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3.10 UNIVERSAALPUURIMINE (tsiikkel 241, DIN/ISO

3.10 UNIVERSAALPUURIMINE

(tsukkel 241, DIN/ISO: G241)

Tsuiklikaik

1 TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX

sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Seejarel liigub TNC maaratud positsioneerimise ettenihkega
ohutule kdrgusele stvistatud [ahtepunkti kohal ja Illitab seal M3-ga

sisse puurimise podrlemiskiiruse ja jahutussiisteemi.
Sisseliikumine toimub vastavalt tsiklis defineeritud

podrlemissuunale paremale poorleva, vasakule p6orleva voi

seisva spindliga
3 Todriist puurib sisestatud ettenihkega F kuni sisestatud

puurimissiigavuseni voi sisestatuse korral kuni sisestatud

viibimissligavuseni.

4 Puurava péhjas peatub todriist - kui nii on maaratud - ava vabaks
I6ikamiseks. Seejarel lulitab TNC jahutussusteemi vélja ja viib
pdéramissageduse tagasi defineeritud valjaliikumisvaartusele

5 Puurava pbhjas viiakse parast viivitusaega tagasitbmbe

ettenihkega ohutule kaugusele tagasi. Kui olete sisestanud 2.

ohutu kauguse, viib TNC t6ériista FMAX-iga sinna

Pidada programmeerimisel silmas!

Positsioneerimislause programmeerige tootlustasandi
@ I&htepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga

RO.

Tslikliparameetri mark maarab to6suuna. Kui

programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Méaarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab

positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt

2=1) vdi ei (bitt 2=0).

Pdérake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist ligub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool

tooriku pealispinda!

102
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Tsukliparameetrid

241

A

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu ja
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiivne
PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinnaja
puurava pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Freesimise siivistamine Q206: tooriista liikumiskiirus
puurimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t8driist
viibib puurava pdhjas. Sisestusvahemik 0 kuni
3600,0000 alternativne PREDEF

Koord. pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda todriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternativhe PREDEF

Siivistatud lihtepunkt Q379 (inkrementaalne, seotuna
tooriku pealispinnaga): Tegeliku puurimise I&htepunkt
TNC liigub eelpositsioneerimise ettenihkega ohutult
kauguselt stvistatud lahtepunkti. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Ettenihe eelpositsioneerimisel Q253: tdoriista
liikumiskiirus positsioneerimisel ohutult kauguselt
suvistatud lahtepunkti (mm/min). M&jub ainult siis, kui
Q379 on sisestatud 0-st erinevaks. Sisestusvahemik
0 kuni 99999,999 alternatiiv FMAX, FAUTO,
PREDEF

Ettenihe eemaldumisel Q208: tddriista liilkumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis nihutab TNC todriista valja
puurimiseettenihkega Q206. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiiv FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.10 UNIVERSAALPUURIMINE (tsiikkel 241, DIN/ISO

Poorlemiss. sisse-/viljaliikumine (3/4/5) Q426:
P&o6rlemissuund, milles tooriist peab pddrlema
avasse sisseliikumisel ja avast valjaliikumisel.
Sisestusala:

3: spindli p66rlemine M3-ga

4: spindli pédrlemine M4-ga

5: seisva spindliga liikumine

Spindli poorlemissag. sisse-/viljaliikumine Q427:
Pdoérlemissagedus, millega tooriist peab pédrlema
avasse sisseliikumisel ja avast valjaliikumisel.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999

Puurimise poorlemissagedus Q428:
P&orlemissagedus, millega todriist peab puurima.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999

M-funkts.: Jahutussiisteem SEES Q429: Lisafunktsioon
M jahutussiisteemi sisselilitamiseks. TNC lilitab
jahutussuisteemi sisse, kui t60riist on avas sulvistatud
lahtepunktil. Sisestusvahemik 0 kuni 999

M-funkts.: Jahutussiisteem VALJAS Q430:
Lisafunktsioon M jahutussusteemi valjalulitamiseks.
TNC lulitab jahutussiisteemi valja, kui tdoriist on
puurimissiigavusel. Sisestusvahemik 0 kuni 999

Viibimissiigavus Q435 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel todriist peab viibima. Sisestuse 0
korral (standardseadistus) ei ole funktsioon aktiivne.
Kasutamine: I&bivate avade puurimisel vajavad
mdned tdoriistad enne ava pdhjast valjumist [Uhikest
viibimisaega, et saepuru Ules transportida.
Defineerige vaartus puurimissiigavusest Q201
vaiksemaks, sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Naide: NC-laused

11 CYCL DEF 241 UNIVERSAAL-PUURIMINE

Q200=2
Q201=-80
Q206=150

;OHUTU KAUGUS
;SUGAVUS
;SUVISTAMISE ETTENIHE

Q211=0.25 ;VIIBIMISAEG ALL
Q203=+100;PEALISPINNA KOORD.

Q204=50
Q379=17.5
Q253=750

;2. OH. KAUGUS
;LAHTEPUNKT
;sEELPOSITS. ETTENIHE

Q208=1000;ETTENIHE

Q426=3
Q427=25

Q428=500

Q429=8
Q430=9
Q435=0

TAGASILIIKUMISEL
;SP.-POORLEMISSUUND

;SISSE-/VALJAL.
POORLEMISSAGEDUS

;PUURIMISE
POORLEMISSAGEDUS

;JAHUTUS SEES
;JAHUTUS VALJAS
sVIIBIMISSUGAVUS

Tootlustsiiklid: Puurimine @



3.11 Programmeerimisnaited
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3.1 Programmeeri'néited

HEIDENHAIN iTNC 530

100
90+

10 20 80 90100

Tooriku defineerimine

To6oriista kutsumine (todriista raadius 3)
Todoriista eemaldamine
TsUkli defineerimine

" @



3.1 Programmeerilnéiited

Liikumine avale 1, spindli sisselulitamine
Tsukli kutsumine

Liikumine avale 2, tsikli kutsumine
Liikumine avale 3, tsiikli kutsumine
Liikumine avale 4, tsikli kutsumine
Tooriista vabastamine, programmi [6pp

-
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Puurava koordinaadid on salvestatud mudeli
definitsioonis PATTERN DEF POS ja TNC
kutsub neid CYCL CALL PAT abil.

Tooriista raadiused on valitud nii, et koik
téojargud on testgraafikus ndha.
Programmi kaik

1 Tsentreerimine (t60riista raadius 4)

© Puurimine (t06riista raadius 2,4)
= Keermeldikamine (t6oriista raadius 3)

HEIDENHAIN iTNC 530

1020 40 80 90100

3.1 Programmeeriinalted

Tooriku defineerimine

Tooriista kutsumine Tsentreerimine (raadius 4)

Viige tooriist ohutule kdrgusele (programmeerige F koos
vaartusega), TNC positsioneerib iga tsikli jarel ohutule kdrgusele

Defineerige kdik puurimispositsioonid punktmustril

" @



3.11 Programmeerimisnaited

6 CYCL DEF 240 TSENTREERIMINE

Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q343=0 ;VALIK LABIM./SUGAVUS
Q201=-2 ;SUGAVUS

Q344=-10 ;LABIMOOT
Q206=150 ;F SUVIST.

Q211=0 ;VIIBIMISAEG ALL
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

7 CYCL CALL PAT F5000 M13
8 L Z+100 R0 FMAX
9 TOOL CALL 2 Z S5000
10 L Z+10 RO F5000
11 CYCL DEF 200 PUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-25 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE

Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q210=0 ;VIIBIMISAEG ULAL
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Q211=0.2 ;VIIBIMISAEG ALL
12 CYCL CALL PAT F5000 M13
13 L Z+100 RO FMAX
14 TOOL CALL 3 Z S200
15 L Z+50 R0 FMAX
16 CYCL DEF 206 UUS KEERMEPUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-25 ;KEERME SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE

Q211=0 ;VIIBIMISAEG ALL
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

17 CYCL CALL PAT F5000 M13
18 L Z+100 R0 FMAX M2
19 END PGM 1 MM

108

Tstikli defineerimine: tsentreerimine

Tsukli kutsumine koos punktmustriga
Todriista vabastamine, tdoriista vahetus
Tooriista kutsumine Puurimine (raadius 2,4)

Viige t6oriist ohutule kdrgusele (programmeerige F vaartus)

Tsukli defineerimine: puurimine

Tsukli kutsumine koos punktmustriga
Tdoriista eemaldamine

Tooriista kutsumine Keermeldikamine (raadius 3)

Tdoriista viimine ohutule kdrgusele

Tsukli defineerimine: keermepuurimine

Tsukli kutsumine koos punktmustriga
Tooriista vabastamine, programmi 16pp

Tootlustsiiklid: Puurimine @
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4.1 Alused

4.1 Alused

Ulevaade

TNC-l on erineva keermetootluse jaoks kokku 8 tsuklit:

Tsuikkel

Funktsiooni-
klahv

Lehekiilg

206 UUS KEERMEPUURIMINE
Isetsentreeriva padruniga,
automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus

206
7|

aa

Lk 111

207 JAIK KEERMEPUURIMINE UUS
Isetsentreeriva padrunita, automaatse
eelpositsioneerimisega, 2. ohutu
kaugus

207 RT

Lk 113

209 KEERMEPUURIMINE LAASTU
MURDMINE

Isetsentreeriva padrunita, automaatse
eelpositsioneerimisega, 2. ohutu
kaugus; laastu murdmine

208 _ RT

Lk 116

262 KEERMEFREESIMINE
Tslikkel keerme freesimiseks
eelnevalt puuritud materjali

262

Lk 121

263 SUVISKEERMEFREESIMINE
Tsukkel keerme freesimiseks
eelnevalt puuritud materjali koos rihvi
loomisega

263

Lk 124

264 PUURKEERMEFREESIMINE
Tsiikkel puurimiseks taismaterjalis ja
seejarel keerme freesimiseks lhe
tooriistaga

2864

Lk 128

265 SPIRAAL-
PUURKEERMEFREESIMINE
Tstikkel keerme freesimiseks
taismaterjali

265

Lk 132

267 VALISKEERME FREESIMINE
Tslkkel valiskeerme freesimiseks
koos rihvi loomisega

in

Lk 132
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4.2 UUS KEERMEPUURIMINE

keermesiduriga (tsukkel 206,
DIN/ISO: G206)

Tsuklikaik

1 TNC positsioneerib todriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Toariist liigub Uhe téokaiguga puurimisstugavusele

3 Seejarel podratakse spindli podriemissuunda ja tdoriist liigub
parast viivitust ohutule kaugusele tagasi. Kui olete sisestanud 2.
ohutu kauguse, viib TNC tddriista FMAX-iga sinna

4 Ohutul kaugusel pdoratakse spindli podrlemissuunda uuesti

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsukliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
programmeerite sligavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Tooriist tuleb kinnitada isetsentreerivasse padrunisse.
Isetsentreeriv padrun kompenseerib ettenihke ja poorete
arvu halbed téétluse ajal.

Tsukli tootlemise ajal pdorete arvu muutmise pdéérdenupp
ei toimi. Ettenihke muutmise pé6érdenupp on veel
piirangutega aktiivne (seadme tootja poolt maaratud, vt
seadme kasiraamatut).

Paremkeerme korral aktiveerida spindel M3-ga,
vasakkeerme korral M4-ga.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) vdi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tooriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispindal

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 UUS KEERMEPUURIMINE keermesiduriga (tsiikkel 206, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu
(lahteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus;
ligikaudne vaartus: 4x keerme samm.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Puurimissiigavus Q201 (keerme pikkus,
inkrementaalne): tooriku pealispinna ja keerme 16pu
vaheline kaugus. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

Ettenihe F Q206: todriista likkumiskiirus
keermepuurimisel. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO

Viivitus all Q211: sisestage vaartus vahemikus 0 kuni
0,5 sekundit, et valtida tooriista kinnikiilumist
tagasitdbmbel Sisestusvahemik 0 kuni 3600,0000
alternatiiv PREDEF

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv PREDEF

Ettenihke maaramine: F=S x p

F: ettenihe (mm/min)
S: spindli pdorete arv (p/min)
p: keerme samm (mm)

Eemaldamine programmi katkestamisel

Kui keermepuurimise ajal vajutate valist stoppklahvi, siis kuvab TNC
funktsiooniklahvi, millega saate tdoriista eemaldada.

112

Q200

Q201

Naide: NC-laused

25 CYCL DEF 206 UUS KEERMEPUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-20 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q211=0.25 ; VIIBIMISAEG ALL
Q203=+25 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Tootlustsiiklid: Keermepuurimine / keermefreesimine @



4.3 KEERMEPUURIMINE
keermesidurita GS UUS
(tsiikkel 207, DIN/ISO: G207)

Tsuklikaik
TNC Idikab keerme Uhe voi mitme téokaiguga ilma keermesidurita.

1 TNC positsioneerib tddriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Tooriist liigub Uhe tookaiguga puurimissugavusele

3 Seejarel pddratakse spindli pdérlemissuunda ja todriist ligub

parast viivitust ohutule kaugusele tagasi. Kui olete sisestanud 2.

ohutu kauguse, viib TNC td6riista FMAX-iga sinna
4 Ohutul kaugusel peatab TNC spindli

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pidada programmeerimisel silmas!

G207)

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
@ valmistatud.

Tsuklit saab kasutada ainult reguleeritud spindliga
seadmetel.

Positsioneerimislause to6tlustasandi lahtepunkti (ava
@ keskmesse) raadiusekorrektuuriga R0 programmeerida.

Puurimissiigavuse parameetri mark maarab té6suuna.

TNC arvutab ettenihke soltuvalt poorete arvust. Kui
keerate keermepuurimise ajal pdorete arvu muutmise
poordnuppu, siis sobitab TNC ettenihke automaatselt.

Ettenihke muutmise pdérdnupp ei ole aktiivne.

Tskli I6pus spindel peatub. Enne jargmist to6tlust lilitage
spindel M3 (v6i M4-ga) jalle sisse.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Méaéarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Pdérake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Tooriist liigub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

4.3 KEERMEPUURIMINE keermesidurita GS UUS (tstuikkel 207, DIN/ISO
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Tsukliparameetrid

207
7]

%.7)

RT

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tddriista tipu
(ldhteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Puurimissiigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme I6pu vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Keerme samm Q239

Keerme samm. Mark maarab keerme suuna:
+= paremkeere

— = vasakkeere

sisestusvahemik: -99.9999 kuni 99.9999

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv PREDEF

Eemaldamine programmi katkestamisel

Kui vajutate keermelGikamise ajal vélist stoppklahvi, siis kuvab TNC
funktsiooniklahvi KASITSI EEMALDAMINE. Kui vajutate klahvi
KASITSI EEMALDAMINE, siis saab t&driista eemaldamist juhtida.
Selleks vajutage aktiivse spindlitelje positiivse suuna klahvi.

HEIDENHAIN iTNC 530

y4 \ 3
Q204
Q203

I

Naide: NC-laused

26 CYCL DEF 207 KEERMEPUURIMINE GS

UUS

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;OHUTU KAUGUS
;SUGAVUS

;KEERME TOUS
;PEALISPINNA KOORD.
;2. OH. KAUGUS

-
-
(3]
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4.4 KEERMEPUURIMINE LAASTU
MURDMINE (tsiikkel 209,
DIN/ISO: G209)

G209)

Tsuklikaik

TNC I6ikab keerme mitme siivistusega etteantud siigavusele. Uhe
parameetri abil saab maarata, kas laastu murdmisel tuleb puuravast
Uleni valjuda voi mitte.

1 TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
etteantud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Todriist liigub sisestatud suvistussligavusele, muudab spindli
pdodrlemissuuna vastupidiseks ja liigub - vastavalt maaratlusele -
teatud suuruse vorra tagasi voi puuravast valja. Kui olete
defineerinud pdoérete tdstmise teguri, liigub TNC vastavalt kdrgema
spindli pdorete arvuga puuravast valja

3 Seejarel muudetakse jalle spindli pd6rlemissuunda ja liigutakse
jargmisele sivistusstigavusele

4 TNC kordab neid samme (2 kuni 3), kuni sisestatud keerme
sligavus on saavutatud

5 Seejarel tdommatakse t6oriist ohutule kaugusele tagasi. Kui olete
sisestanud 2. ohutu kauguse, viib TNC tdériista FMAX-iga sinna

6 Ohutul kaugusel peatab TNC spindli

4.4 KEERMEPUURIMINE LAASTU MURDMINE (tsukkel 209, DIN/ISO
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Pidada programmeerimisel silmas!

®)
=)

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
valmistatud.

Tsuklit saab kasutada ainult reguleeritud spindliga
seadmetel.

Positsioneerimislause to6tlustasandi Iahtepunkti (ava
keskmesse) raadiusekorrektuuriga R0 programmeerida.

Keermestuigavuse parameetri mark maarab td6suuna.

TNC arvutab ettenihke soltuvalt pdorete arvust. Kui
keerate keermepuurimise ajal poorete arvu muutmise
poordnuppu, siis sobitab TNC ettenihke automaatselt.

Ettenihke muutmise pdoérdnupp ei ole aktiivne.

Kui te defineeriste tsiikliparameetri Q403 kaudu kiire
tagasiliikumise pddrdeteguri, siis piirab TNC pddrdearvu
aktiivse ajamiastme maksimaalse p6drdearvuga.

Tsukli I6pus spindel peatub. Enne jargmist to6tlust lilitage
spindel M3 (v6i M4-ga) jalle sisse.

Téahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tooriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!l
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4.4 KEERMEPUURIMINE LAASTU MURDMINE (tsukkel 209, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

209 I ¢RT
aa

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu
(lahteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Puurimissiigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme I6pu vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Keerme samm Q239

Keerme samm. Mark maarab keerme suuna:
+= paremkeere

— = vasakkeere

sisestusvahemik: -99.9999 kuni 99.9999

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999, alternatiivne PREDEF

Puurimissiigavus laastu murdmiseni Q257
(inkrementaalne): siivistus, mille jarel TNC teostab
laastu murdmise. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Tagasitomme laastu murdmisel Q256: TNC korrutab
keerme sammu Q239 etteantud vaartusega ja viib
todriista laastu murdmisel selle arvutatud vaartuse
vorra tagasi. Kui sisestate Q256 = 0, siis liigub TNC
eemaldamiseks puuravast Uleni valja (ohutule
kaugusele). Sisestusvahemik 0.1000 kuni
99999.9999

Spindli suunamisnurk Q336 (absoluutne): nurk, mille
alla TNC positsioneerib tdériista enne eemaldamist.
Seega saate keeret vajadusel Ule I6igata.
Sisestusvahemik -360,0000 kuni 360,0000

Tegur poorete muutmiseks tagasiliikumisel Q403:
tegur, mille vorra TNC suurendab spindli
pdorlemissagedust ja seega ka tagasilikumise
ettenihet puuravast valjumisel. Sisestusvahemik
0,0001 kuni 10, suurendamine maksimaalselt aktiivse
ajamiastme maksimaalse pOdrete arvuni.

Eemaldamine programmi katkestamisel

Kui vajutate keermelGikamise ajal vélist stoppklahvi, siis kuvab TNC
funktsiooniklahvi KASITSI EEMALDAMINE. Kui vajutate klahvi
KASITSI EEMALDAMINE, siis saab to6riista eemaldamist juhtida.
Selleks vajutage aktiivse spindlitelje positiivse suuna klahvi.
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Naide: NC-laused

26 CYCL DEF 209 KEERMEPUURIMINE

LAASTU MURDMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS

Q201=-20 ;SUGAVUS

Q239=+1 ;KEERME TOUS

Q203=+25 ;PEALISPINNA KOORD.

Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q257=5 ;PUURIMISSUGAVUS LAASTU

MURDMISENI

Q256=+25 ;TAGASITOMME LAASTU

MURDMISEL

Q336=50 ;SPINDLINURK
Q403=1.5 ;POORETE ARVU TEGUR
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4.5 Keermefreesimise alused

Eeltingimused

Seade peaks olema varustatud spindli sisejahutusega
(jahutusmaare min. 30 baari, 6hurdhk min. 6 baari)

Kuna keermefreesimisel tekivad reeglina keermeprofiili
moonutused, on tavaliselt vajalikud tdériistaspetsiifilised
korrektuurid, mille leiate t6driistakataloogist vdi saate kisida
tooriista tootja kaest. Parandus toimub TOOL CALL-i korral delta-
raadiuse DR kaudu

Tsuklid 262, 263, 264 ja 267 on kasutatavad ainult paripdeva
pborlevate tooriistadega. Tsukli 265 korral saate kasutada nii pari-
kui vastupaeva po0rlevaid tdoriistu

Tdd6suund tuleneb jargmistest sisestusparameetritest: keerme
sammu mark Q239 (+ = paremkeere / — = vasakkeere) ja
freesimisviis Q351 (+1 = parifreesimine /-1 = vastufreesimine).
Jargnevas tabelis on ndha seosed paripaeva podrlevate tdodriistade
sisestusparameetrite vahel.

Sisekeere Samm ‘I:iriesesmls- Téosuund
paripaeva + +1(RL) Z+
poodriev

vastupdeva - -1(RR) Z+
pooriev

paripaeva + -1(RR) Z-
poodriev

vastupdeva - +1(RL) Z-
poorlev

Viliskeere Samm ‘I:iri(:esmls- Té6suund
paripdeva + +1(RL) Z—
poorlev

vastupaeva - -1(RR) Z-
poodriev

paripaeva + -1(RR) Z+
pooriev

vastupaeva - +1(RL) Z+
pooriev
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TNC seostab programmeeritud ettenihke keerme
freesimisel tooriista Idiketeraga. Kuna TNC aga kuvab
ettenihke seostatuna keskpunkti likumisteega, ei Uhti
kuvatud vaartus programmeeritud vaartusega.

Keerme suund muutub, kui teostate keermefreesimise
tstikli koos tstkliga 8 PEEGELDAMINE ainult tihel teljel.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Suvistuste korral programmeerige alati thesugused
margid, sest tsuklid sisaldavad mitmeid Uksteisest
s6ltumatuid téotlemiskaike. Jarjestus, mis maarab
té6suuna, on kirjeldatud vastava tsikli juures. Kui soovite
nt tsuklit korrata ainult stivistamiskaiguga, sisestage
keerme suigavuseks 0, td6suund maaratakse siis
suvistamisslgavuse jargi.

Tegutsemine tooriista purunemise korral!

Kui keerme |dikamise ajal t66riist puruneb, peatage
programm, lulitage t66reziimile Kasitsi sisestusega
positsioneerimine ja viige selle abil tddriist lineaarse
likumisega puurava keskmesse. Seejarel saab tdoriista
suvistusteljel vabastada ja vélja vahetada.

Tootlustsiiklid: Keermepuurimine / keermefreesimine @



4.6 KEERMEFREESIMINE

(tsuikkel 262, DIN/ISO: G262)

Tsiiklikaik

1 TNC positsioneerib tooriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Taodriist ligub programmeeritud ettenihkega lahtetasandile, mis
tuleneb keerme sammu maérgist, freesimisviisist ja keermeldikuse
labimite arvust

3 Seejarel liigub tooriist tangentsiaalselt spiraaljoont médda keerme
nimilabimdddule. Seejuures teostatakse enne spiraaljoonelist
I&henemist veel kompenseeriv liikumine tdoriistateljel, et alustada
keeret programmeeritud algtasandil

4 Soltuvalt labimiparameetrist freesib tdoriist keerme Ghes, mitme
nihutatud voi (ihe pideva kruvijoonelise liikumise abil

5 Siis liigub tooriist tangentsiaalselt kontuurilt tagasi 1ahtepunkti
tootlustasandil

6 Tsukli Idpus viib TNC tooriista kiirkaiguga ohutule kaugusele voi -

kui on maaratud - 2. ohutule kaugusele

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 KEERMEFREESIMINE (tsukkel 262, DIN/ISO

Pidada programmeerimisel silmas!

=)
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Positsioneerimislause programmeerige tootlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tslikliparameetri Keerme stigavus mark maarab
té6suuna. Kui programmeerite keerme stigavuse = 0, siis
TNC tsuklit ei teosta.

Lahenemisliikumine keerme nimilabimdddule toimub
poolringis keskmest valja. Kui tooriista 1abimot on 4-
kordse sammu vorra keerme nimilabiméddust vaiksem,
siis teostatakse kulgmine eelpositsioneerimine.

Pdoérake tahelepanu, et TNC teostab enne lahendamist
kompensatsiooniliikumise todriistateljel.
Kompensatsiooniliikumise ulatus on maksimaalselt pool
keerme sammu. Puuravas peab olema piisavalt ruumi!

Kui muudate keerme stigavust, muudab TNC
automaatselt spiraaljoone lahtepunkti.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Podrake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tooriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Arvestage seda, et TNC kohandab stigavuse muutmisel
Iahtenurga nii, et tooriist saavutab defineeritud stigavuse
spindli 0°-positsioonis. Sellistel juhtudel viib keerme
uleldikamine vajaduse korral teise kaiguni.

Tootlustsiiklid: Keermepuurimine / keermefreesimine @



Tsukliparameetrid

262

Nimildbim6ot Q335: keerme nimilabimaot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Keerme samm Q239: keerme tous. Mark maarab
keerme suuna:

+= paremkeere

— = vasakkeere

sisestusvahemik: -99.9999 kuni 99.9999

Keerme siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme pdhja vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Uuendamine Q355: keermeldikuskaikude arv, mille
vorra tooriista nihutatakse:

0 = 360° kruvijoon keermesugavusel

1 = katkematu kruvijoon kogu keermepikkusel

>1 = mitu spiraaljoont koos lahenemise ja
eemaldumisega, nende vahel nihutab TNC todriista
Q355 korda sammu vérra. Sisestusvahemik 0 kuni
99999

Nihke eelpositsioneerimine Q253: t6driista
liikumiskiirus toorikusse sisenemisel vdi sellest
valjumisel mm/min. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999, alternatiivne FMAX, FAUTO, PREDEF

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral
+1 = parifreesimine

-1 = vastupaeva freesimine

alternatiiv PREDEF

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Tooriku pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda t6driista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999, alternatiivne PREDEF

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO

Lihenemise ettenihe Q512: tddriista liikumiskiirus
keermesse liilkumisel (mm/min). Sisestusvahemik 0
kuni 99999,999, alternatiivne FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naide: NC-laused

25 CYCL DEF 262 KEERMEFREESIMINE
Q335=10 ;NIMILABIMOOT
Q239=+1.5;SAMM
Q201=-20 ;KEERME SUGAVUS
Q355=0 ;LABIM.

Q253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE
Q351=+1 ;FREESIMISVIIS

Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+30 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q512=50 ;LAHENEMISE ETTENIHE
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4.7 SUVISKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 263, DIN/ISO

4,

7 SUVISKEERMEFREESIMINE
(tsukkel 263, DIN/ISO: G263)

Tsuiklikaik

1

TNC positsioneerib tooriista spindliteljel kirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

Avardamine

2

Tooriist liigub eelpositsioneerimise ettenihkega
avardusstigavusele miinus ohutu kaugus ja seejarel avardamise
ettenihkega avardussugavusele

Kui sisestati kilgmine ohutu kaugus, positsioneerib TNC t6driista
eelpositsioneerimise ettenihkega sulvistussiigavusele

Seejarel liigub TNC séltuvalt ruumioludest keskmest valja voi
laheneb kiilgmise eelpositsioneerimisega pehmelt
tuumlabiméddule ja teostab ringliikumise

Frontaalne avardamine

5

6

Tooriist liigub eelpositsioneerimise ettenihkega frontaalsele
suvistussiigavusele

TNC positsioneerib tooriista korrigeerimata keskmest alates
poolringi kaudu frontaalsele nihkele ja teostab avardamise
ettenihkega ringliikumise

Seejarel nihutab TNC tdoriista jélle poolringi kaudu puurava
keskmesse

Keermefreesimine

8 TNC viib todriista programmeeritud eelpositsioneerimise
ettenihkega keerme Iahtetasandile, mis tuleneb keerme sammu
margist ja freesimisviisist

9 Seejarel liigub tdoriist tangentsiaalselt spiraaljoont médda keerme
nimilabimdddule ja freesib 360° kruvijoonelise liikumisega keerme

10 Siis liigub tdoriist tangentsiaalselt kontuurilt tagasi l1&htepunkti
tootlustasandil

11 Tsukli 18pus viib TNC toériista kiirkdiguga ohutule kaugusele vai,
kui on sisestatud, 2. ohutule kaugusele
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Pidada programmeerimisel silmas!

G263)

@ Enne programmeerimist péorake tahelepanu

Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsukliparameetrite Keerme stigavus, Suvistussiigavus voi
Frontaalne siigavus mark maarab té6suuna. Té66suund
otsustatakse sellises jarjekorras:

1. Keerme siigavus

2. Suvistussigavus

3. Frontaalne siigavus

Kui Uheks sugavuse parameetriks maarate 0, siis TNC
seda té6sammu ei teosta.

Frontaalseks avardamiseks peate slivistussiigavuse
parameetriks defineerima 0.

Keerme stigavus programmeerige vahemalt kolmandiku
keerme sammu vorra vaiksem kui stivistussiigavus.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis todriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispindal

4.7 SUVISKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 263, DIN/ISO
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4.7 SUVISKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 263, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

263

126

Nimildbim6ot Q335: keerme nimilabimoot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Keerme samm Q239: keerme tdus. Mark maarab
keerme suuna:

+= paremkeere

— = vasakkeere

Sisestusvahemik: -99,9999 kuni 99,9999

Keerme siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme pdhja vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistussiigavus Q356: (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja tdoriista tipu vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Nihke eelpositsioneerimine Q253: tdoriista
liikumiskiirus toorikusse sisenemisel voi sellest
valjumisel mm/min. Sisestusvahemik O kuni
99999,999, alternativhe FMAX, FAUTO, PREDEF

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral
+1 = parifreesimine

—1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): toodriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Kiilgmine ohutu kaugus Q357 (inkrementaalne):
vahekaugus tdoriista I6iketera ja puurava seina vahel.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Frontaalne siigavus Q358 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja todriista tipu vahekaugus frontaalse
avardamise korral. Sisestusvahemik -99999,9999
kuni 99999,9999

Frontaalne avardamisnihe Q359 (inkrementaalne):
vahekaugus, mille vorra juhtimisseade TNC nihutab
tooriista keskpunkti vélja puurava keskpunktist.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Yi
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z ) 5
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> Q253
Q200 Q204
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Q358
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Y x

Q357
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Tooriku pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku Néide: NC-laused —
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik 8
-99999,9999 kuni 99999,9999 25 CYCL DEF o~

_ o 263 SUVISKEERMEFREESIMINE
2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje - — 0
koordinaat, millel ei saa toimuda tdoriista ja tooriku Q335=10 ;NIMILABIMOOT ..
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni Q239=+1.5;SAMM
99999,9999, alternatiivne PREDEF =

Q201=-16 ;KEERME SUGAVUS

Freesimise avardamine Q254: tooriista liikumiskiirus = =
avardamisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni Q356=-20 ;SUVISTUSSUGAVUS
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU Q253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE
Freesimise ettenihe Q207: t60riista likumiskiirus Q351=+1 ;FREESIMISVIIS
freesimisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999, alternatiivne FAUTO WA= O I LUET

Lihenemise ettenihe Q512: t5ériista likumiskiirus Q35720.2 ;OHUTU KAUGUS KULJEL
keermesse liilkumisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 Q358=+0 ;FRONTAALNE SUGAVUS

kuni 99999,999, alternatiivne FAUTO Q359=+0 ;FRONTAALNE NIHE
Q203=+30 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q254=150 ;AVARDAMISE ETTENIHE
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q512=50 ;LAHENEMISE ETTENIHE

4.7 SUVISKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 263, DIN/ISO
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4.8 PUURKEERMEFREESIMINE (tsuikkel 264, DIN/ISO

4.8 PUURKEERMEFREESIMINE
(tsukkel 264, DIN/ISO: G264)

Tsuiklikaik

1 TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

Puurimine
2 Tooriist puurib sisestatud slivistamise ettenihkes esimese
suvistussligavuseni

3 Kui on méaératud laastu murdumine, viib TNC tdoriista etteantud
tagasitbmbe vorra tagasi. Kui tdotate ilma laastu murdmiseta, siis
viib TNC todoriista kiirkdiguga ohutule kaugusele tagasi ja seejarel
uuesti FMAX-iga kuni etteantud eelpeatumiskauguseni esimese
suvistussiigavuse kohal

4 Ldpuks puurib tooriist ettenihkega jargmise sivistusstugavuseni

5 TNC kordab neid samme (2-4), kuni puurimisstigavus on
saavutatud

Frontaalne avardamine

6 Toodriist ligub eelpositsioneerimise ettenihkega frontaalsele
suvistussligavusele

7 TNC positsioneerib tooriista korrigeerimata keskmest alates
poolringi kaudu frontaalsele nihkele ja teostab avardamise
ettenihkega ringliikumise

8 Seejarel nihutab TNC tddriista jalle poolringi kaudu puurava
keskmesse
Keermefreesimine

9 TNC viib tdriista programmeeritud eelpositsioneerimise
ettenihkega keerme lahtetasandile, mis tuleneb keerme sammu
margist ja freesimisviisist

10 Seejarel liigub tooriist tangentsiaalselt spiraaljoont médda keerme
nimilabimdddule ja freesib 360° kruvijoonelise liikumisega keerme

11 Siis liigub t6oriist tangentsiaalselt kontuurilt tagasi l1&htepunkti
téotlustasandil

12 Tsukli I6pus viib TNC tdoriista kiirkdiguga ohutule kaugusele voi,
kui on maaratud, 2. ohutule kaugusele
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Pidada programmeerimisel silmas!
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l&htepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

@ Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi

Tsukliparameetrite Keerme siigavus, Suvistussiigavus voi
Frontaalne stigavus mark maarab téésuuna. T66suund
otsustatakse sellises jarjekorras:

1. Keerme siigavus

2. Puurimissiigavus

3. Frontaalne siigavus

Kui Gheks sugavuse parameetriks maarate 0, siis TNC
seda td6sammu ei teosta.

Keerme stigavus programmeerige vahemalt kolmandiku
keerme sammu vorra vaiksemana kui puurimissiigavus.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) vdi ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis todriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!l

4.8 PUURKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 264, DIN/ISO
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4.8 PUURKEERMEFREESIMINE (tsuikkel 264, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid
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Nimildbim6ot Q335: keerme nimilabimoot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Keerme samm Q239: keerme tdus. Mark maarab
keerme suuna:

+ = paremkeere

— = vasakkeere

Sisestusvahemik: -99,9999 kuni 99,9999

Keerme siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme pdhja vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Puurimissiigavus Q356: (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja puurava pdhja vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Nihke eelpositsioneerimine Q253: tdoriista
liikumiskiirus toorikusse sisenemisel voi sellest
valjumisel mm/min. Sisestusvahemik O kuni
99999,999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral
+1 = parifreesimine

—1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): modt, mille
vorra tooriist vastaval juhul stvistab. Sligavus ei pea
olema sivistussligavuse kordne. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999. TNC liigub siigavusele lihe
toéokaiguga, kui:

Suvistussligavus ja stigavus on vordsed
Suvistussligavus on sligavusest suurem

Ulemine ennetuskaugus Q258 (inkrementaalne): ohutu
kaugus kiirkaigul positsioneerimiseks, kui TNC viib
tooriista parast avast tagasitdmbamist uuesti
tegelikule sivistussiigavusele. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Puurimissiigavus laastu murdmiseni Q257
(inkrementaalne): suvistus, mille jarel TNC teostab
laastu murdmise. Kui sisestate 0, siis laastu murdmist
ei toimu. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv PREDEF

Tagasitomme laastu murdmisel Q256
(inkrementaalne): vaartus, mille vorra TNC tdoriista
laastu murdmisel tagasi nihutab Sisestusvahemik
0.1000 kuni 99999.9999
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Frontaalne siigavus Q358 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja tdoriista tipu vahekaugus frontaalse
avardamise korral. Sisestusvahemik -99999,9999

kuni 99999,9999 7 A

Frontaalne avardamisnihe Q359 (inkrementaalne):
vahekaugus, mille vorra juhtimisseade TNC nihutab
tooriista keskpunkti valja puurava keskpunktist.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 1

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista tipu ja f
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne

G264)

il
™

PREDEF

Tooriku pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku X
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik —@ -
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje 5 N

koordinaat, millel ei saa toimuda t6driista ja tooriku Naide: NC-laused

(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni

99999,9999, alternatiivne PREDEF res POURKEERMEFREESIMINE
Freesimise siivistamine Q206: tooriista liikumiskiirus Q335=10 ;NIMILABIMOOT
puurimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni 2

99999,999 alternatiivnhe FAUTO, FU Q239=+1.5;SAMM

Freesimise ettenihe Q207: tdériista liikumiskiirus Q201=-16 ;KEERME SUGAVUS
freesimisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni Q356=-20 ;PUURIMISSUGAVUS
99999,9999, alternatiivne FAUTO 0253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE
Liihenemise ettenihe Q512: tooriista likumiskiirus ' :
keermesse liilkumisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 Q351=+1 ;FREESIMISVIIS

kuni 99999,999, alternatiivne FAUTO Q202=5 ;SUVISTAMISSUGAVUS

Q258=0.2 ;EELPEATUMISKAUGUS

Q257=5 ;PUURIMISSUGAVUS LAASTU
MURDMISENI

Q256=0.2 ;TAGASITOMME LAASTU
MURDMISEL

Q358=+0 ;FRONTAALNE SUGAVUS
Q359=+0 ;FRONTAALNE NIHE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+30 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q512=50 ;LAHENEMISE ETTENIHE

4.8 PUURKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 264, DIN/ISO
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4.9 SPIRAAL-PUURKEERMEFREESIMINE (tstikkel 265, DIN/ISO

4.9 SPIRAAL-PUURKEERMEFREESIMINE

(tsiikkel 265, DIN/ISO: G265)

Tsuiklikaik

1

TNC positsioneerib tooriista spindliteljel kirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

Frontaalne avardamine

2

Avardamise korral enne keermettotlust liigub tooriist avardamise
ettenihkega frontaalsele avardusstigavusele. Suvistamise korral
parast keermetdotlust viib TNC todriista eelpositsioneerimise
ettenihkega slvistussiigavusele

TNC positsioneerib todriista korrigeerimata keskmest alates
poolringi kaudu frontaalsele nihkele ja teostab avardamise
ettenihkega ringliikumise

Seejarel nihutab TNC tddriista jalle poolringi kaudu puurava
keskmesse

Keermefreesimine

5

6

TNC viib todriista programmeeritud eelpositsioneerimise
ettenihkega keerme lahtetasandile

Seejarel liigub todriist tangentsiaalselt spiraaljoont mééda keerme
nimilabimdddule

TNC juhib toriista katkematut kruvijoont modda allapoole, kuni
keerme sligavus on saavutatud

Siis liigub tooriist tangentsiaalselt kontuurilt tagasi Iahtepunkti
téotlustasandil

Tsukli 16pus viib TNC todriista kiirkaiguga ohutule kaugusele voi -
kui on maaratud - 2. ohutule kaugusele

132
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Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi
l&htepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsukliparameetrite Keerme siigavus véi Frontaalne
stigavus mark maarab tédsuuna. T66suund otsustatakse
sellises jarjekorras:

1. Keerme siigavus

2. Frontaalne sligavus

Kui Uheks stigavuse parameetriks maarate 0, siis TNC
seda tddsammu ei teosta.

Kui muudate keerme stigavust, muudab TNC
automaatselt spiraaljoone lahtepunkti.

Freesimise viisi (vastu-/parifreesimine) maaravad keere
(parem-/vasakkeere) ja tooriista pdérlemissuund, sest
ainus voimalik tédsuund on tooriista pealispinnalt tooriku
sisse.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) vdi ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis todriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!l

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 SPIRAAL-PUURKEERMEFREESIMINE (tstikkel 265, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid
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Nimildbim6ot Q335: keerme nimilabimoot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Keerme samm Q239: keerme tdus. Mark maarab
keerme suuna:

+ = paremkeere

— = vasakkeere

sisestusvahemik: -99,9999 kuni 99,9999

Keerme siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme pdhja vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Nihke eelpositsioneerimine Q253: tdoriista
liikumiskiirus toorikusse sisenemisel voi sellest
valjumisel mm/min. Sisestusvahemik O kuni
99999,999, alternativhe FMAX, FAUTO, PREDEF

Frontaalne siigavus Q358 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja tdoriista tipu vahekaugus frontaalse
avardamise korral. Sisestusvahemik -99999,9999
kuni 99999,9999

Frontaalne avardamisnihe Q359 (inkrementaalne):
vahekaugus, mille vérra juhtimisseade TNC nihutab
tooriista keskpunkti vélja puurava keskpunktist.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Siivistuskiik Q360: faasitootius
0 = enne keermetdotiust
1 = parast keermetdotlust

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tdoriista tipu ja
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne
PREDEF

Yi

QD

Q359

&
\
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Tooriku pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku Néide: NC-laused G
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik Pre)
-99999,9999 kuni 99999,9999 25 CYCL DEF 265 SPIRAAL- o~
. L PUURKEERMEFR.

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje - — (D
koordinaat, millel ei saa toimuda tdoriista ja tooriku Q335=10 ;NIMILABIMOOT ‘e
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni Q239=+1.5;SAMM
99999,9999, alternatiivne PREDEF =

Q201=-16 ;KEERME SUGAVUS
Avardamise ettenihe Q254: tdoriista liikumiskiirus
avardamisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni Q253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE
99999,999, alternatiivne FAUTO, FU Q358=+0 ;FRONTAALNE SUGAVUS
Freesimise ettenihe Q207: tOdriista likumiskiirus Q359=+0 ;FRONTAALNE NIHE
freesimisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni = o =
99999,999 alternatiivne FAUTO Q360=0 ;SUVISTUSKAIK

Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+30 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Q254=150 ;AVARDAMISE ETTENIHE
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE

4.9 SPIRAAL-PUURKEERMEFREESIMINE (tsukkel 265, DIN/ISO
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4.10 VALISKEERME FREESIMINE
(tsukkel 267, DIN/ISO: G267)

G267)

Tsuiklikaik

1 TNC positsioneerib tdoriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal

Frontaalne avardamine

2 TNC liigub frontaalse avardamise lahtepunkti, lahtudes tapi
keskmest todtlustasandi peateljel. Lahtepunkti asend tuleneb
keerme raadiusest, tddriista raadiusest ja sammust

3 Toodriist liigub eelpositsioneerimise ettenihkega frontaalsele
suvistussiigavusele

4 TNC positsioneerib todriista korrigeerimata keskmest alates
poolringi kaudu frontaalsele nihkele ja teostab avardamise
ettenihkega ringliikumise

5 Seejarel nihutab TNC tdoriista jalle poolringi kaudu lahtepunkti
Keermefreesimine

6 TNC positsioneerib tddriista lahtepunkti, kui enne ei ole frontaalselt
avardatud. Keermefreesimise lahtepunkt = frontaalse avardamise
lahtepunkt

Tooriist ligub programmeeritud ettenihkega lahtetasandile, mis
tuleneb keerme sammu margist, freesimisviisist ja keermeldikuse
labimite arvust

8 Seejarel liigub t6oriist tangentsiaalselt spiraaljoont médda keerme
nimilabimdddule

9 Sdltuvalt labimiparameetrist freesib t0oriist keerme ihes, mitme
nihutatud vai Ghe pideva kruvijoonelise likumise abil

10 Siis liigub tdoriist tangentsiaalselt kontuurilt tagasi l1&htepunkti
téotlustasandil

11 Tsukli 16pus viib TNC tdoriista kiirkdiguga ohutule kaugusele voi -
kui on maaratud - 2. ohutule kaugusele

4.10 VALISKEERME FREESIMINE (tsiikkel 267, DIN/ISO
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Pidada programmeerimisel silmas!

G267)

I&htepunkti (tapi keskmesse) raadiusekorrektuurigaR0.

@ Positsioneerimislause programmeerige to6tlustasandi

Frontaalse avardamise ndutav nihe tuleb maarata varem.
Maarake vaartus tapi keskmest kuni tooriista keskmeni
(korrigeerimata vaartus).

Tsukliparameetrite Keerme stigavus véi Frontaalne
stigavus mark maarab téosuuna. Té6suund otsustatakse
sellises jarjekorras:

1. Keerme siigavus

2. Frontaalne sligavus

Kui Uheks sugavuse parameetriks maarate 0, siis TNC
seda té6sammu ei teosta.

Tsukliparameetri Keerme stigavus mark maarab
téosuuna.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tOoriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Arvestage seda, et TNC kohandab sligavuse muutmisel
Iahtenurga nii, et todriist saavutab defineeritud stigavuse
spindli 0°-positsioonis. Sellistel juhtudel viib keerme
Uleléikamine vajaduse korral teise kaiguni.

4.10 VALISKEERME FREESIMINE (tsukkel 267, DIN/ISO
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4.10 VALISKEERME FREESIMINE (tsiikkel 267, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid
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Nimildbim6ot Q335: keerme nimilabimoot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Keerme samm Q239: keerme tdus. Mark maarab
keerme suuna:

+ = paremkeere

— = vasakkeere

sisestusvahemik: -99,9999 kuni 99,9999

Keerme siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja keerme pdhja vaheline kaugus

Uuendamine Q355: keermeldikuskaikude arv, mille
voérra todriista nihutatakse:

0 = kruvijoon keermesiigavusel

1 = katkematu kruvijoon kogu keermepikkusel

>1 = mitu spiraaljoont koos I&henemise ja
eemaldumisega, nende vahel nihutab TNC t&driista
Q355 korda sammu vdrra. Sisestusvahemik 0 kuni
99999

Nihke eelpositsioneerimine Q253: tGoriista
likumiskiirus toorikusse sisenemisel voi sellest
valjumisel mm/min. Sisestusvahemik O kuni
99999,999, alternatiivne FMAX, FAUTO, PREDEF

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral
+1 = parifreesimine

—1 = vastupaeva freesimine

alternatiiv PREDEF

Yi

Q207

iy

Q335

@\, =
X
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Q335
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu ja ~ Nadide: NC-laused ,':
tooriku pealispinna vaheline kaugus. = O
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne 25 CYCL DEF 267 VALISKEERME FR. N
PREDEF Q335=10 ;NIMILABIMOOT (O)
Frontaalne siigavus Q358 (inkrementaalne): tooriku Q239=+1.5;SAMM .
pealispinna ja tOdriista tipu vahekaugus frontaalse =

avardamise korral. Sisestusvahemik -99999,9999 Q201=-20 ;KEERME SUGAVUS

kuni 99999,9999 Q355=0 ;LABIM.

Frontaalne avardamisnihe Q359 (inkrementaalne): Q253=750 ;EELPOSITS. ETTENIHE

vahekaugus, mille vérra juhtimisseade TNC nihutab = ;

t6oriista keskpunkti valja astme keskmest. SEel SHLlIelb byl

Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999 Q200=2 ;OHUTU KAUGUS

Tooriku pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku Q358=+0 ;FRONTAALNE SUGAVUS

pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik = ;
299999,9999 kuni 99999 9999 Ll DN A LD B

=+ . .
2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje Q203=+30 ;PEALISPINNA KOORD
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni = ,
99999,9999, alternatiivne PREDEF Q254=150 ;AVARDAMISE ETTENTHE

- . - Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Avardamise ettenihe Q254: tooriista liikumiskiirus -
avardamisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni Q512=50 ;LAHENEMISE ETTENIHE
99999,999, alternatiivne FAUTO, FU

Freesimise ettenihe Q207: todriista liilkumiskiirus
freesimisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO

Lihenemise ettenihe Q512: tooriista liilkumiskiirus
keermesse liilkumisel (mm/min). Sisestusvahemik 0
kuni 99999,999, alternatiivne FAUTO

4.10 VALISKEERME FREESIMINE (tsiikkel 267, DIN/ISO
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imisnaited

4.11 Programm!

4.11 Programmeerimisnaited

Puurava koordinaadid on salvestatud
punktitabelis TAB1.PNT ja TNC kutsub neid
CYCL CALL PAT abil.

Todriista raadiused on valitud nii, et kik 100 =

téojargud on testgraafikus naha.
90+
Programmi kaik
I Tsentreerimine R
= Puurimine 557
= Keermepuurimine
30
10

1020 40 80 90100

Tooriku defineerimine

Todriista defineerimine: tsentripuur
Tooriista defineerimine: puur
Todriista defineerimine: keermepuur
Tobriista kutsumine, tsentripuur

Viige t6oriist ohutule kérgusele (programmeerige F koos
vaartusega), TNC positsioneerib iga tsikli jarel ohutule kdrgusele

Punktitabeli maaramine

Tstikli defineerimine: tsentreerimine

Sisestage 0, toimib punktitabelist

40 Too6tlustsiiklid: Keermepuurimine / keermefreesimine @
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Q204=0 ;2. OH. KAUGUS
Q211=0.2 ;VIIBIMISAEG ALL
10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6

12 TOOL CALL 2 Z $5000

13 L Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 PUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-25 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q202=5 ;SUVISTAMISSUGAVUS
Q210=0 ;VIIBIMISAEG ULAL
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=0 ;2. OHUTU KAUGUS
Q211=0.2 ;VIIBIMISAEG ALL

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

19 CYCL DEF 206 UUS KEERMEPUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-25 ;KEERME SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q211=0 ;VIIBIMISAEG ALL
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=0 ;2. OHUTU KAUGUS

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 L Z+100 R0 FMAX M2

22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Sisestage 0, toimib punktitabelist

Tsukli kutsumine seotuna punktitabeliga TAB1.PNT, ettenihe
punktide vahel: 5000 mm/min

Tooriista vabastamine, tdoriista vahetus
Todriista kutsumine: puur
Viige t6oriist ohutule kdrgusele (programmeerige F vaartus)

TsUkli defineerimine: puurimine

Kohustuslik sisestada 0, m&jub punktide tabelist
Kohustuslik sisestada 0, m&jub punktitabelist

Tsukli kutsumine seoses punktitabeliga TAB1.PNT
Tooriista vabastamine, tooriista vahetus

Tooriista kutsumine, keermepuur

Tdoriista ohutule kdrgusele viimine

Tsukli defineerimine: keermepuurimine

Kohustuslik sisestada 0, m&jub punktide tabelist
Kohustuslik sisestada 0, m&jub punktitabelist
Tsikli kutsumine seoses punktitabeliga TAB1.PNT

Tooriista vabastamine, programmi 16pp

4.11 Programmeerimisnaited

- @



imisnaited

4.11 Programm.

Punktitabel TAB1.PNT

-—
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5.1 Alused

5.1 Alused

Ulevaade

TNC-l on kokku 6 tsiiklit tasku-, tapi- ja soonetdétiuseks:

Tsuikkel

Funktsioo-
niklahv

Lehekiilg

251 TAISNURKTASKU
Jametdotluse/peentddtiuse tsiikkel
koos t66tlemise ulatuse valiku ja
spiraalse slvistamisega

251
-

Lk 145

252 UMARTASKU
Jametdotluse/peentdotiuse tsiikkel
koos t66tlemise ulatuse valiku ja
spiraalse slvistamisega

252

Lk 150

253 SOONE FREESIMINE
Jametootluse/peentddtiuse tstikkel
koos t66tlemise ulatuse valiku ja
pendelsivistamisega

253

Lk 154

254 UMARSOON
Jametdotluse/peentdidtiuse tsiikkel
koos tddtlemise ulatuse valiku ja
pendelsiivistamisega

Lk 159

256 NELINURKTAPP
Jametdotluse/peentddtiuse tsiikkel
koos kiulgstvistamisega, kui on néutav
mitu keerdu

Lk 164

257 UMARTAPP
Jametdotluse/peentdotiuse tsiikkel
koos kulgsuvistamisega, kui on ndutav
mitu keerdu

Lk 168

144
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5.2 TAISNURKTASKU (tsiikkel 251,

DIN/ISO: G251)

Tsuklikaik

Taisnurktaskutsiikliga 251 saate taisnurktaskut taielikult td6delda.
Sdltuvalt tsiikliparameetritest on saadaval jargmine td6tlusvalik:

Taistodtlus: jdmetdotlus, pdhja peentdodtlus, kulje peentddtius
Ainult jametdétlus

Ainult péhja peentddtlus ja kilje peentdétius

Ainult péhja peentddtlus

Ainult kiilje peentddtlus

Jametootius

1

Tdoriist laskub toorikusse tasku keskmesse ja liigub esimesele
sUvistussligavusele. Suvistamisstrateegia maarate parameetriga
Q366

TNC t66tleb taskut suunaga seestpoolt valjapoole, arvestades
Ulekattetegurit (parameeter Q370) ja peentddtlusvaru (parameeter
Q368 ja Q369)

Tuhjendusldikamise I6pus viib TNC todriista tangentsiaalselt tasku
seinast eemale, viib ohutu kauguse vorra (lle praeguse
suvistussligavuse ja sealt kiirkdigul tagasi tasku keskmesse

See toiming kordub, kuni programmeeritud taskusiigavus on
saavutatud

Peentoodtlus

5 Kui peentdotlusvaru on defineeritud, peentddtleb TNC esmalt

tasku seinu, vastavalt sisestatule ka mitme slvistusega. Tasku
seinale lahenetakse seejuures tangentsiaalselt

Seejarel peentddtleb TNC tasku pbhja suunaga seestpoolt
valjapoole. Tasku pdhjale lahenetakse seejuures tangentsiaalselt

HEIDENHAIN iTNC 530

G251)

5.2 TAISNURKTASKU (tsukkel 251, DIN/ISO

h @



G251)

5.2 TAISNURKTASKU (tsukkel 251, DIN/ISO

Pidada programmeerimisel silmas

=)

146

Mitteaktiivse tooriistatabeli korral peate alati stivistama
vertikaalselt (Q366=0), sest slivistamisnurka ei saa
defineerida.

Eelpositsioneerige tooriist totlustasandil Iahteasendisse
raadiuse korrektuuriga R0. Jalgige parameetrit Q367
(tasku asend).

TNC teostab tsiikli telgedel (t66tlustasandil), millel liikusite
lahteasendisse. Nt X ja Y, kui programmeerisite CYCL
CALL POS X... Y... ning U ja V, kui programmeerisite
CYCL CALL POS U... V.

TNC eelpositsioneerib tddriista tooriistateljel automaatselt.
Pidage silmas parameetrit Q204 (2. ohutu kaugus).

Tslikliparameetri mark maarab toosuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

TNC positsioneerib tddriista tsukli 16pus jalle tagasi
lahteasendisse.

TNC positsioneerib todriista tiihjenduslbikamise 16pus
kiirkaiguga tagasi tasku keskmesse. Todriist asub
seejuures ohutu kauguse vorra lle praeguse
suvistussiigavuse. Sisestage ohutu kaugus nii, et t6oriist
ei kiiluks liikumisel eemaldatud laastude téttu kinni.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse siigavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist ligub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Kui te kuvate tsiikli todtluse mahuga 2 (ainult peentdétius),
siis positsioneerib TNC tddriista tasku keskmes kiirkaigul
esimesele suvitussugavusele!

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @



Tsukliparameetrid

251

Tootlemise ulatus (0/1/2) Q215: t66tlemise ulatuse
maaramine:

0: JAmetootlus ja peentdotius

1: Ainult jamet6otlus

2: Ainult peentdodtlus

Kilje peenttotlust ja pdhja peentdodtlust teostatakse
vaid siis, kui vastav peenté6tlusvaru (Q368, Q369) on
defineeritud

1. kiilje pikkus Q218 (inkrementaalne): tasku pikkus,
paralleelne t66tlustasandi peateljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

2. kiilje pikkus Q219 (inkrementaalne): tasku pikkus,
paralleelne t66tlustasandi korvalteljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Nurgaraadius Q220: taskunurga raadius. Kui
sisestatud on 0 vdi vaiksem kui aktiivne tOdriista
raadius, siis seab TNC nurgaraadiuse t6oriista
raadiusega vordseks. Neil juhtudel ei anna TNC
veateadet. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentdotlusvaru kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentootlusvaru tootlustasandil. Sisestusvahemik: 0
kuni 99999,9999

Poordasend Q224 (absoluutne) nurk, mille vérra kogu
taskut pddratakse. Poordekese on kohas, kus todriist
asub tsukli kutsumisel. Sisestusvahemik -360.0000
kuni 360.0000

Tasku asend Q367: tasku asend, seotud tooriista
asendiga tsukli kutsumisel:

0: tooriista asend = tasku kese

1: tooriista asend = vasak alumine nurk

2: tdoriista asend = parem alumine nurk

3: tooriista asend = parem Ulemine nurk

4: tooriista asend = vasak Ulemine nurk

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikkumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine

-1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
tasku pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): m&6t, mille
vérra tooriist vastaval juhul slivistab; sisestage 0-st
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentootlusvaru all Q369 (inkrementaalne):
peentodtlusvaru pdhja tootlemiseks.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista liikumiskiirus
liikumisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Peentootluse siivistus Q338 (inkrementaalne): suurus,
mille vorra tooriist peentddtlusel spindliteljel slvistab.
Q338=0: peentdodtlus siivistuses. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): t6oriista
esikulje — tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna absoluutne koordinaat.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda todriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv PREDEF

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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Tee iilekattumistegur Q370: Q370 x tdoriistaraadius
annab kiilgettenihke, sisestusvahemik: 0,1 kuni 1,414
alternatiivne PREDEF

Siivistusstrateegia Q366: slvistusstrateegia liik:

0 = vertikaalne suvistamine. Olenemata
todriistatabelis defineeritud sivistamisnurgast
ANGLE suvistab TNC vertikaalselt

1 = spiraalne suvistamine. Todriistatabelis
defineerige aktiivse tOdriista jaoks suvistamisnurk
ANGLE O-st erineva vaartusega. Vastasel korral
annab TNC veateate

2 = pendelnihkega suvistamine. Tooriistatabelis
defineerige aktiivse tooriista jaoks stivistamisnurk
ANGLE 0-st erineva vaartusega. Vastasel korral
annab TNC veateate. Pendelliikumise amplituud
sOltub slivistamisnurgast, miinimumvaartusena
kasutab TNC kahekordset tddriista 1abimdotu

Alternativ PREDEF

Peentdotluse ettenihe Q385: tddriista liikumiskiirus kilje
ja pohja peentddtlusel mm/min-s. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN iTNC 530

Naide: NC-laused

8 CYCL DEF 251 TAISNURKTASKU
Q215=0 ;TOOTLEMISE ULATUS
Q218=80 ;1. KULJEPIKKUS
Q219=60 ;2. KULJEPIKKUS
Q220=5 ;NURGA RAADIUS
Q368=0.2 ;KULJE TOOTLUSVARU
Q224=+0 ;POORDASEND
Q367=0 ;TASKU ASEND
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q351=+1 ;FREESIMISVIIS
Q201=-20 ;SUGAVUS
Q202=5 ;SUVISTUSUGAVUS
Q369=0.1 ;POHJA TOOTLUSVARU
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q338=5 ;PEENTOOTLUSE SUVISTUS
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q370=1 ;TEE ULEKATTUMINE
Q366=1 ;SUVISTAMINE
Q385=500 ;PEENTOOTLUSE ETTENIHE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

G251)

5.2 TAISNURKTASKU (tsukkel 251, DIN/ISO

h @



G252)

5.3 UMARTASKU (tsiikkel 252, DIN/ISO

5.3 UMARTASKU (tsiikkel 252,
DIN/ISO: G252)

Tsuklikaik
Umartaskutsiikliga 252 saab iimartaskut téielikult tdddelda. Saltuvalt
tsukliparameetritest on saadaval jargmine t66tlusvalik:
Taistodtlus: jametddtlus, pdhja peentddtius, kilje peentddtius
Ainult jametdotlus
Ainult péhja peentddtlus ja kilje peentdétius
Ainult péhja peentddtlus
Ainult kilje peentddtlus
Jametootlus

1 To0oriist laskub toorikusse tasku keskmesse ja liigub esimesele
suvistussiigavusele. Siivistamisstrateegia maarate parameetriga
Q366

2 TNC todtleb taskut suunaga seestpoolt valjapoole, arvestades
Ulekattetegurit (parameeter Q370) ja peentdotlusvaru (parameeter
Q368 ja Q369)

3 Tuhjendusldikamise I6pus viib TNC todriista tangentsiaalselt tasku
seinast eemale, viib ohutu kauguse vdrra lle praeguse
suvistussiigavuse ja sealt kiirkdigul tagasi tasku keskmesse

4 See toiming kordub, kuni programmeeritud taskustigavus on
saavutatud
Peentootlus

5 Kui peentddtlusvaru on defineeritud, peentddtleb TNC esmalt
tasku seinu, vastavalt sisestatule ka mitme slvistusega. Tasku
seinale ldhenetakse seejuures tangentsiaalselt

6 Seejarel peentodtleb TNC tasku pbhja suunaga seestpoolt
valjapoole. Tasku pdhjale lahenetakse seejuures tangentsiaalselt

150 Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @



Pidada programmeerimisel silmas!

G252)

vertikaalselt (Q366=0), sest suvistamisnurka ei saa
defineerida.

@ Mitteaktiivse tooriistatabeli korral peate alati siivistama

Eelpositsioneerige tooriist tootlustasandil Iahteasendisse
(ringi kese) raadiuse korrektuuriga RO.

TNC teostab tsukli telgedel (t66tlustasandil), millel liikusite
lahteasendisse. Nt X ja Y, kui programmeerisite CYCL
CALL POS X... Y... ning U ja V, kui programmeerisite
CYCL CALL POS U... V.

TNC eelpositsioneerib tddriista tooriistateljel automaatselt.
Pidage silmas parameetrit Q204 (2. ohutu kaugus).

TsUkliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

TNC positsioneerib tooriista tstkli I6pus jalle tagasi
lahteasendisse.

TNC positsioneerib toodriista tlihjendusldikamise 16pus
kiirkdiguga tagasi tasku keskmesse. Tooriist asub
seejuures ohutu kauguse vorra ule praeguse
suvistussiigavuse. Sisestage ohutu kaugus nii, et t60riist
ei kiiluks liikumisel eemaldatud laastude t6ttu kinni.

Téahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis to0riistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

5.3 UMARTASKU (tsukkel 252, DIN/ISO

Kui te kuvate tsukli to6tluse mahuga 2 (ainult peentddtlus),
siis positsioneerib TNC todriista tasku keskmes kiirkaigul
esimesele suvitussiigavusele!

HEIDENHAIN iTNC 530 151 @
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Tsiikliparameetrid

252

152

Tootlemise ulatus (0/1/2) Q215: to6tlemise ulatuse
maaramine:

0: JametOotlus ja peentdotlus

1: Ainult jametootlus

2: Ainult peentddtius

Klje peentdodtlust ja pdhja peentdodtlust teostatakse
vaid siis, kui vastav peentdétlusvaru (Q368, Q369) on
defineeritud

Ringjoone Libimddt Q223: 16puni téddeldud tasku
l1&bimoot. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentodtlusvaru kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentodtlusvaru todtlustasandil. Sisestusvahemik: 0
kuni 99999,9999

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine

—1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
tasku pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): moot, mille
vérra tooriist vastaval juhul slivistab; sisestage 0-st
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentootlusvaru all Q369 (inkrementaalne):
peentodtlusvaru pdhja tootlemiseks.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista liikumiskiirus
liikumisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Peentootluse siivistus Q338 (inkrementaalne): suurus,
mille vorra tooriist peentddtlusel spindliteljel slvistab.
Q338=0: peentdotlus suvistuses. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista )
esikulje — tooriku pealispinna vaheline kaugus. S
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv Z A N
PREDEF 0

Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna absoluutne koordinaat.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda t6driista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni

99999,9999 alternatiiv PREDEF {1 aze9

Q203
Tee iilekattumistegur Q370: Q370 x toriistaraadius WI
annab kilgettenihke, sisestusvahemik: 0,1 kuni 1,414 @P

alternatiivne PREDEF

Q200 Q368 Q204

ol |

Siivistusstrateegia Q366: slvistusstrateegia liik:

0 = vertikaalne slvistamine. Olenemata Naide: NC-laused

tooriistatabelis defineeritud slivistamisnurgast .
ANGLE siivistab TNC vertikaalselt 8 CYCL DEF 252 UMARTASKU

1 = spiraalne sivistamine. Tooriistatabelis Q215=0 ;TOOTLEMISE ULATUS
defineerige aktiivse tdoriista jaoks suvistamisnurk o : . ~ =
ANGLE O-st erineva vaartusega. Vastasel korral el S SO LAl

annab TNC veateate Q368=0.2 ;KULJE TOOTLUSVARU
Alternatiiv PREDEF Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Peentootluse ettenihe Q385: todriista liikumiskiirus kilje Q351=+1 ;FREESIMISVIIS
ja pohja peentddtlusel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 = o
kuni 99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ Q201=-20 ;SUGAVUS

Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS

Q369=0.1 ;POHJA TOOTLUSVARU

Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE

Q338=5 ;PEENTOOTLUSE SUVISTUS

Q200=2 ;OHUTU KAUGUS

Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.

Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Q370=1 ;TEE ULEKATTUMINE

Q366=1 ;SUVISTAMINE

Q385=500 ;PEENTOOTLUSE ETTENIHE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.3 UMARTASKU (tsukkel 252, DIN/ISO
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5.4 SOONE FREESIMINE
(tsukkel 253, DIN/ISO: G253)

Tsuklikaik
Tsiikliga 253 saab soont taielikult toodelda. Soltuvalt
tsukliparameetritest on saadaval jargmine t66tlusvalik:
Taistodtlus: jametddtlus, pdhja peentddtius, kilje peentddtius
Ainult jametdotlus
Ainult péhja peentddtlus ja kilje peentdétius
Ainult péhja peentddtlus
Ainult kilje peentddtlus
Jametootlus

1 Todriist liigub pendeldades alates vasaku sooneringi keskpunktist
tooriistatabelis defineeritud slivistamisenurgaga esimesele
suvistussligavusele. Sivistamisstrateegia méarate parameetriga
Q366

2 TNC to6tleb soont seestpoolt véljapoole, arvestades
peentdotlusvaru (parameeter Q368 ja Q369)

3 See toiming kordub, kuni programmeeritud soone sligavus on
saavutatud
Peentoétlus

4 Kui peentddtlusvaru on defineeritud, peentootleb TNC esmalt
soone seinu, vastavalt sisestatule ka mitme slivistusega. Soone
seinale lahenetakse seejuures tangentsiaalselt parempoolsel
sooneringil

5 Seejarel peentddtleb TNC soone pdhja suunaga seestpoolt
valjapoole. Soone pdhjale ldhenetakse seejuures tangentsiaalselt

154 Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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Mitteaktiivse tooriistatabeli korral peate alati siivistama
vertikaalselt (Q366=0), sest suvistamisnurka ei saa
defineerida.

Eelpositsioneerige tooriist tootlustasandil Iahteasendisse
raadiuse korrektuuriga R0. Jalgige parameetrit Q367
(soone asend).

TNC teostab tsukli telgedel (t66tlustasandil), millel liikusite
lahteasendisse. Nt X ja Y, kui programmeerisite CYCL
CALL POS X... Y... ning U ja V, kui programmeerisite
CYCL CALL POS U... V.

TNC eelpositsioneerib tdoriista todriistateljel automaatselt.
Pidage silmas parameetrit Q204 (2. ohutu kaugus).

Tsukli I6pus positsioneerib TNC todriista tootlustasandil
lihtsalt tagasi soone keskele, tootlustasandi teisel teljel
TNC positsioneerimist ei teosta. Kui annate soone
asendile 0-st erineva vaartuse, positsioneerib TNC
toodriista tdoriistateljel eranditult 2. ohutule kaugusele.
Enne tsikli uut kutsumist viige t66riist uuesti
lahteasendisse vdi programmeerige alati absoluutne
likumine péarast tsukli kutsumist.

Tsukliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
programmeerite sligavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Kui soone laius on suurem kahekordsest tooriista
1abimdddust, siis td6tleb TNC soont vastavalt vajadusele
seestpoolt valjapoole. Ka vaikeste tdoriistadega saab
freesida suvalisi sooni.

Téahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

P&orake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tooriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Kui te kuvate tsukli td6tluse mahuga 2 (ainult peentddtlus),
siis positsioneerib TNC todriista kiirkaigul esimesele
suvitussiigavusele!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tsiikliparameetrid

253

156

Tootlemise ulatus (0/1/2) Q215: to6tlemise ulatuse
maaramine:

0: JametOotlus ja peentdotlus

1: Ainult jametootlus

2: Ainult peentddtius

Klje peentdodtlust ja pdhja peentdodtlust teostatakse
vaid siis, kui vastav peentdétlusvaru (Q368, Q369) on
defineeritud

Soone pikkus Q218 (vaartus paralleelne to6tlustasandi
peateljega): sisestage soone pikem kuilg.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Soone laius Q219 (vaartus paralleelne to6tlustasandi
kdrvalteljega): sisestada soone laius; kui sisestatud
soonelaius on vdrdne tddriista [Abimddduga, siis
teostab TNC ainult jamet6otluse (pikiava freesimine).
Maksimaalne soone laius jametodtiusel: kahekordne
tooriista 18bimdoét. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Peentootlusvaru kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentddtlusvaru todtlustasandil.

Poordasend Q374 (absoluutne) nurk, mille vorra kogu
soont pooratakse. Poordekese on kohas, kus todriist
asub tsukli kutsumisel. Sisestusvahemik -360.000
kuni 360.000

Soone asend (0/1/2/3/4)Q367: soone asend, seotud
tooriista asendiga tsukli kutsumisel:

0: tdoriista asend = soone kese

1: tooriista asend = soone vasak ots

2: tdoriista asend = vasaku sooneringi kese

3: tdoriista asend = parema sooneringi kese

4: tooriista asend = soone parem ots

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine

—1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
soone pdhja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

G253)

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille %
vorra tooriist vastaval juhul slvistab; sisestage O-st zA %
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentootlusvaru all Q369 (inkrementaalne): aQ
peentodtlusvaru pohja toéotlemiseks. —
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999 Q202 7

Siivistamise ettenihe Q206: t60oriista liilkumiskiirus
liikumisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Q201

Peentootluse siivistus Q338 (inkrementaalne): suurus,
mille vorra tooriist peentddtiusel spindliteljel slivistab.
Q338=0: peentdodtlus siivistuses. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

XV
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista
esikulje — tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna absoluutne koordinaat.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv PREDEF

Siivistusstrateegia Q366: sUvistusstrateegia liik:

0 = vertikaalne stivistamine. Olenemata
tooriistatabelis defineeritud stivistamisnurgast
ANGLE sivistab TNC vertikaalselt

1 = spiraalne slivistamine. Tddriistatabelis
defineerige aktiivse tOdriista jaoks suvistamisnurk
ANGLE 0-st erineva vaartusega. Vastasel korral
annab TNC veateate. Kui ruumi on piisavalt, siis
suvistage ainult spiraalselt

2 = pendelnihkega slvistamine. TOdriistatabelis
defineerige aktiivse tooriista jaoks stivistamisnurk
ANGLE 0-st erineva vaartusega. Vastasel korral
annab TNC veateate

Alternatiiv PREDEF

Peentoitluse ettenihe Q385: tooriista likumiskiirus kilje
ja pbhja peentdétlusel mm/min-s. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Feed rate reference (0 to 3) Q439: Select a reference for
the programmed feed rate:

0 = Feed rate refers to the tool path center

1 = Feed rate refers to the tool cutting edge only
during side finishing; otherwise it refers to the tool
path center

2 = Feed rate refers to the tool cutting edge during
floor finishing and side finishing; otherwise it refers
to the tool path center

3 = Feed rate always refers to the tool cutting edge;
otherwise it refers to the tool path center

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @

zi
Q200 Q368 Q204

Q
Q203 @ -

%5

=
X

Naide: NC-laused

8 CYCL DEF 253 SOONE FREESIMINE
Q215=0 ;TOOTLEMISE ULATUS
Q218=80 ;SOONE PIKKUS
Q219=12 ;SOONE LAIUS
Q368=0.2 ;KULJE TOOTLUSVARU
Q374=+0 ;POORDASEND
Q367=0 ;SOONE ASEND
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q351=+1 ;FREESIMISVIIS
Q201=-20 ;SUGAVUS
Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q369=0.1 ;POHJA TOOTLUSVARU
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q338=5 ;PEENTOOTLUSE SUVISTUS
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q366=1 ;SUVISTAMINE
Q385=500 ;PEENTOOTLUSE ETTENIHE
Q439=0 ;FEED RATE REFERENCE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3




5.5 UMARSOON (tsiikkel 254,

DIN/ISO: G254)

Tsuklikaik

Tsukliga 254 saab marsoont taielikult tdddelda. Sdltuvalt
tsukliparameetritest on saadaval jargmine t66tlusvalik:

Taistodtlus: jdmetdotlus, pdhja peentdodtlus, kulje peentddtius
Ainult jametd6tlus

Ainult péhja peentddtlus ja kilje peentdétius

Ainult péhja peentddtlus

Ainult kiilje peentddtius

Jametootius

1

Tdoriist liigub pendeldades soone keskmes tddriistatabelis
defineeritud slvistamisnurgaga esimesele slvistussiigavusele.
Sivistamisstrateegia maarate parameetriga Q366

TNC t66tleb soont seestpoolt véljapoole, arvestades
peentdotlusvaru (parameeter Q368 ja Q369)

See toiming kordub, kuni programmeeritud soone sligavus on
saavutatud

Peentoodtlus

4 Kui peentddtlusvaru on defineeritud, peentodtleb TNC esmalt

soone seinu, vastavalt sisestatule ka mitme suvistusega. Soone
seinale lahenetakse seejuures tangentsiaalselt

Seejarel peentddtleb TNC soone pdhja suunaga seestpoolt
valjapoole. Soone pdhjale lahenetakse seejuures tangentsiaalselt

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mitteaktiivse tooriistatabeli korral peate alati stivistama
vertikaalselt (Q366=0), sest slivistamisnurka ei saa
defineerida.

Eelpositsioneerige tooriist tootlustasandil raadiuse
korrektuuriga R0. Defineerige vastavalt parameeter Q367
(soone asendi tugipunkt).

TNC teostab tsiikli telgedel (to66tlustasandil), millel liikusite
lahteasendisse. Nt X ja Y, kui programmeerisite CYCL
CALL POS X... Y... ning U ja V, kui programmeerisite
CYCL CALL POS U... V.

TNC eelpositsioneerib tddriista tooriistateljel automaatselt.
Pidage silmas parameetrit Q204 (2. ohutu kaugus).

Tsukli I1dpus positsioneerib TNC tooriista tootlustasandil
lihtsalt tagasi osaringi keskele, tootlustasandi teisel teljel
TNC positsioneerimist ei teosta. Kui annate soone
asendile 0-st erineva vaartuse, positsioneerib TNC
tooriista eranditult tdoriistateljel 2. ohutule kaugusele.
Enne tsukli uut kutsumist viige t66riist uuesti
lahteasendisse vdi programmeerige alati absoluutne
likumine parast tsukli kutsumist.

Tsukli 1dpus positsioneerib TNC tddriista tootlustasandil
tagasi lahtepunkti (osaringi kese). Erand: Kui annate
soone asendile 0-st erineva vaartuse, positsioneerib TNC
tooriista ainult todriistateljel 2. ohutule kaugusele. Sel juhul
programmeerige absoluutsed nihkeliikumised alles parast
tsukli kaivitamist.

Tsukliparameetri mark maarab tédsuuna. Kui
programmeerite sligavuse = 0, siis TNC tsUklit ei teosta.

Kui soone laius on suurem kahekordsest tdoriista
Iabimdddust, siis todtleb TNC soont vastavalt vajadusele
seestpoolt valjapoole. Ka vaikeste todriistadega saab
freesida suvalisi sooni.

Kui kasutate tsiiklit 254 Umarsoon koos tsiikliga 221, ei ole
soone asend 0 lubatud.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Podrake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis todoriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!

Kui te kuvate tsiikli to6tluse mahuga 2 (ainult peentdétlus),
siis positsioneerib TNC todriista kiirkaigul esimesele
suvistussiigavusele!

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @



Tsukliparameetrid

254
iz~

Tootlemise ulatus (0/1/2) Q215: t66tlemise ulatuse
maaramine:

0: JAmetootlus ja peentdotius

1: Ainult jamet6otlus

2: Ainult peentdodtlus

Kilje peenttotlust ja pdhja peentdodtlust teostatakse
vaid siis, kui vastav peenté6tlusvaru (Q368, Q369) on
defineeritud

Soone laius Q219 (vaartus paralleelne to6tlustasandi
korvalteljega): sisestada soone laius; kui sisestatud
soonelaius on vdrdne tédriista 1abimddduga, siis
teostab TNC ainult jametdétluse (pikiava freesimine).
Maksimaalne soone laius jdmetoétiusel: kahekordne
tooriista 1abimddt. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Peentdotlusvaru kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentddtlusvaru tédtlustasandil. Sisestusvahemik: 0
kuni 99999,9999

Ringi osa libimdot Q375: sisestage ringi osa |abimaot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Soone asendi tugipunkt (0/1/2/3) Q367: soone asend,
seotud todriista asendiga tsukli kutsumisel:

0: téoriista asendit ei arvestata. Soone asend tuleneb
sisestatud ringi osa keskmest ja lahtenurgast

1: to0riista asend = vasaku sooneringi kese.
Lahtenurk Q376 seostub selle asendiga. Sisestatud
ringi osa keset ei arvestata

2: tdoriista asend = kesktelje kese. Lahtenurk Q376
seostub selle asendiga. Sisestatud ringi osa keset ei
arvestata

3: tooriista asend = parema sooneringi kese.
Lahtenurk Q376 seostub selle asendiga. Sisestatud
ringi osa keset ei arvestata

1. telje kese Q216 (absoluutne): ringi osa kese
tootlustasandi peateljel. Toimib vaid siis, kui Q367 =
0. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje kese Q217 (absoluutne): ringi osa kese
to6tlustasandi kdrvalteljele. Toimib vaid siis, kui
Q367 = 0. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Lihtenurk Q376 (absoluutne): sisestage lahtepunkti
polaarnurk. Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Soone avamisnurk Q248 (inkrementaalne): sisestage
soone avamisnurk. Sisestusvahemik: 0 kuni 360 000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nurksamm Q378 (inkrementaalne): nurk, mille vorra
kogu soont pdoratakse. POordekese asub osaringi
keskmes. Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Tootlemiste arv Q377: tootlemiste arv ringiosal.
Sisestusvahemik: 1 kuni 99999

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine

—1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
soone pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): modt, mille
vérra tooriist vastaval juhul slivistab; sisestage 0-st
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentootlusvaru all Q369 (inkrementaalne):
peentddtlusvaru pdhja tootlemiseks.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista liikumiskiirus
liikumisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Peentootluse siivistus Q338 (inkrementaalne): suurus,
mille vorra tooriist peentddtiusel spindliteljel slvistab.
Q338=0: peentdodtlus siivistuses. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @

|
X
% Q206
|
zh ~
Q338
Q202 J\ /L
Q201
|
X




Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista )
esikulje — tooriku pealispinna vaheline kaugus. g
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv Z A N
PREDEF (D

Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne):

tooriku pealispinna absoluutne koordinaat. O
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999 (7))
2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje Q204 —
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku Q200 g6 Z
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni (m)
99999,9999 alternativ PREDEF 0203 {} o369 -
Siivistusstrateegia Q366: sivistusstrateegia liik: Wf E.)
o % - |
0 = vertikaalne suvistamine. Olenemata
todriistatabelis defineeritud suvistamisnurgast X 3
ANGLE suvistab TNC vertikaalselt >
1 = spiraalne siivistamine. Tdoriistatabelis Naide: NC-laused =
defineerige aktiivse todriista jaoks suvistamisnurk o Hem
ANGLE 0-st erineva vaartusega. Vastasel korral 8 CYCL DEF 254 UMARSOON ﬂ
annab TNC veateate. Kui ruumi on piisavalt, siis Q215=0 ;TOOTLEMISE ULATUS ~—
suvistage ainult spiraalselt Q219=12 :SOONE LAIUS Z
2 = pendelnihkega suvistamine. Tooriistatabelis — — o
defineerige aktiivse td6riista jaoks slivistamisnurk Q368=0.2 ;KULJE TOOTLUSVARU o
ANGLE 0-st erineva vaartusega. Vastasel korral Q375=80 ;RINGIOSA LABIM. 7]
annab TNC veateate. TNC saab alles siis 2
pendeldades siivistada, kui likumistee pikkus ringi Q367=0 ;SOONE ASENDI TUGIPUNKT (1
lc;s;lmoénézléhemalt kolm korda suurem kui tooriista Q216=+50 ;1. TELJE KESE g
Alternatiiv PREDEF W=l ok WL LAGLID C |
145 1A
Peentootluse ettenihe Q385: tdoriista likumiskiirus kilje Q376=+45 ;LAHTENURK lﬂ
ja pdhja peentddtlusel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 Q248=90 ;AVAMISNURK (Te)
kuni 99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ Q378=0 ;NURGASAMM
Feed rate reference (0 to 3) Q439: Select a reference for Q377=1 ;TOOTLEMISTE ARV
the programmed feed rate: :
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
0 = Feed rate refers to the tool path center e T e
1 = Feed rate refers to the tool cutting edge only Q3s1=+1 3
during side finishing; otherwise it refers to the tool Q201=-20 ;SUGAVUS
path center f Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS
2 = Feed rate refers to the tool cutting edge during = = T
floor finishing and side finishing; otherwise it refers Q369=0.1 ;POHJA TOOTLUSVARU
to the tool path center Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
3 = Feed rate always refers to the tool cutting edge; Q338=5 ;PEENTOOTLUSE SUVISTUS

otherwise it refers to the tool path center
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS

Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q366=1 ;SUVISTAMINE
Q385=500 ;PEENTOOTLUSE ETTENIHE
Q439=0 ;FEED RATE REFERENCE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.6 NELINURKTAPP (tsiikkel 256,
DIN/ISO: G256)

Tsuiklikaik

Nelinurktapi tsukliga 256 saab nelinurktappi téodelda. Kui tooriku
md&6tmed on suuremad kui maks. véimalik kilgsuvistus, siis teostab YA 2mm
TNC mitu kulgsuivistust, kuni saavutatakse 16plikud médtmed.

1 Tooriist liigub tstkli lahtepositsioonist (tapi keskmest) tapi
tootlemise lahtepositsioonile. Lahtepositsioon maaratakse
parameetriga Q437. Standardseadistus (Q437=0) on 2 mm
paremal tapitooriku kdérval

2 Kui tdoriist on 2. ohutul kaugusel, viib TNC t6driista kiirkaigul %

FMAX ohutule kaugusele ja sealt stvistamise ettenihkega
esimesele suvistussligavusele

3 Seejarel liigub tooriist tangentsiaalselt tapi kontuurile ja freesib . - qeet———

seejarel keeru. L \__«4__/
4 Kui Iéplikke mb66tmeid ei ole Uhe keeruga véimalik saavutada, ‘@ L
suivistab TNC todriista kulgsuunas aktuaalsele suvistussiigavusele X

jafreesib keeru uuesti. TNC arvestab sealjuures tooriku mddtmete,
I6plike mddtmete ja lubatud kilgsuvistusega. See toiming kordub,
kuni defineeritud 16plikud m&6tmed on saavutatud. Kui seada
Iahtepunkt nurka (Q437 ei vordu 0), freesib TNC spiraalselt
lahtepunktist sissepoole, kuni I16plikud mé6tmed on saavutatud

5 Edasiste slvistuste vajaduse korral liigub to6riist tangentsiaalselt
kontuurist eemale tapitdotluse l1ahteasendisse

6 Siis nihutab TNC tddriista jargmisele slvistusstigavusele ja tootleb
tappi sellel sigavusel

7 See toiming kordub, kuni programmeeritud tapi siigavus on
saavutatud

8 Tsuklildpul positsioneerib TNC todriista lihtsalt todriistateljel tsiiklis
defineeritud ohutule kérgusele. Léppasend vastab seega
l&ahteasendile

164 Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @



Pidada programmeerimisel silmas!
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Eelpositsioneerige todriist tootlustasandil lahteasendisse
raadiuse korrektuuriga R0. Jalgige parameetrit Q367 (tapi
asend).

TNC eelpositsioneerib tddriista tooriistateljel automaatselt.
Pidage silmas parameetrit Q204 (2. ohutu kaugus).

TsUkliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) vdi ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. T6driist liigub
siis todriistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispindal

Jatke tapist paremale poole kullaldaselt ruumi tapile
lahenemiseks. Miinimum: todriista labimdot + 2 mm, kui
tootate standardse lahenemisraadiuse ja
|dhenemisnurgaga.

TNC positsioneerib tdoriista I6puks tagasi ohutule
kaugusele, kui maaratud, siis 2. ohutule kaugusele.
Tooriista 16pp-positsioon parast tsuklit ei hti ka
lahtepositsiooniga.
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1. kiilje pikkus Q218: tapi pikkus, paralleelne
tootlustasandi peateljega. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Tooriku kiilje pikkus 1 Q424: tapi tooriku pikkus,
paralleelne to6tlustasandi peateljega. Tooriku méode
kiiljepikkus 1 sisestage suuremana kui 1. Kiilje
pikkus. TNC teostab mitu kulgsuvistust, kui tooriku
mo&o6tme 1 ja I6ppmd6tme 1vahe on suurem Kui
lubatud kiilgsuvistus (t06riista raadius korda tee
Ulekattumistegur Q370). TNC arvutab alati konstantse
kilgsuvistuse. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

2. kiilje pikkus Q219: tapi pikkus, paralleelne
tootlustasandi korvalteljega. Tooriku médde
kiiljepikkus 2 sisestage suuremana kui 2. Kiilje
pikkus. TNC teostab mitu kulgsuvistust, kui tooriku
mootme 2 ja I6ppmdStme 2 vahe on suurem Kui
lubatud kulgsuvistus (t66riista raadius korda tee
Ulekattumistegur Q370). TNC arvutab alati konstantse
kulgsuvistuse. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Tooriku kiilje pikkus 2 Q425: tapi tooriku pikkus,
paralleelne t66tlustasandi korvalteljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Nurga raadius Q220: tapi nurga raadius.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentootluse varu kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentddtluse varu tédtlustasandil, mille TNC
tootlemisel puutumata jatab. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Péordeasend Q224 (absoluutne) nurk, mille vorra kogu
soont p&oratakse. P6ordekese on kohas, kus todriist
asub tsukli kutsumisel. Sisestusvahemik -360.000
kuni 360.000

Tapi asend Q367: tapi asend, seotud tdoriista
asendiga tsukli kutsumisel:

0: tooriista asend = tapi kese

1: tdoriista asend = vasak alumine nurk

2: tdoriista asend = parem alumine nurk

3: todriista asend = parem llemine nurk

4: tooriista asend = vasak Ulemine nurk

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikkumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

G256)

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine Z A
-1 = vastufreesimine
alternatiiv PREDEF

Q206

<o

. . . o Q200 Q204
Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja 0203

tapi pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik Q'z_(')z
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille
vorra tdoriist vastaval juhul sivistab; sisestage 0-st
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 A -

Siivistamise ettenihe Q206: tddriista likumiskiirus X
liikumisel mm/min. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999, alternatiivne FMAX, FAUTO, FU, FZ

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): téoriista
esikiilje — tooriku pealispinna vaheline kaugus. 8 CYCL DEF 256 NELINURKTAPP

Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne Q218=60 ;1. KULJEPIKKUS
PREDEF '

Q201

Naide: NC-laused

Q424=74 ;TOORIKU MOODE 1
Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne):

tooriku pealispinna absoluutne koordinaat. Q219=40 ;2. KULJEPIKKUS
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999 Q425=60 ;TOORIKU MOODE 2

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje Q220=5 ;NURGA RAADIUS
koordinaat, millel ei saa toimuda t&driista ja tooriku - e =

(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik O kuni e
99999,9999 alternativne PREDEF Q224=+0 ;POORDASEND

Tee iilekattumistegur Q370: Q370 x tdoriistaraadius Q367=0 ;TAPI ASEND
annab kilgettenihke, sisestusvahemik 0,1 kuni 1,414, Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE

alternatiivne PREDEF
Q351=+1 ;FREESIMISVIIS

5.6 NELINURKTAPP (tsuikkel 256, DIN/ISO

Lihenemispositsioon(0...4) Q437: tooriista

lahenemisstrateegia maaramine: Q201=-20 ;SUGAVUS

0: tapist paremal (vaikeseadistus) Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS

1: vasak alumine nurk >

2: parem alumine nurk Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
3: parem ulemine nurk Q200=2 ;OHUTU KAUGUS

4: vasak Ulemine nurk 2

Kui Iahenemisel seadistusega Q437=0 tekivad tapi Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
pinnal mérgid, tuleb valida muu Idhenemispositsioon Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Q370=1 ;TEE ULEKATTUMINE
Q437=0 ;LAHENEMISPOSITSIOON
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.7 UMARTAPP (tsukkel 257, DIN/ISO

5.7 UMARTAPP (tsiikkel 257,

DIN/ISO: G257)

Tsuiklikaik

Umartapi tsiikliga 257 saab iimartappi téddelda. Kui tooriku I&bimaot
on suurem kui maks. vdimalik kulgstvistus, teostab TNC spiraalse
sUvistuse, kuni saavutatakse valmisdetaili |abimoot.

1 Tooriist liigub tstkli lahtepositsioonist (tapi keskmest) tapi
tootlemise lahtepositsioonile. Lahtepositsioon maaratakse
polaarnurga abil tapi keskme suhtes parameetriga Q376

2 Kui tddriist on 2. ohutul kaugusel, viib TNC tdériista kiirkaigul
FMAX ohutule kaugusele ja sealt siivistamise ettenihkega
esimesele slvistussligavusele

3 Seejarel liigub tooriist spiraalse liikumisega tangentsiaalselt tapi
kontuurile ja freesib seejarel keeru

4 Kui valmisdetaili Iabimd6tu ei saa lihe keeruga, stivistab TNC
spiraalselt seni, kuni valmisdetaili Iabim&6t on saavutatud. TNC
arvestab sealjuures tooriku 1abimdddu, valmisdetaili [abimdddu ja
lubatud kuilgsuvistusega

5 TNC viib tdoriista spiraalsel trajektooril kontuurist eemale

6 Kui on vaja mitut stvistamist, siis toimub uus suvistamine
eemaldamisele jargnevas punktis

7 See toiming kordub, kuni programmeeritud tapi siigavus on
saavutatud

8 Tsukli Idpul positsioneerib TNC tdoriista todriistateljel parast
spiraalselt eemaldumist tsuklis defineeritud 2. ohutule kaugusele ja
seejarel tapi keskele

168

Yi

<V
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Pidada programmeerimisel silmas!

G257)

(tapi kese) raadiuse korrektuuriga R0.

@ Eelpositsioneerige todriist tootlustasandil lahteasendisse

TNC eelpositsioneerib todriista tdoriistateljel automaatselt.
Pidage silmas parameetrit Q204 (2. ohutu kaugus).

Tsukliparameetri mark maarab t66suuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

TNC positsioneerib toodriista tstkli I6pus jalle tagasi
lahteasendisse.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Maarake seadmeparameetriga 7441 bitt 2, kas TNC peab
positiivse sligavuse sisestamisel andma veateate (bitt
2=1) voi ei (bitt 2=0).

Pdorake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis tO0riistateljel kiirkaiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!l

Jatke tapist paremale poole kullaldaselt ruumi tapile
lahenemiseks. Miinimum: tooriista [Abimoot + 2 mm, kui
tootate standardse lahenemisraadiuse ja
lahenemisnurgaga.

TNC positsioneerib todriista Idpuks tagasi ohutule
kaugusele, kui maaratud, siis 2. ohutule kaugusele.
Todriista 16pp-positsioon parast tsuklit ei Ghti ka
Iahtepositsiooniga.

5.7 UMARTAPP (tsuikkel 257, DIN/ISO
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5.7 UMARTAPP (tsiikkel 257, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

257
W20

170

Valmisdetaili 1ibim66t Q223: valmistatud tapi
|abimoot. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Tooriku libimdot Q222: tooriku 18bimd6t. Tooriku
|1&bimbot sisestage suuremana kui valmisosa
I1&bimd6t. TNC teostab mitu kulgstvistust, kui tooriku
|&abimdddu ja valmisosa labiméddu vahe on suurem
kui lubatud kilgsuvistus (tdoriista raadius korda tee
tlekattumistegur Q370). TNC arvutab alati konstantse
kulgsuvistuse. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Peentootlusvaru kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentddtlusvaru todtlustasandil. Sisestusvahemik: 0
kuni 99999,9999

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine

—1 = vastufreesimine

alternatiiv PREDEF

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
tapi pohja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille
vdrra tooriist vastaval juhul siivistab; sisestage 0-st Z A
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

G257)

Q206

oo

Siivistamise ettenihe Q206: t60oriista liilkumiskiirus Q200 0204
liikumisel mm/min. Sisestusvahemik 0 kuni 0203 —
99999,999, alternatiivhe FMAX, FAUTO, FU, FZ Q202

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): té6riista Q201
esikulje — tooriku pealispinna vaheline kaugus.

Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiivhe
PREDEF A -

Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne): X
tooriku pealispinna absoluutne koordinaat.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje ,_
koordinaat, millel ei saa toimuda todriista ja tooriku 8 CYCL DEF 257 UMARTAPP

(hoidepea) kokkupérget. Sisestusvahemik 0 kuni Q223=60 ;VALMISOSA LABIM.
99999,9999 alternatiivne PREDEF -
Q222=60 ;TOORIKU LABIM.

Tee iilekattumistegur Q370: Q370 x tdoriistaraadius = =
annab kilgettenihke, sisestusvahemik 0,1 kuni 1,414, Q368=0.2 ;KULJE TOOTLUSVARU

alternativne PREDEF Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE

Lihtenurk Q376: polaarnurk tapi keskme suhtes, Q351=+1 ;FREESIMISVIIS
millest I&htuvalt t6oriist peab I&henema tapile T
Sisestusvahemik: 0 kuni 359° Q201=-20 ;SUGAVUS

Q202=5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+0 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q370=1 ;TEE ULEKATTUMINE
Q376=0 ;LAHTENURK

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

Naide: NC-laused

5.7 UMARTAPP (tsuikkel 257, DIN/ISO
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Tooriku defineerimine

Tooriista defineerimine: jametoo6tlus/peentddtius
Tooriista defineerimine: soone freesimine
Tooriista kutsumine: jametdotlus/peentddtius

Tooriista eemaldamine

—
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Tsukli defineerimine: valistootlus

Tsukli kutsumine: valistootlus
TsUkli defineerimine: Umartasku

Tsukli kutsumine: martasku
Tooriistavahetus

ted
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5.8 Prograll
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74

Todriista kutsumine: soonefrees
Tslikli defineerimine: sooned

X/Y eelpositsioneerimine ei ole vajalik

2. soone lahtepunkt

Tsukli kutsumine: sooned
T60oriista vabastamine, programmi 16pp

Tootlustsiiklid: Tasku freesimine / tapi freesimine / soone freesimine @
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6.1 Alused

6.1 Alused

Ulevaade

TNC-l on 2 tsiiklit, millega saab vahetult luua punktimustreid:

.. Funktsioo- ..
Tsiikkel niklahv Lehekiilg
220 PUNKTIMUSTER RINGJOONEL 220 Lk 177
221 PUNKTIMUSTER JOONTEL 221 Lk 179

Jargmisi t6dtlustsikleid saab kombineerida tsuklitega 220 ja 221:

kasutage punktitabeleid CYCL CALL PAT (vt

@ Kui Teil tuleb teha ebakorraparaseid punktimustreid, siis

~Punktitabelid” Ik 71)-ga.

Funktsiooniga PATTERN DEF saate kasutada veel teisi
korraparaseid punktimustreid (vt ,Mustri maaratlemine
PATTERN DEF” Ik 63).

Tstlikkel 200
Tstikkel 201
Tslikkel 202
Tslikkel 203
Tslkkel 204
Tslikkel 205
Tstlikkel 206
Tstlikkel 207
Tstlikkel 208
Tstlikkel 209
Tslikkel 240
Tstlkkel 251
Tslikkel 252
Tstlikkel 253
Tstikkel 254
Tslikkel 256
Tslkkel 257
Tslikkel 262
Tstlikkel 263
Tslikkel 264
Tslikkel 265
Tslikkel 267

176

PUURIMINE

HOORITSEMINE

SISETREIMINE

UNIVERSAALPUURIMINE

TAGURPIDI SUVISTAMINE
UNIV.-SUGAVPUURIMINE
KEERMEPUURIMINE UUS keermesiduriga
KEERMEPUURIMINE GS UUS keermesidurita
PUURFREESIMINE

KEERMEPUURIMINE LAASTU MURDMISEGA
TSENTREERIMINE

NELINURKTASKU

UMARTASKU

SOONE FREESIMINE

UMARSOON (ainult koos tsiikliga 221)
NELINURKTAPP

UMARTAPP

KEERMEFREESIMINE
SUVISKEERMEFREESIMINE
PUURKEERMEFREESIMINE
SPIRAAL-PUURKEERMEFREESIMINE
VALISKEERME FREESIMINE

Tootlustsiiklid: Naidisdefinitsioonid @



6.2 PUNKTIMUSTER RINGJOONEL
(tsukkel 220, DIN/ISO: G220)

Tsiklikaik
1 TNC positsioneerib todriista kiirkaigul praegusest asendist

esimese tootluse lahtepunkti.
Jarjekord:

2. ohutule kaugusele liikumine (spindlitelg)
Liikumine lahtepunktile té6tlustasandil
Liikumine ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal
(spindlitelg)
2 Sellest asendist teostab TNC viimati defineeritud t66tlustsikli

3 Seejarel positsioneerib TNC todriista sirgjoonelise voi
kaarliikumisega jargmise t66tluse lahtepunkti; tooriist on seejuures
ohutul kaugusel (v6i 2. ohutul kaugusel)

4 See toiming (1 kuni 3) kordub, kuni kéik t66tlused on tehtud

Pidada programmeerimisel silmas!

Tsukkel 220 on DEF-aktiivne, st tstikkel 220 kutsub
@ automaatselt valja viimati defineeritud t66tlustsiikli.

Kui kombineerite Ghe t66tlustsiklitest 200 kuni 209 ja 251
kuni 267 tstikliga 220, kehtivad ohutu kaugus, tooriku
pealispind ja 2. ohutu kaugus tstiklist 220.

Tsukliparameetrid
220 1. telje kese Q216 (absoluutne): ringiosa td6tlustasandi
A peateljel. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

2. telje kese Q217 (absoluutne): ringiosa kese
tootlustasandi korvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Ringiosa libiméot Q244: ringiosa 1abimoot.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Lihtenurk Q245 (absoluutne): nurk té6tlustasandi
peatelje ja esimese t66tluse Iahtepunkti vahel
ringiosal. Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Loppnurk Q246 (absoluutne): nurk to6tlustasandi
peatelje ja vimase t66tluse lahtepunkti vahel ringiosal
(ei kehti taisringide korral); I6ppnurk sisestage
lahtenurgast erinevana; kui 16ppnurk sisestada
lahtenurgast suuremana, siis toimub té6tlemine
vastupaeva, muidu toimub to6tlemine paripaeva.
Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 PUNKTIMUSTER RINGJOONEL (tsukkel 220, DIN/ISO

Nurgasamm Q247 (inkrementaalne): nurk ringiosal
kahe t66tluse vahel; kui nurgasamm on null, siis
arvutab TNC nurgasammu lahtenurgast, I6ppnurgast
ja todtluste arvust; kui nurgasamm on antud, siis ei
arvesta TNC Idppnurka; nurgasammu mark maarab
todtlemissuuna (— = paripaeva). Sisestusvahemik -
360.000 kuni 360.000

Tootlemiste arv Q241: td6tlemiste arv ringiosal.
Sisestusvahemik: 1 kuni 99999

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Koordinaat pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv PREDEF

Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab todriist tootluste vahel liikuma:

0: liikumine t66tluste vahel ohutule kaugusele

1: liikuge td6tluste vahel 2. ohutule kaugusele
Alternatiiv PREDEF

Liikumisviis? Sirge=0/kaar=1 Q365: maarake, millist

trajektoori mé6da peab todriist to6tluste vahel liilkuma:

0: liikumine to6tluste vahel médda sirget
1: liikumine to66tluste vahel ringjooneliselt mé6da
ringiosa 1abimdotu

Q203

z\

Q200 Q204

=¥

Naide: NC-laused

53 CYCL DEF 220 MUSTERRINGJOON
Q216=+50 ;1. TELJE KESE
Q217=+50 ;2. TELJE KESE
Q244=80 ;RINGIOSA LABIM.
Q245=+0 ;LAHTENURK
Q246=+360;LOPPNURK

Q247=+0 ;NURGASAMM

Q241=8 ;TOOTLEMISTE ARV
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+30 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q301=1 ;LIIKUMINE OHUTULE

KORGUSELE

Q365=0 ;LIIKUMISVIIS

Tootlustsiiklid: Naidisdefinitsioonid @



6.3 PUNKTIMUSTER JOONTEL
(tsukkel 221, DIN/ISO: G221)

Tsiklikaik
1 TNC positsioneerib todriista automaatselt praegusest asendist

esimese tootluse lahtepunkti
Jarjekord:

2. ohutule kaugusele liikumine (spindlitelg)
Liikumine lahtepunktile té6tlustasandil

Liikumine ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal
(spindlitelg)

N

Sellest asendist teostab TNC viimati defineeritud to6tlustsikli

w

(v6i 2. ohutul kaugusel)

4 See toiming (1 kuni 3) kordub, kuni kdik t66tlused esimeses reas

on tehtud; todriist on esimese rea viimases punktis

5 Peale seda viib TNC todriista teise rea viimasesse punkti ja teostab

seal tootluse

6 Sealt positsioneerib TNC tddriista peatelje negatiivses suunas
jargmise to6tluse I&htepunkti

7 See toiming (6) kordub, kuni kdik teise rea to6tlused on tehtud
Seejarel viib TNC todriista jargmise rea lahtepunkti
Pendelliikumisega teostatakse kéik jargmiste ridade t66tlused

© o

Pidada programmeerimisel silmas!

Tsukkel 221 on DEF-aktiivne, st tsiikkel 221 kutsub
@ automaatselt valja viimati defineeritud t66tlustsikli.

Kui kombineerite Uhe t66tlustsuklitest 200 kuni 209 ja 251
kuni 267 tstikliga 221, kehtivad ohutu kaugus, tooriku
pealispind, 2. ohutu kaugus ning pé6érdasend tsuklist 221.

Kui kasutate tsiiklit 254 Umarsoon koos tsukliga 221, eiole
soone asend 0 lubatud.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seejarel positsioneerib TNC tddriista peatelje positiivses suunas
jargmise tootluse lahtepunkti; tooriist on seejuures ohutul kaugusel
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6.3 PUNKTIMUSTER JOONTEL (tstikkel 221, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

221

]

180

1. telje lihtepunkt Q225 (absoluutne): 1dhtepunkti
koordinaat to6tlustasandi peateljel

2. telje lihtepunkt Q226 (absoluutne): lahtepunkii
koordinaat t66tlustasandi korvalteljel

1. telje kaugus Q237 (inkrementaalne): Uksikute
punktide vahekaugus reas

2. telje kaugus Q238 (inkrementaalne): Uksikute ridade
kaugus Uksteisest

Veergude arv Q242: to6tlemiste arv real
Ridade arv Q243: ridade arv

Poordeasend Q224 (absoluutne): nurk, mille vorra
kogu mustrit péoratakse; podrdekese asub
lahtepunktis

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tddriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus alternatiiv
PREDEF

Koordinaat Tooriku pealispind Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna koordinaat

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget alternatiiv PREDEF

Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab t&oriist tootluste vahel liikuma:

0: liikumine td6tluste vahel ohutule kaugusele

1: liikumine t66tluste vahel 2. ohutule kaugusele
Alternatiiv PREDEF

Yi
31
o O Q238
‘@ Q'lb‘?’ ‘e'
@g RS
/@/ \0224
Q226 "
N\ !
Q225 X
z\A
Q200 Q204
Q203
|
X

Naide: NC-laused

54 CYCL DEF 221 MUSTERJOONED

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;sLAHTEPUNKT 1. TELJEL
sLAHTEPUNKT 2. TELJEL
;1. TELJE KAUGUS

;2. TELJE KAUGUS
;sVEERGUDE ARV
;RIDADE ARV
;sPOORDEASEND

;OHUTU KAUGUS
;sPEALISPINNA KOORD.
;2. OH. KAUGUS
sLIIKUMINE OHUTULE

KORGUSELE
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6.4 Programmeerimisnaited
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Tooriku defineerimine

Tooriista defineerimine
Tooriista kutsumine

Tooriista eemaldamine
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Tsikli definitsioon Avadering 1, CYCL 200 kutsutakse automaatselt,
Q200, Q203 ja Q204 méjuvad tsiiklist 220

ted

meerimisnal

6.4 Pro

Tsikli definitsioon Avadering 2, CYCL 200 kutsutakse automaatselt,
Q200, Q203 ja Q204 méjuvad tsiiklist 220

Todriista vabastamine, programmi 16pp

-
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7.1 SL-tsukli

7.1 SL-tsuklid

Alused

SL-tsuklitega saab koostada keerulisi kontuure kuni 12 kontuuri osast
(taskutest voi saartest). Uksikud kontuuri osad sisestage
alamprogrammidena. Kontuuri osade loendist (alamprogrammide
numbritest), mis maaratakse tsuklis 14 KONTUUR, arvutab TNC
kogukontuuri.

piiratud. Véimalike kontuurielementide arv séltub kontuuri
liigist (sise-/valiskontuur) ja kontuuri osade arvust ning on
maksimaalselt 8192 kontuurielementi.

@ SL-tstkli (kdigi kontuuri alamprogrammide) malu on

SL-tsuiklid teostavad sisemiselt mahukaid ja keerukaid
arvutusi ning nendest tulenevaid t66tlusi. Enne to6tlust
tuleb ohutustehnilistel pdhjustel igal juhul teostada
graafiline programmitest! Sellega saab hdlpsasti kindlaks
teha, kas TNC poolt arvutatud t66tlus sujub digesti.

Alamprogrammide omadused

Koordinaatide teisendused on lubatud. Kui neid programmeeritakse
kontuuri osade sees, toimivad nad ka jargnevates
alamprogrammides; parast tsukli kutsumist ei ole neid vaja
lahtestada

TNC ignoreerib ettenihkeid F ja lisafunktsioone M

TNC tuvastab tasku, kui teete ringi médda sisekontuuri, nt kontuuri
kirjelduse paripaeva raadiuse korrektuuriga RR

TNC tuvastab saare, kui teete ringi médda valiskontuuri, nt kontuuri
kirjelduse paripaeva raadiuse korrektuuriga RL
Alamprogrammides ei tohi spindliteljel koordinaate olla

Alamprogrammi esimeses koordinaadilauses maaratakse kindlaks
téo6tlustasand. Lisateljed U,V,W on lubatud mdttekas
kombinatsioonis. Esimeses lauses defineerige alati to6tlustasandi
mdlemad teljed

Q-parameetrite kasutamise korral teostage vastavaid arvutusi ja
omistamisi ainult vastava kontuuri alamprogrammi sees

Kui alamprogrammis on defineeritud lahtine kontuur, siis suleb TNC
kontuuri automaatselt I1d6pp-punktist [8htepunkti kulgeva sirgega

184

Néide: Skeem: tootlemine SL-tsiiklitega

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUURI ANDMED ...

16 CYCL DEF 21 EELPUURIMINE ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 KAMMLOIKUS ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 POHJA PEENTOOTLUS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 KULJE PEENTOOTLUS ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



Tootlustsiiklite omadused

TNC positsioneerib tdoriista enne iga tsuklit automaatselt ohutule
kaugusele

Iga stigavustaset freesitakse tdoriista Ules téstmata; saartest
moddutakse kilje pealt

Et valtida Idikamismarke, lisab TNC mitte-tangentsiaalsetes
,Sisenurkades” Ulddefineeritava Umardusraadiuse. Tsuklis 20
sisestatav Umardusraadius mojutab téoriista keskpunkti teed,
suurendades seega vajadusel tooriistaraadiuse kaudu defineeritud
Umardust (kehtib kammldikuse ja kiilje peentodtluse korral)

Kilje peentddtluse korral 1aheneb TNC kontuurile puutekaarel

Pdhja peenttotluse korral viib TNC tooriista samuti puutekaarel
toorikuni (nt: spindli telg Z: ringjoon tasandil Z/X)

TNC to6tleb kontuuri katkematul parikaigul véi vastukaigul

7.1 SL-tsukli

MP7420 4 bitiga maarate, kuhu TNC peab positsioneerima
@ tooriista tsuklite 21 kuni 24 16pus.

bit 4 = 0:

TNC positsioneerib tdoriista tsukli [bpus esmalt
tooriistateljel tsiklis defineeritud ohutule kdrgusele (Q7)
ja seejarel tootlustasandil positsioonile, kus t6oriist oli
tsukli kutsumisel.

bit4=1:

TNC positsioneerib tooriista tsikli Idpus eranditult
tooriistateljel tstklis defineeritud ohutule kdrgusele (Q7).
Jalgige, et jargnevate positsioneerimiste kaigus ei tekiks
kokkupdrkeid!

To6tluseks vajalikud médtandmed (nt freesimissiigavus, toétlusvarud
ja ohutu kaugus) sisestage tsentraalselt tstklis 20 kui KONTUURI
ANDMED.
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7.1 SL-tsukli

Ulevaade

.. Funktsioonik- "
Tsuikkel lahv Lehekiilg
14 KONTUUR (tingimata vajalik) 14 Lk 187
20 KONTUURIANDMED (tingimata [z Lk 192
vajalik) ANDMED
21 EELPUURIMINE (valikuliselt SR Lk 194
kasutatav) LNz
22 KAMMLOIKUS (tingimata vajalik) |z Lk 196

= &
23 POHJA PEENTOOTLUS 2 Lk 200
(valikuliselt kasutatav) L8
24 KULJE PEENTOOTLUS 2 Lk 201
(valikuliselt kasutatav) o &
Taiendavad tsiiklid:

.. Funktsioonik- "
Tsuikkel lahv Lehekiilg
270 KONTUURITOMBE ANDMED [z Lk 203

“H
25 KONTUURIJADA 2 Lk 205
=
275 TROHHOIDAALNE Lk 207
KONTUURI SOON
276 KONTUURIJADA 3D Lk 213

186
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7.2 KONTUUR (tsiikkel 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Pidada programmeerimisel silmas!

Tsuklis 14 KONTUUR loendatakse koik alamprogrammid, mis on
vajalikud kogu kontuuri katmiseks.

@ Enne programmeerimist péorake tahelepanu

Tsukkel 14 on DEF-aktiivne, st toimib alates selle
defineerimisest programmis.

Tsuklis 14 voite loendada maksimaalselt 12
alamprogrammi (osakontuuri).

7.2 KONTUUR (tsukkel 14, DIN/ISO

Tsukliparameetrid
14 Kontuuri mirgisenumbrid: sisestage kbikide Uksikute
Lk 1y Uhte kontuuri katvate alamprogrammide

margisenumbrid. Kinnitage iga number klahviga ENT
ja l6petage sisestamine klahviga END. Kuni 12
alamprogramminumbri sisestamine 1 kuni 254

HEIDENHAIN iTNC 530 187 @



7.3 Kattuvad kontuuri

7.3 Kattuvad kontuurid
Alused

Taskud ja saared saab katta uue kontuurina. Seelabi saab tasku pinda
kattuva tasku abil suurendada vdi saart vahendada.

188

vi

@

Naide: NC-laused

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 KONTUUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTUURIMARGIS 1/2/3/4

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



Alamprogrammid: kattuvad taskud

alamprogrammid, mida kutsub p&hiprogrammis valja

@ Jargnevad programmeerimisnaited on kontuuride
tstikkel 14 KONTUUR.

Taskud A ja B kattuvad.
TNC arvutab I8ikepunktid S ja S,, neid ei ole vaja programmeerida.

Taskud on programmeeritud taisringidena.

> >
oQ Q
3 3
2 2
3 ]
Q@ Q@
o )
3 3
3 3
n =
o ()
7] 7]
Py b3
£ £
w >
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' Kattuvad kontuuri

3 3
5 5
2 2
w >

sSummaarne* pind

Tobddelda tuleb mélemaid pinna osi A ja B, k.a Gihine kattuv pind:

W Pinnad A ja B peavad olema taskud.
= Esimene tasku (tstklis 14) peab algama valjaspool teist.

-

90
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,»Mittekattuv* pind

Pinda A tuleb té6delda ilma B poolt kaetud osata:

' Kattuvad kontuuri

Pind B:

,Loikuv“ pind
Tdddelda tuleb A ja B kattuvat pinda. (Uhekordselt kaetud pinnad
peavad jadma to6tlemata.)

W A ja B peavad olema taskud.
1 A peab algama seespool B-d.

Pind A:

Pind B:

HEIDENHAIN iTNC 530
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G120)

7.4 KONTUURI ANDMED (tsuikkel 20, DIN/ISO

7.4 KONTUURI ANDMED
(tsukkel 20, DIN/ISO: G120)

Pidada programmeerimisel silmas!
Tsuklis 20 maarake tootlemisandmed alamprogrammidele kontuuri
osadega.

Tsukkel 20 on DEF-aktiivne, st tsiikkel 20 on aktiivne
@ alates selle defineerimisest to6tlusprogrammis.

Tstkliparameetri mark maarab téésuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis teostab TNC vastava
tsukli stigavusel 0.

Tsuklis 20 maaratud tootlemisandmed kehtivad tsliklitele
21 kuni 24.

Kui SL-tsiikleid kasutate Q-parameetri programmides, siis
ei tohi parameetreid Q1 kuni Q20
programmiparameetritena kasutada.

192
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Tsukliparameetrid

. Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): tooriku

ANDMED pealispinna ja tasku péhja vahekaugus. Y A
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Tee iilekattumis-tegur Q2: Q2 x todriistaraadius annab
kilgettenihke k. Sisestusvahemik -0,0001 kuni
1,9999 —

,— <.
Peentootlusvaru kiiljel Q3 (inkrementaalne): Qs=4i db/( \
peentddtlusvaru tootlustasandil. Sisestusvahemik i
-99999,9999 kuni 99999,9999 2

Peentootlusvaru all Q4 (inkrementaalne): | || \| [-—=-= _>.>_>.-/
peentddtlusvaru pdhja tdéotlemiseks.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

N
Tooriku pealispinna koordinaat Q5 (absoluutne): @
tooriku pealispinna absoluutne koordinaat.

Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kaugus Q6 (inkrementaalne): toriista esikulje —
tooriku pealispinna vaheline kaugus.

Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne Z A
PREDEF
Ohutu korgus Q7 (absoluutne): absoluutne kdrgus,

G120)

x ¥

millel ei saa tekkida kokkupdrget tdddeldava detailiga
(vahepositsioneerimisel ja tagasikaigul tstkli I6pus).
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF ﬂoe

Sisemine kumerusraadius Q8: sisenurkade 7V Q10 o Q7
Umardusraadius; sisestatud vaartus on seotud

tooriista keskpunkti teega ja seda kasutatakse Qs
selleks, et saavutada pehmemaid liilkumisi A
kontuurielementide vahel. Q8 pole raadius, mille
TNC lisab eraldi kontuurielemendina
programmeeritud elementide
vahele!sisestusvahemik: 0 kuni 99999.9999

ol |

Naide: NC-laused

7.4 KONTUURI ANDMED (tsuikkel 20, DIN/ISO

Poorlemissuund? Q9: Taskute todtlemissuund
. . 57 CYCL DEF 20 KONTUURI ANDMED
Q9 = -1 vastufreesimine tasku ja saare korral

Q9 = +1 périfreesimine tasku ja saare korral =D B O LRI SA DY
Alternatiivne PREDEF Q2=1 ;TEE ULEKATTUMINE

Todtlusparameetreid saab programmi katkestamisel kontrollida ja Q3=+0.2 ;KULJE TOOTLUSVARU
vajadusel ile kirjutada. Q4=+0.1 ;SUGAVUSE TOOTLUSVARU
Q5=+30 ;PEALISPINNA KOORD.
Q6=2 ;OHUTU KAUGUS
Q7=+80 ;OHUTU KORGUS
Q8=0.5 ;UMARDUSRAADIUS
Q9=+1 ;POORLEMISSUUND
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G121)

7.5 EELPUURIMINE (tsukkel 21, DIN/ISO

7.

Ts

1

2

5 EELPUURIMINE (tsukkel 21,
DIN/ISO: G121)

tklikaik
Tooriist puurib sisestatud ettenihkega F praegusest asendist kuni

esimese suvistussiigavuseni

Seejarel viib TNC todriista kiirkdigul FMAX tagasi ja jalle kuni
esimese suvistussligavuseni, mida on vahendatud
eelpeatuskauguse t vorra.

Juhtststeem maarab eelpeatuskauguse iseseisvalt:
Puurimissiigavus kuni 30 mm: t = 0,6 mm
Puurimisstigavus tle 30 mm: t = puurimisstigavus/50
Maksimaalne eelpeatuskaugus: 7 mm

Ldpuks puurib téoriist etteantud ettenihkega F jargmise

sUvistussiigavuseni

TNC kordab neid samme (1 kuni 4), kuni sisestatud
puurimissiigavus on saavutatud

Puurava p&hjas tdombab TNC tdoriista parast tihjaksldikamiseks
maaratud viivitust FMAX-ga lahteasendisse tagasi

Kasutamine

Tsi
jap

kkel 21 EELPUURIMINE arvestab sisseldikepunktide korral kiilje
Ohja peentddtlusvaru, samuti jdmetdotlustoodriista raadiust.

Sisseldikepunktid on ka todtluse lahtepunktideks.

Pidada programmeerimisel silmas!

@ Enne programmeerimist poorake tdahelepanu

194

TNC ei arvesta sisseldikepunktide arvutamisel TOOL
CALL-lauses programmeeritud delta-vaartust DR.

Kitsastes kohtades ei saa TNC ménikord ette puurida
suurema toéoriistaga kui jametdotlustooriist.

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



Tsukliparameetrid

e Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): suurus, mille

[ vorra tdoriist iga kord slvistab (negatiivse td6suuna
korral mark ,—*). Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Siivistamise ettenihe Q11: puurimisettenihe (mm/min).

Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivhe
FAUTO, FU, FZ

Jimetootlustooriista number/nimi Q13 voi QS13:
jametdotlustdoriista number vai nimi.
Sisestusvahemik 0 kuni 32767,9 numbrite
sisestamisel, maksimaalselt 32 marki nime
sisestamisel

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naide: NC-laused

58 CYCL DEF 21 EELPUURIMINE
Q10=+5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q13=1 ;JAMETOOTLUSTOORIIST

7.5 EELPUURIMINE (tsukkel 21, DIN/ISO
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7.6 KAMMLOIKUS (tsuikkel 22, DIN/ISO

G122)

7.6 KAMMLOIKUS (tsiikkel 22,

DIN/ISO: G122)

Tsuiklikaik

1

2

TNC positsioneerib tooriista sisseldikepunkti kohale; sealjuures
arvestatakse kilje peentddtlusvaruga

Esimesel suvistussugavusel freesib todriist freesimise ettenihkega
Q12 kontuuri seestpoolt valjapoole

Seejuures freesitakse saarekontuurid (siin: C/D) [henemisega
taskukontuurile (siin: A/B) vabaks

Jargmise sammuga viib TNC tddriista jargmisele
suvistussligavusele ja kordab tiihjendamist, kuni programmeeritud
stigavus on saavutatud

Lépuks viib TNC tooriista tagasi ohutule kdrgusele

196
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Pidada programmeerimisel silmas!

G122)

Vajadusel kasutage keskmest siivistavat otsfreesi
(DIN 844) voi puurige ette tsikliga 21.

Tsukli 22 suvistusrezZiimi saab maarata parameetriga Q19
ja todriistatabeli veergudega ANGLE ja LCUTS:

Kui defineerite Q19=0, siis stivistab TNC reeglina
vertikaalselt, ka siis, kui aktiivsele todriistale on
defineeritud slivistamisnurk (ANGLE)

Kui defineerite ANGLE=90°, siis slivistab TNC
vertikaalselt. Stivistamise ettenihkena kasutatakse siis
pendeldamise ettenihet Q19

Kui pendeldamise ettenihe Q19 tsiiklis 22 on
defineeritud ja ANGLE 0.1 ja 89.999 vahel
tooriistatabelis on defineeritud, stvistab TNC
kindlaksmaaratud ANGLE-iga spiraalselt

Kui pendeldamise ettenihe tsiiklis 22 on defineeritud ja
tooriistatabelis ei ole ANGLE maaratud, siis annab TNC
veateate

Kui geomeetria on selline, et spiraalselt stvistada ei saa
(soone geomeetria), siis proovib TNC slivistada
pendeldades. Pendeldusamplituud tuleneb siis
suurustest LCUTS ja ANGLE (pendeldusamplituud =
LCUTS / tan ANGLE)

7.6 KAMMLOIKUS (tsukkel 22, DIN/ISO

Kui kasutatakse Ulekattetegurit, mis on suurem kui 1, siis
voib teravate sisenurkadega taskukontuuride puhul liigne
materjal t66tlemisel seisma jaada. Eriti kontrollige kdige
sisemist teed testgraafiku abil ja vajadusel muutke
Ulekattumistegurit vahesel maaral. Nii on véimalik
saavutada erinev Idikejaotus, mis sageli annab soovitud
tulemuse.

Jareltootlusel ei arvesta TNC defineeritud
eeltootlustooriista kulumist DR.

Ettenihke vdhendamine parameetri Q401 kaudu on FCL3-
funktsioon ja parast tarkvara uuendamist ei saa seda
automaatselt kasutada (vt ,Arendustegevuse seis
(téiendusfunktsioonid)” k 9).
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7.6 KAMMLOIKUS (tsuikkel 22, DIN/ISO

G122)

Tsiikliparameetrid

-

198

Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): modt, mille
vorra tooriist vastaval juhul slivistab. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistamise ettenihe Q11: slivistamise ettenihe
(mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999,
alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Siivistusldikuse ettenihe Q12: freesimisettenihe
(mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999,
alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Eeltootluse tooriist Q18 voi QS18: tdoriista number,
millega TNC on juba teostanud eeltdétluse.
Umberliilitamine nimesisestusele: vajutage
funktsiooniklahvi TOORIISTA NIMI. TNC lisab
sisestusvaljalt lahkumisel Idpetava jutumargi
automaatselt. Kui eeltdétlust ei tehtud, sisestage ,0%;
kui sisestate mdne numbri, t66tleb TNC ainult seda
osa, mida ei saanud téddelda eeltddtluse todriistaga.
Kui jareltdotluse piirkonda ei saa kuljelt laheneda,
stivistab TNC pendeldades; selleks peate
tooriistatabelis TOOL.T defineerima tdoriista 16iketera
pikkuse LCUTS ja maksimaalse suvistamisnurga
ANGLE. Vajadusel annab TNC veateate.
Sisestusvahemik 0 kuni 32767,9 numbrite
sisestamisel, maksimaalselt 32 marki nime
sisestamisel

Pendeldamise ettenihe Q19: pendeldamise ettenihe
(mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999,
alternatiivnhe FAUTO, FU, FZ

Ettenihe eemaldumisel Q208: tddriista liikumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis viib TNC t6driista valja ettenihkega Q12.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiiv
FMAX FAUTO, PREDEF

Naide: NC-laused

59 CYCL DEF 22 KAMMLOIKUS
Q10=+5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=750 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE
Q18=1 sEELTOOTLUSE TOORIIST
Q19=150 ;PENDELDAMISE ETTENIHE

Q208=99999;ETTENIHE
TAGASILIIKUMISEL

Q401=80 ;ETTENIHKE VAHENDAMINE

Q404=0 ;STRATEEGIA
JARELTOOTLUSEKS
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Ettenihketegur (%) Q401: protsentuaalne tegur,
milleni TNC t66tlemise ettenihet (Q12) vahendab,
niipea kui tdoriist liigub tihjendusldikamisel materjalis
taies ulatuses. Kui kasutate ettenihke vahendamist,
voite tlihjendusldikamise ettenihke defineerida nii
suurena, et tsuklis 20 ettenahtud tee uUlekattumise
puhul (Q2) valitsevad optimaalsed I6iketingimused.
Siis vdhendab TNC ileminekutel voi kitsastes
kohtades ettenihet teie poolt defineeritud maaral, nii
et tootlusaeg peaks kokku vaiksem tulema.
Sisestusvahemik 0,0001 kuni 100.0000

Jireltootluse strateegia Q404: maarake, kuidas peab
TNC liikuma jareltdotluse korral, kui jareltootluse
tooriista raadius on suurem kui pool eeltdotluse
tooriista omast:

Q404 =0

Tooriista nihutamine jareltéddeldavate piirkondade
vahel tegelikul siigavusel kontuuri médda

Q404 =1

Tdoriista tdstmine jareltdddeldavate piirkondade
vahel ohutule kérgusele ja nihutamine jargmisesse
jamet6otluspiirkonna lahtepunkti

G122)

7.6 KAMMLOIKUS (tsukkel 22, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 199 @



~

7.7 POHJA PEENTOOTLUS (tsiikkel 23, DIN/ISO

G123)

7.7 POHJA PEENTOOTLUS

Kui ruumi on piisavalt, viib TNC tddriista pehmelt (m60da vertikaalset
puutekaart) tdddeldavale pinnale. Kui ruumi on vahe, viib TNC téoriista

(tsukkel 23, DIN/ISO: G123)

Tsuiklikaik

vertikaalselt alla. Seejarel freesitakse maha tiihjendusldikamisest
jaanud peentdétlusvaru.

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

TNC maarab ise peentdodtluse lahtepunkti. Lahtepunkt
s6ltub ruumitingimustest taskus.

Lahenemisraadius I6ppsigavusele positsioneerimiseks
on sisemiselt kindlaks maaratud ja séltub tdoriista
suvistusnurgast.

Tsiikliparameetrid

i

200

Siivistamise ettenihe Q11: tooriista liikumiskiirus
sisseldikel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999,
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Tiihjendusldikamise ettenihe Q12: freesimise ettenihe.

Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiiv
FAUTO, FU, FZ

Ettenihe eemaldumisel Q208: tdoriista liikumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate

Q208=0, siis viib TNC todriista valja ettenihkega Q12.

Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiiv
FMAX FAUTO, PREDEF

zi
2
| 4 —
N ) X
% Qan I]I]%;:lz
~

Naide: NC-laused

60 CYCL DEF 23 POHJA PEENTOOTLUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=350 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE

Q208=99999;ETTENIHE
TAGASILIIKUMISEL

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



7.8 KULJE PEENTOOTLUS

(tsiikkel 24, DIN/ISO: G124)

Tsuklikaik

TNC viib tooriista kaarjoonel tangentsiaalselt Uiksikutele kontuuri
osadele. TNC peent6dtleb iga kontuuriosa eraldi.

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Kilje peentdotlusvaru (Q14) ja peentdotlustdodriista
raadiuse summa peab olema vaiksem kui kilje
peentddtlusvaru (Q3, tsiikkel 20) ja jametootiustooriista
raadiuse summa.

Ulaltoodud ndue kehtib ka siis, kui téétlete tsiikliga 24
eelnevalt tsuklit 22 rakendamata; jametdotiustodriista
raadiuse vaartus on siis ,,0“.

Tsuklit 24 saate kasutada ka kontuuri freesimiseks. Sel
juhul peate

freesitava kontuuri defineerima Uksiku saarena (ilma
piirnevate taskuteta) ja

tsliklis 20 sisestatav peentddtlusvaru (Q3) peab olema
suurem, kui peentdétlusvaru Q14 + kasutatava tooriista
raadiuse summa

TNC maarab ise peenttotluse lahtepunkti. Lahtepunkt
sOltub ruumitingimustest taskus ja tstklis 20
programmeeritud té6tlusvarust. TNC
positsioneerimisloogika peentdétluse lahteasendiks on
jargmine: tootlustasandil 1ahtepunkti likumine, seejarel
tooriista teljesuunaline stigavuti liikumine.

TNC arvutab ka tootlemisel Iahtepunkti séltudes

jarjekorrast. Kui valite peentootlustsikli klahviga GOTO ja
kaivitate seejarel programmi, vdib Iahtepunkt asuda muijal,
kui siis, kui taidaksite programmi defineeritud jarjekorras.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.8 KULJE PEENTOOTLUS (tsiikkel 24, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

-

202

Poorlemissuund? Piripdeva =-1 Q9:
Té6tlemissuund:

+1:P66rlemine vastupaeva
—1:P&06rlemine paripaeva
Alternatiiv PREDEF

Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): mdot, mille
vérra tooriist vastaval juhul slivistab. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistamise ettenihe Q11: slvistamise ettenihe.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiiv
FAUTO, FU, FZ

Siivistusldikamise ettenihe Q12: freesimise ettenihe.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiiv
FAUTO, FU, FZ

Kiilje peentdotlusvaru Q14 (inkrementaalne):
peentodtlusvaru mitmekordseks ettenihkeks;
viimased peentdoétiusjaagid eemaldatakse, kui
sisestate Q14 = 0. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

zi —
gan
@) ~
Gy -
YT "
ol0 Q12
I

Naide: NC-laused

61 CYCL DEF 24 KULJE PEENTOOTLUS
Q9=+1  ;POORLEMISSUUND
Q10=+5 ;SUVISTUSSUGAVUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=350 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE
Q14=+0 ;KULJE TOOTLUSVARU

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



7.9 KONTUURI andmed (tsukkel 270,
DIN/ISO: G270)

G270)

Pidada programmeerimisel silmas!

Selle tsiikliga saate soovi korral maarata kindlaks erinevaid tsikli 25
KONTUURIJADA ja 276 KONTUURIJADA 3D omadusi.

@ Enne programmeerimist péorake tahelepanu

Tsukkel 270 on DEF-aktiivne, st tsiikkel 270 on aktiivne
alates selle defineerimisest té6tlusprogrammis.

TNC lahtestab tsikli 270, kui defineerite mone teise SL-
tstkli (erandiks: tsiikkel 25 ja tsikkel 276).

Kui kasutate tstklit 270 kontuuri alamprogrammis, arge
defineerige raadiuse korrektuuri.

TNC teostab Idhenemis- ja eemaldumisomadusi alati
simmeetriliselt.

Tsukli 270 defineerimine enne tsliklit 25 voi tstklit 276.

7.9 KONTUURI andmed (tstikkel 270, DIN/ISO
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7.9 KONTUURI andmed (tsiikkel 270, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

0 Lihenemisviis/eemaldumisviis Q390: [dhenemise vdi Naide: NC-laused

« eemaldumise defineerimine
Q390 = 1 62 CYCL DEF 270 KONTUURIJADA
Lahenemine kontuurile kaart mééda Q390=1 ;LAHENEMINE
tangentsiaalselt Q391=1 ;RAADIUSE KORREKTUUR
Q390 =2: = ;
Lahenemine kontuurile sirget médda 0392=3  ;RAADIUS
tangentsiaalselt Q393=+45 ;KESKPUNKTI NURK
Q390 = 3: Q394=+2 ;KAUGUS

Liikkumine kontuurile vertikaalselt

Raadiuse korr. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391:
raadiusekorrektuuri defineerimine

Q391 =0:
Defineeritud kontuuri to6tlemine ilma raadiuse
korrektuurita

Q391 =1:
Defineeritud kontuuri to6tlemine vasakult poolt
korrigeerides

Q391 =2:
Defineeritud kontuuri t66tlemine paremalt poolt
korrigeerides

Lihenemisraadius/eemaldumisraadius Q392:
aktiveeritud ainult siis, kui on valitud puutujasuunaline
ldhenemine mdédda kaarjoont. LAhenemis-
/eemaldumiskaare raadius. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Keskpunktinurk Q393: aktiveeritud ainult siis, kui on
valitud puutujasuunaline lAhenemine médda
kaarjoont. LAhenemiskaare avanemisnurk.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Abipunkti kaugus Q394: aktiveeritud ainult siis, kui on
valitud puutujasuunaline Idhenemine sirgjoonel voi
vertikaalselt kontuuri suunas. Abipunkti kaugus,
millest lahtudes laheneb TNC kontuurile.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

204 Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



7.10 KONTUURIJADA (tsiikkel 25,
DIN/ISO: G125)

Tsuklikaik

Selle tsiikli abil saab koos tsiikliga 14 KONTUUR t66delda avatud ja
suletud kontuure.

Tslkkel 25 KONTUURIJADApakub kontuuri t66tlemisel margatavaid
eeliseid vorreldes positsioneerimislausetega toé6tlemisega:

TNC kontrollib té6tlemist sisselbigete ja kontuurikahjustuste
piirkonnas. Kontuuri kontrollimine testgraafikaga

Kui tdoriista raadius on liiga suur, siis tuleb kontuuri vajadusel
sisenurkades jareltéodelda

Tdddelda saate labivalt pari- voi vastupdeva kaiguga. Freesimisviis
jaab samaks ka siis, kui kontuure peegeldatakse

Mitme suivistuse korral voib TNC todriista edasi-tagasi nihutada:
seelabi vaheneb to6tlusaeg

Voite sisestada tootlusvarud, et teha jametdotiust voi peentddtiust
mitme todkaiguga

Pidada programmeerimisel silmas!

Tsukliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
@ programmeerite sligavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Tsiikli 25 KONTUURIJADA kasutamisel voite tsuklis 14
KONTUUR defineerida ainult Ghe kontuuri
alamprogrammi.

SL-tstkli malu on piiratud. SL-tsiiklis saab
programmeerida kuni 4090 kontuurielementi.

TNC ei vaja tstiklit 20 KONTUURI ANDMED koos tsiikliga
25.

Téahelepanu: kokkuporkeoht!

Voéimalike kokkupdrgete valtimiseks:
Vahetult parast tsuklit 25 ei tohi programmeerida
litmoote, sest need on seotud tooriista asendiga tstikli
I6pus
Liikuge koigil peatelgedel defineeritud
(absoluutvaartused) asendisse, sest tooriista asend
tsukli 16pus ei Uhti asendiga tsukli alguses.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.10 KONTUURIJADA (tsuikkel 25, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

25

206

Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja kontuuri péhja vaheline kaugus.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Peentootlusvaru kiiljel Q3 (inkrementaalne):
peentddtlusvaru todtlustasandil. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Koordinaat pealisp. koord. Q5 (absoluutne): tooriku
pealispinna absoluutne koordinaat seostatuna tooriku
nullpunktiga. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Ohutu kérgus Q7 (absoluutne): absoluutne kdrgus,
millel ei saa toimuda kokkupdrget tooriista ja tooriku
vahel; t6oriista tagasiliikumisasend tsukli 16pus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): modt, mille
vorra toodriist vastaval juhul slivistab. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistamise ettenihe Q11: ettenihe liikumisel
spindliteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999,
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimise ettenihe Q12: ettenihe liikumisel
tootlustasandil. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis? Vastufreesimine = -1 Q15:
Parifreesimine: sisestus = +1

Vastufreesimine: sisestus = —1

Vaheldumisi pari- ja vastukaigul freesimine mitme
suvistuse korral:sisestus = 0

Naide: NC-laused

62 CYCL DEF 25 KONTUURIJADA

Q1=-20 ;FREESIMISSUGAVUS
Q3=+0 ;s KULJE TOOTLUSVARU
Q5=+0  ;PEALISPINNA KOORD.
Q7=+50 ;OHUTU KORGUS
Q10=+5 ;SUVISTUSSUGAVUS

Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=350 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q15=-1 ;FREESIMISVIIS
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7.11 TROHHOIDAALNE KONTUURI
SOON (tsiikkel 275, DIN/ISO:
G275)

Tsuklikaik

Selle tsukli abil saab koos tsiikliga 14 KONTUUR taielikult tdddelda
avatud ja suletud sooni pddrisfreesimise meetodil.

P&orisfreesimisel voite liikkuda suure I6ikestigavuse ja kdrge
I6ikekiirusega, sest thtlaste I16iketingimuste korral tdoriista kulumine ei
suurene. Ldikeplaatide kasutamisel vdite kasutada kogu 18ikepikkust
ning sellega suureneb saavutatav saepuru maht hamba kohta. Lisaks
sellele sadastab pddrisfreesimine masina mehhanismi. Kui
kombineerite selle freesimismeetodi veel ka integreeritud adaptiivse
ettenihke reguleerimisega AFC (tarkvaravariant , vt kasutusjuhendi
lihttekstiga dialoogi), on tulemuseks tohutu ajakokkuhoid.

Sdltuvalt tstikliparameetrite valikust on saadaval jargmine td6tlusvalik:

Taistootlus: kiilje jametddtlus, peentddtius
Ainult jametddtlus
Ainult kiilje peentddtius

HEIDENHAIN iTNC 530

Ndide: TROHHOIDAALSE KONTUURI SOONE
skeem

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTUUR
13 CYCL DEF 14,1 KONTUURIMARGIS 10

14 CYCL DEF 275 TROHHOIDAALNE
KONTUURI SOON ...

15 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 10

SS LBL 0

99 END PGM CYC275 MM

G275)
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G275)

7.11 TROHHOIDAALNE KONTUURI SOON (tsuikkel 275, DIN/ISO

Jametootlus suletud soone korral
Suletud soone korral peab kontuuri kirjeldus algama alati paaris
kaskudega (L-kask).

1

Tooriist liigub positsioneerimisloogikaga kontuurikirjelduse
I&htepunkti ja pendeldab tddriistatabelis defineeritud
suvistamisenurgaga esimesele suvistussigavusele.
Slivistamisstrateegia maaratakse parameetriga Q366

TNC tiihjendab soone ringjate liigutustega kuni kontuuri 16pp-
punktini. Ringja liigutuse ajal nihutab TNC tdériista to6tlussuunas
Teie defineeritud suvistuse (Q436) vdrra. Pari-/vastupdeva kaigu
fikseerite parameetriga Q351

Kontuuri I6pp-punktis viib TNC tooriista ohutule kdrgusele ja
positsioneerib tagasi kontuuri kirjelduse Iahtepunkti

See toiming kordub, kuni programmeeritud soone siigavus on
saavutatud

Peentootlus suletud soone korral

5 Kuipeentddtlusvaru on defineeritud, peentddtieb TNC soone seinu

vastava sisestuse korral mitme ettenihkega. Soone seina liigub
TNC seejuures defineeritud lahtepunktist tangentsiaalselt. TNC
arvestab seejuures pari- / vastupaeva kaiku

Jametootlus avatud soone korral
Suletud soone korral peab kontuuri kirjeldus algama alati
ldhenemislausega (APPR).

1

Tooriist liigub positsioneerimisloogika abil té6tluse l&htepunkti, mis
saadakse APPR-lauses defineeritud parameetritest, ja
positsioneerib seal vertikaalselt esimesele suvistusstgavusele

TNC tiihjendab soone ringjate liigutustega kuni kontuuri 16pp-
punktini. Ringja liigutuse ajal nihutab TNC tdériista to6tlussuunas
Teie defineeritud suvistuse (Q436) vorra. Pari-/vastupdeva kaigu
fikseerite parameetriga Q351

Kontuuri I8pp-punktis viib TNC tdoériista ohutule kdrgusele ja
positsioneerib tagasi kontuuri kirjelduse Iahtepunkti

See toiming kordub, kuni programmeeritud soone stigavus on
saavutatud

Peent6otlus suletud soone korral

5 Kuipeentdotlusvaru on defineeritud, peentddtleb TNC soone seinu

vastava sisestuse korral mitme ettenihkega. Soone seina liigub
TNC seejuures saadud APPR-lause lahtepunktist alustades. TNC
arvestab seejuures pari- / vastupaeva kaiku

208
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Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Tsukliparameetri mark maarab t6ésuuna. Kui Teie
programmeeritud labim&6t voi stigavus = 0, siis TNC tsuiklit
1abi ei vii.

Tsiikli 275 TROHHOIDAALNE KONTUURI SOON

kasutamisel vdite tsiiklis 14 KONTUUR defineerida ainult
kontuuri ihe alamprogrammi.

Kontuuri alamprogrammis defineerite soone keskjoone
koigi kaeparaste trajektoori funktsioonidega.

SL-tslkli malu on piiratud. SL-tsliklis saab
programmeerida kuni 4090 kontuurielementi.

TNC ei vaja tsuklit 20 KONTUURI ANDMED koos tsukliga
275.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Véimalike kokkupdrgete valtimiseks:

Arge programmeerige kohe pérast tsiiklit 275
ahelmo6ote, kuna ahelm66dud pdhinevad tooriista
asendil tsukli 1dpus

Liikuda kaigil pohitelgedel defineeritud (absoluutsele)
positsioonile, kuna tooriista positsioon tsukli [6pus pole
sama, mis tsukli alguses.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.11 TROHHOIDAALNE KONTUURI SOON (tsuikkel 275, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

275

Famf-"

210

Tootluse maht (0/1/2) Q215: t66tluse mahu
maaramine:

0: JametOotlus ja peentdotlus

1: Ainult jametootlus

2: Ainult peentddtius

TNC teostab kiilgede peentdotlust ka siis, kui
peentodtlusvaruks (Q368) on defineeritud 0

Soone laius Q219: soone laiuse sisestamine; kui soone
laiuse sisestus vordub tdoriista Iabimddduga, siis viib
TNC t6oriista piki defineeritud kontuuri.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Peentootlusvaru kiiljel Q368 (inkrementaalne):
peentodtlusvaru tédtlustasandil.

Ettenihe keeru kohta Q436 (absoluutne): vaartus, mille
vorra TNC tooriista keeru kohta toétlussuunas
nihutab. Sisestusvahemik: 0 kuni 99999,9999

Freesimise ettenihe Q207: t60riista liikumiskiirus
freesimisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999, alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis Q351: freesimise viis M3 korral:
+1 = parifreesimine

—1 = vastupéaeva freesimine

alternatiiv PREDEF

Yi

Q368

Y
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Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
soone pdhja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

G275)

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille %
vorra tooriist vastaval juhul slvistab; sisestage O-st zA %
suurem vaartus. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista likumiskiirus

liikumisel mm/min. Sisestusvahemik 0 kuni i
99999,999, alternatiivne FAUTO, FU, FZ Q202 {}
Siivistussiigavus Q338 (inkrementaalne): mdot, mille 01
vorra tooriistaga spindliteljel peentddtlemise korral

sUvistatakse. Q338=0: peentddtlus sivistuses.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
Peentootluse ettenihe Q385: todriista liikumiskiirus kilje

peentdotlusel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999, alternatiivne FAUTO, FU, FZ

XV

7.11 TROHHOIDAALNE KONTUURI SOON (tsukkel 275, DIN/ISO
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7.11 TROHHOIDAALNE KONTUURI SOON (tsuikkel 275, DIN/ISO

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): todriista
esikulje ja tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne
PREDEF

Tooriku pealispinna koordinaat Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna absoluutne koordinaat.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999, alternatiivne PREDEF

Siivistusstrateegia Q366: sUvistusstrateegia liik:

0 = vertikaalne stivistamine. Olenemata
tooriistatabelis defineeritud stivistamisnurgast
ANGLE sivistab TNC vertikaalselt

1: Funktsioonita

2 = pendelnihkega suvistamine. Tooriistatabelis
tuleb defineerida aktiivse tooriista slivistusnurk
ANGLE 0-st erinevaks. Vastasel korral annab TNC
veateate

Alternativne PREDEF

zA
Q200 (368 Q204
Q203
f o
X

Naide: NC-laused

8 CYCL DEF 275 TROHHOIDAALNE
KONTUURI SOON

Q215=0
Q219=12
Q368=0.2
Q436=2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q206=150
Q338=5
Q385=500
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q366=2

s TOOTLUSULATUS

;SOONE LAIUS

;KULJE TOOTLUSVARU
;SUVISTUS KEERU KOHTA
;FREESIMISE ETTENIHE
;FREESIMISVIIS

;SUGAVUS
;SUVISTUSSUGAVUS
;SUVISTAMISE ETTENIHE
sPEENTOOTLUSE SUVISTUS
;sPEENTOOTLUSE ETTENIHE
;OHUTU KAUGUS
;sPEALISPINNA KOORD.

;2. OH. KAUGUS
;SUVISTAMINE

9 CYCL CALL FMAX M3

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



7.12 KONTUURIJADA 3D
(tsuikkel 276, DIN/ISO: G276)

Tsuklikaik

Selle tsiikli abil saab koos tsiikliga 14 KONTUUR t66delda avatud ja
suletud kontuure.

Tslkkel 276 KONTUURIJADA 3D interpreteerib erinevalt tsiklist 25
KONTUURIJADA ka tooriistatelje (Z-telje) koordinaate, mis on
defineeritud kontuuri alamprogrammis. Sellega saab naiteks lihtsalt
toddelda CAM-siisteemis loodud kontuure.

Kontuuri to6tlemine ilma siivistuseta: freesimissiigavus Q1=0

1 To&0riist ligub positsioneerimisloogika abil td6tluse I1dhtepunkti, mis
saadakse valitud tdotlussuuna esimesest kontuuripunktist ja
valitud lahenemisfunktsioonist

2 TNC liigub tangetsiaalselt kontuurile ja toé6tleb seda kuni kontuuri
[Bpuni

3 Kontuuri I6pus viib TNC todriista tangentsiaalselt kontuurist
eemale. Eemaldumisfunktsiooni teostab TNC identselt
Iahenemisfunktsiooniga

4 Ld&puks positsioneerib TNC tddriista ohutule kdrgusele

Kontuuri to6tlemine koos siivistamisega: freesimissiigavus Q1 ei
vordu 0-ga ja siivistussiigavus Q10 on defineeritud

1 To&0riist ligub positsioneerimisloogika abil td6tluse I1&dhtepunkti, mis
saadakse valitud td6tlussuuna esimesest kontuuripunktist ja
valitud lahenemisfunktsioonist

2 TNC liigub tangetsiaalselt kontuurile ja toé6tleb seda kuni kontuuri
[Bpuni

3 Kontuuri 16pus viib TNC t6driista tangentsiaalselt kontuurist
eemale. Eemaldumisfunktsiooni teostab TNC identselt
Iahenemisfunktsiooniga

4 Kuion valitud pendeldav t66tlus (Q15=0), siis ligub TNC jargmisele
slvistussligavusele ja to6tleb kontuuri tagasi kuni algse
l&htepunktini. Muul juhul viib TNC tddriista ohutul kérgusel tagasi
tootluse I8htepunkti ja sealt jargmisele slvistussigavusele.
Eemaldumisfunktsiooni teostab TNC identselt
I&henemisfunktsiooniga

5 See toiming kordub, kuni programmeeritud sligavus on saavutatud
6 Lopuks positsioneerib TNC tddriista ohutule kdrgusele

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pidada programmeerimisel silmas!
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Esimene lause kontuuri alampunktis peab sisaldama koigi
kolme telje, X, Y ja Z-i vaartusi.

Tslkliparameetri Stigavus mark maarab té6suuna. Kui
programmeerite siigavuseks = 0, siis viib TNC tsuikli
kontuuri alamprogrammis defineeritud tdoriistatelje
koordinaadile.

Tsikli 25 KONTUURIJADA kasutamisel voite tsuklis 14
KONTUUR defineerida ainult ihe kontuuri
alamprogrammi.

SL-tsukli malu on piiratud. SL-tsuiklis saab
programmeerida kuni 4090 kontuurielementi.

TNC ei vaja tsuklit 20 KONTUURI ANDMED koos tsukliga
276.

Jalgige, et tooriist asuks tsikli kutsumisel tdoriistateljel
detaili kohal, vastasel juhul véib TNC anda veateate.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Voéimalike kokkupdrgete valtimiseks:

Positsioneerige todriist todriistateljel enne tsukli
kutsumist nii, et TNC saaks kontuuri lahtepunktile
laheneda ilma kokkupdrketa. Kui tdodriista tegelik
positsioon on tstkli kutsumisel ohutust kdrgusest
allpool, annab TNC veateate.

Arge programmeerige kohe pérast tsiiklit 276
ahelmd6odte, kuna ahelmé6dud pohinevad tooriista
asendil tsukli 1dpus

Liikuda koigil pohitelgedel defineeritud (absoluutsele)
positsioonile, kuna tddriista positsioon tsiikli I6pus pole
sama, mis tsukli alguses.

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @



Tsukliparameetrid
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Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): tooriku
pealispinna ja kontuuri péhja vaheline kaugus. Kui
defineeritud on freesimissugavus Q1 =0 ja
suvistusstigavus Q10 = 0, siis t66tleb TNC kontuuri
vastavalt kontuuri alamprogrammis defineeritud Z-
vaartustele. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Peentdotlusvaru kiiljel Q3 (inkrementaalne):
peentootlusvaru tootlustasandil. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu korgus Q7 (absoluutne): absoluutne kdrgus,
millel ei saa toimuda kokkupdrget tooriista ja tooriku
vahel; t6oriista tagasiliikumisasend tsukli 16pus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): moot, mille
vorra tooriist vastaval juhul stivistab. M&jub ainult siis,
kui freesimissiigavus Q1 pole defineeritud 0-ga.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistamise ettenihe Q11: ettenihe liikumisel
spindliteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimise ettenihe Q12: ettenihe liikumisel
tootlustasandil. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimisviis? Vastufreesimine = -1 Q15:
Parifreesimine: sisestus = +1

Vastufreesimine: sisestus = —1

Vaheldumisi péari- ja vastukaigul freesimine mitme
sivistuse korral:Sisestus = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Naide: NC-laused

62 CYCL DEF 276 KONTUURIJADA 3D

Q1=-20
Q3=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

;FREESIMISSUGAVUS
;KULJE TOOTLUSVARU
;OHUTU KORGUS
;SUVISTUSSUGAVUS
;SUVISTAMISE ETTENIHE
;FREESIMISE ETTENIHE
;FREESIMISVIIS

G276)
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Tooriku defineerimine
Tooriista kutsumine eeltéotlus, 1abimddt 30
Tooriista eemaldamine

Kontuuri alamprogrammi maaramine

Uldiste toétlusparameetrite méaéramine

N
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Tslkli defineerimine: eeltd6tlus

Tsukli kutsumine eeltdotlus
Tooriistavahetus

Tooriista kutsumine jareltdotlus, 1abimodt 15
Tsukli definitsioon jareltootlus

Tsikli kutsumine jareltootlus
Tooriista vabastamine, programmi I6pp

Kontuuri alamprogramm
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713 I-grammeer

35 65 100

Tooriku defineerimine
Tooriista kutsumine puur, labimoot 12
Tooriista eemaldamine

Kontuuri alamprogrammi maaramine

Uldiste tédtlusparameetrite maaramine
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7.13 Programmeer

8 CYCL DEF 21 EELPUURIMINE

Q10=5  ;SUVISTUSSUGAVUS

Q11=250 ;SUVISTAMISE ETTENIHE

Q13=2 ;SUVISTUSLOIKAMISE
TOORIIST

9 CYCL CALL M3

10 L +250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S3000

12 CYCL DEF 22 KAMMLOIKUS
Q10=5  ;SUVISTUSSUGAVUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=350 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE
Q18=0 ;sEELTOOTLUSE TOORIIST
Q19=150 ;PENDELDAMISE ETTENIHE
Q208=30000;ETTENIHE

TAGASILIIKUMISEL
Q401=100 ;ETTENIHKETEGUR
Q404=0 ;STRATEEGIA

JARELTOOTLUSEKS

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 23 POHJA PEENTOOTLUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=200 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE

Q208=30000;ETTENIHE
TAGASILIIKUMISEL

15 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 KULJE PEENTOOTLUS
Q9=+1 ;POORLEMISSUUND
Q10=5  ;SUVISTUSSUGAVUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=400 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE
Q14=+0 ;KULJE TOOTLUSVARU

17 CYCL CALL

18 L Z+250 RO FMAX M2

220

Tsukli defineerimine: eelpuurimine

TsUkli kutsumine eelpuurimine

Tooriistavahetus

Tdoriista kutsumine jametdotius/peentddtlus, 1bimddt 12

Tsukli defineerimine: puhastusldikamine

TsUkli kutsumine: puhastusldikamine
Tsukli defineerimine: pohja peentddtlus

Tsukli kutsumine: pdhja peentdétius

Tsukli defineerimine: kiilje peentddtius

Tsukli kutsumine kiilje peentéotlus
Tooriista vabastamine, programmi 16pp

Too6tlustsiiklid: Kontuuritasku, kontuuritdmbed @
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Kontuuri alamprogramm 1: tasku vasakul

Kontuuri alamprogramm 2: tasku paremal

Kontuuri alamprogramm 3: nelinurkne saar vasakul

Kontuuri alamprogramm 4: kolmnurkne saar paremal
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Tooriku defineerimine
Tooriista kutsumine, 1abimoot 20
Tooriista eemaldamine

Kontuuri alamprogrammi maaramine

Tootlusparameetrite maaramine

Tsukli kutsumine

T6oriista vabastamine, programmi 16pp

N
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8.1 Alused

8.1 Alused

Silindripinna tsuklite Ulevaade

.. Funktsioo- .

Tsiikkel niklahv Lehekiilg

27 SILINDERPIND TR Lk 227
2 &

28 SILINDERPIND Soone freesimine 28 Lk 230

29 SILINDERPIND Astme freesimine i Lk 233
=

39 SILINDERPIND Valiskontuuri = Lk 236

freesimine =18
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8.2 SILINDERPIND (tsuikkel 27,
DIN/ISO: G127,
tarkvaravariant 1)

Tsukli kaik

Selle tsukliga saab pinnalaotusel defineeritud kontuuri tle kanda
silinderpinnale. Kasutage tsiklit 28, kui soovite silindrile juhtsooni
freesida.

Kontuuri kirjeldage alamprogrammis, mille saate maarata tsikli 14
(KONTUUR) kaudu.

Alamprogramm sisaldab koordinaate nurkteljel (nt C-teljel) ja teljel, mis
on sellega paralleelne (nt spindliteljel). Trajektoorifunktsioonidena
saab kasutada L, CHF, CR, RND, APPR (vélja arvatud APPR LCT) ja
DEP.

Andmeid nurkteljel vdite sisestada kraadides vdi mm-tes (tollides)
(maarake tsukli defineerimisel).

1 TNC positsioneerib tooriista sisseldikepunkti kohale; sealjuures
arvestatakse kiilje peentdétlusvaruga

2 Esimesel stvistussiigavusel freesib tooriist freesimise ettenihkega
Q12 piki programmeeritud kontuuri

3 Kontuuri 16pus viib TNC t6driista ohutule kaugusele ja tagasi
sissldikepunkti

4 Sammud 1 kuni 3 korduvad, kuni programmeeritud
freesimisstigavus Q1 on saavutatud

5 Lopuks liigub téoriist ohutule kaugusele

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pidada programmeerimisel silmas
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Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt
silinderpinna interpoleerimise jaoks ette valmistatud. Vt
seadme kasutusjuhendit.

Kontuuri alamprogrammi esimeses NC-lauses peate alati
programmeerima mdlemad silinderpinna koordinaadid.

SL-tstkli malu on piiratud. SL-tsuiklis saab
programmeerida kuni 8192 kontuurielementi.

Tsukliparameetri mark maarab todsuuna. Kui
programmeerite siigavuse = 0, siis TNC tsliklit ei teosta.

Kasutage keskmest sivistavat otsfreesi (DIN 844).
Silinder kinnitage pdordlaua keskele.

Spindlitelg peab olema vertikaalne pddrdlaua telje suhtes.
Kui see pole nii, annab TNC veateate.

Seda tsliklit saab teostada ka kallutatud to6tlustasandi
korral.

Tootlustsiiklid: Silindripind @



Tsukliparameetrid

ZE Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): silinderpinna Naide: NC-laused

A1 ja kontuuri péhja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999 63 CYCL DEF 27 SILINDERPIND
Kiilje peentodtlusvaru Q3 (inkrementaalne): Q1=-8 ;FREESIMISSUGAVUS
peentddtlusvaru pinnalaotuse tasandil; td6tlusvaru on Q3=+0 ;KULJE TOOTLUSVARU
arvestatud raadiuse korrektuuri suunas.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999 Q6=+0 ;OHUTU KAUGUS

Ohutu kaugus Q6 (inkrementaalne): tdoriista esikulje — Q10=+3 ;SUVISTAMISSUGAVUS
silinderpinna vaheline kaugus. Sisestusvahemik 0 Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
kuni 99999,9999 alternativ PREDEF Q12-350 :FREESIMISE ETTENIHE
Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): maoét, mille o ;

vorra tooriist vastaval juhul siivistab. Sisestusvahemik UI=E ’RA~A~DIUS —
-99999,9999 kuni 99999,9999 Q17=0 sMOOTMETE TUUP

Siivistamise ettenihe Q11: ettenihe liikumisel
spindliteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

G127, tarkvaravariant 1)

Freesimise ettenihe Q12: ettenihe liikumisel
tootlustasandil. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Silindri raadius Q16: silindri raadius, millel tuleb
kontuuri toddelda. Sisestusvahemik 0 kuni
99999.9999

Maédtmete tiiiip? Kraad =0 MM/INCH=1 Q17:
programmeerige podrdetelje koordinaadid
alamprogrammis kraadides v6i mm-tes (tollides)

8.2 SILINDERPIND (tsukkel 27, DIN/ISO
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G128, tarkvara variant 1)

8.3 SILINDERPIND (tsukkel 28, DIN/ISO

8.3 SILINDERPIND (tsukkel 28,
DIN/ISO: G128,
tarkvara variant 1)

Tsuklikaik

Selle tsiikliga saab pinnalaotusel defineeritud juhtsoone Ule kanda
silinderpinnale. Vastupidiselt tstiklile 27, seab TNC tddriista selles
tsuklis nii, et seinad on aktiivse raadiuse korrektuuri korral peaaegu
paralleelsed. Tapselt paralleelsed seinad saab siis, kui kasutate
tdoriista, mis on tapselt nii suur kui soone laius.

Mida vaiksem on t60riist vorreldes soone laiusega, seda suuremad on
kaarte ja kaldsirgete moonutused. Et minimeerida té6tlusmeetodist
tingitud moonutusi, saab parameetriga Q21 defineerida tolerantsi,
mille abil TNC viib té6deldava soone vastavusse soonega, mis on
valmistatud tdoriistaga, mille |1Abimddt vastab soone laiusele.

Programmeerige kontuuri keskpunkti tee t6driista raadiuse korrektuuri
andmetega. Maarake raadiuse korrektuuri kaudu, kas TNC valmistab
soone pari- vi vastukaigul.

1 TNC positsioneerib tdoriista sisseldikepunkti kohale

2 Esimesel slivistussiigavusel freesib tooriist freesimise ettenihkega
Q12 piki soone seina; sealjuures kilje peentddtiusvaru arvestades

3 Kontuuri I&pus viib TNC tddriista soone vastasseinale ja juhib selle
tagasi sisselbdikepunkti

4 Sammud 2 ja 3 korduvad, kuni programmeeritud freesimisstigavus
Q1 on saavutatud

5 Kui olete defineerinud tolerantsi Q21, teostab TNC jareltdotluse
voimalikult paralleelsete soone seinte saamiseks.

6 Lopuks liigub tooriist tooriistateljel tagasi ohutule kdrgusele voi
viimasesse enne tsiklit programmeeritud asendisse (sdltub
seadmeparameetrist 7420)
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Pidada programmeerimisel silmas!
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Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt
silinderpinna interpoleerimise jaoks ette valmistatud. Vt
seadme kasutusjuhendit.

Kontuuri alamprogrammi esimeses NC-lauses peate alati
programmeerima mdlemad silinderpinna koordinaadid.

SL-tstkli malu on piiratud. SL-tsiiklis saab
programmeerida kuni 8192 kontuurielementi.

TsUkliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Kasutage keskmest slivistavat otsfreesi (DIN 844).
Silinder kinnitage péordlaua keskele.

Spindlitelg peab olema vertikaalne péordlaua telje suhtes.
Kui see pole nii, annab TNC veateate.

Seda tsliklit saab teostada ka kallutatud to6tlustasandi
korral.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tsiikliparameetrid
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Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): silinderpinna
ja kontuuri pdhja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Peentootlusvaru kiiljel Q3 (inkrementaalne):
peentddtlusvaru soone seinal. Peentddtlusvaru
vahendab soone laiust kahekordse sisestatud
vaartuse vorra. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

Ohutu kaugus Q6 (inkrementaalne): tooriista esikulje —
silinderpinna vaheline kaugus. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF

Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): mdot, mille
vérra tooriist vastaval juhul slivistab. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Siivistamise ettenihe Q11: ettenihe liilkumisel
spindliteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimise ettenihe Q12: ettenihe liikkumisel
tootlustasandil. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Silindri raadius Q16: silindri raadius, millel tuleb
kontuuri tdddelda. Sisestusvahemik: 0 kuni
99999,9999

Modtmete tiiiip? Kraad =0 MM/INCH=1 Q17:
programmeerige poordetelje koordinaadid
alamprogrammis kraadides v6i mm-tes (tollides)

Soone laius Q20: valmistatava soone laius.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Tolerants?Q21: kui kasutada tdoriista, mis on vaiksem
kui programmeeritud soone laius Q20, tekivad soone
seinal ringjoonte ja kaldsirgete korral té6tlusmeetodist
tingitud moonutused. Kui defineerite tolerantsi Q21,
siis laheneb TNC soonele tdiendava freesimiskaiguga
nii, nagu soont oleks freesitud t&driistaga, mis on
tapselt soone laiune. Q21-ga defineeritakse lubatud
halve sellest ideaalsest soonest. Jareltodtluse
sammude arv soltub silindri raadiusest, kasutatavast
tooriistast ja soone stigavusest. Mida vaiksem on
defineeritud tolerants, seda tdpsem saab soon, kuid
seda kauem kestab ka jarelt6otlus. Soovitus:
kasutage tolerantsi 0,02 mm. Funktsioon ei ole
aktiivne: sisestage 0 (pShiseade). Sisestusvahemik 0
kuni 9.9999

Naide: NC-laused

63 CYCL DEF 28 SILINDERPIND

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

;sFREESIMISSUGAVUS
sKULJE TOOTLUSVARU
;OHUTU KAUGUS
;SUVISTAMISSUGAVUS
;SUVISTAMISE ETTENIHE
;sFREESIMISE ETTENIHE
sRAADIUS

sMOOTMETE TUUP
;SOONE LAIUS

;s TOLERANTS

Tootlustsiiklid: Silindripind @



8.4 SILINDERPIND harja freesimine
(tsuikkel 29, DIN/ISO: G129,
tarkvara variant 1)

Tsuklikaik

Selle tslikliga saab pinnalaotusel defineeritud astme Ule kanda silindri
pinnale. TNC seab tdoriista selles tsuklis nii, et seinad on aktiivse
raadiuse korrektuuri korral alati paralleelsed. Programmeerige
kontuuri keskpunkti liikumistee koos todriistaraadiuse korrektuuri
andmetega. Raadiuse korrektuuriga maarate Te kindlaks, kas TNC
teeb harja pari- vdi vastupaeva.

Astme otstes lisab TNC alati poolringi, mille raadius vastab poolele
astme laiusele.

1 TNC positsioneerib tdoriista totluse lahtepunkti kohale.
Lahtepunkti arvutab TNC astme laiusest ja tooriista labimdddust.
See asub poole astme laiuse ja todriista labim&6du vorra
nihutatuna esimese kontuuri alamprogrammis defineeritud punkti
korval. Raadiuse korrektuur maarab, kas alustatakse vasakul (1,
RL=périfreesimine) vbi paremal pool astet (2,
RR=vastufreesimine)

2 Kui TNC on tooriista esimesele suvistussugavusele
positsioneerinud, liigub see médda kaarjoont freesimise
ettenihkega Q12 tangentsiaalselt astme seinani. Vajadusel
arvestatakse kulje to6tlusvaruga

3 Esimesel suvistusstigavusel freesib tdoriist freesimise ettenihkega
Q12 piki astme seina, kuni tapp on taiesti valmis

4 Seejarel liigub tooriist tangentsiaalselt astme seinalt tagasi to6tluse
lahtepunkti

5 Sammud 2 kuni 4 korduvad, kuni programmeeritud
freesimisstigavus Q1 on saavutatud

6 Lopuks liigub tooriist todriistateljel tagasi ohutule kdrgusele voi
viimasesse enne tsiiklit programmeeritud asendisse (séltub
seadmeparameetrist 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 SILINDERPIND harja freesimine (tsukkel 29, DIN/ISO

Pidada programmeerimisel silmas!
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Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt
silinderpinna interpoleerimise jaoks ette valmistatud. Vt
seadme kasutusjuhendit.

Kontuuri alamprogrammi esimeses NC-lauses peate alati
programmeerima mdlemad silinderpinna koordinaadid.

Veenduge, et tooriistal oleks lahenemiseks ja
eemaldumiseks kilgsuunas piisavalt ruumi.

SL-tsuikli malu on piiratud. SL-tsiiklis saab
programmeerida kuni 8192 kontuurielementi.

Tsukliparameetri mark maarab tédsuuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

Silinder kinnitage pdordlaua keskele.

Spindlitelg peab olema vertikaalne p6drdlaua telje suhtes.
Kui see pole nii, annab TNC veateate.

Seda tsiiklit saab teostada ka kallutatud t66tlustasandi
korral.

Tootlustsiiklid: Silindripind @



Tsukliparameetrid

Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): silinderpinna  Naide: NC-laused

ja kontuuri pdhja vaheline kaugus. Sisestusvahemik

-99999,9999 kuni 99999,9999 63 CYCL DEF 29 SILINDERPINNA ASTE
Peentootlusvaru kiiljel Q3 (inkrementaalne): Q1=-8 ;FREESIMISSUGAVUS
peentddtlusvaru astme seinal. Peentddtlusvaru Q3=+0 ;KULJE TOOTLUSVARU
suurendab astme laiust kahekordse sisestatud

vaartuse vorra. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni Q6=+0  ;OHUTU KAUGUS
99999,9999 Q10=+3 ;SUVISTAMISSUGAVUS
Ohutu kaugus Q6 (inkrementaalne): tooriista esikulje — Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
silinderpinna vaheline kaugus. Sisestusvahemik 0 = ;

kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF WAms) GBI TGN TE00

Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): moét, mille Q16=25
vdrra tooriist vastaval juhul siivistab. Sisestusvahemik Q17=0
-99999,9999 kuni 99999,9999 020-12

Siivistamise ettenihe Q11: ettenihe lilkkumisel
spindliteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimise ettenihe Q12: ettenihe liikumisel
tootlustasandil. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Silindri raadius Q16: silindri raadius, millel tuleb
kontuuri toddelda. Sisestusvahemik: 0 kuni
99999,9999

Maodtmete tiiiip? Kraad =0 MM/INCH=1 Q17:
programmeerige poordetelje koordinaadid
alamprogrammis kraadides v6i mm-tes (tollides)

Astme laius Q20: valmistatava astme laius.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999
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;ASTME LAIUS
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8.5 SILINDERPIND valiskontuuri freesimine (tsukkel 39, DIN/ISO

8.5 SILINDERPIND valiskontuuri

freesimine (tsukkel 39, DIN/ISO:
G139, tarkvaravariant 1)

Tsuklikaik

Selle tsuikliga saab pinnalaotusel defineeritud avatud kontuuri lle
kanda silindri pinnale. TNC seab todriista selles tstiklis nii, et freesitud
kontuuri sein on aktiivse raadiuse korrektuuri korral paralleelne silindri
teljega.

Vastupidiselt tsiklitele 28 ja 29 defineerige kontuuri alamprogrammis
tegelikult valmistatav kontuur.

TNC positsioneerib tooriista to6tluse 1ahtepunkti kohale.
Lahtepunkti seab TNC tooriista [8bim66du vérra nihutatuna
kontuuri alamprogrammis esimese defineeritud punkti kdrvale
(standardkaitumine)

Kui TNC on tddriista esimesele suvistussligavusele
positsioneerinud, lAheneb see médda kaarjoont freesimise
ettenihkega Q12 tangentsiaalselt kontuurile. Vajadusel
arvestatakse kiilje peentootlusvaruga

Esimesel slivistussiigavusel freesib tooriist freesimise ettenihkega
Q12 piki kontuuri, kuni defineeritud kontuurijada on téiesti valmis
Seejarel liigub tdoriist tangentsiaalselt astme seinalt tagasi toéotluse
|&htepunkti

Sammud 2 kuni 4 korduvad, kuni programmeeritud
freesimissugavus Q1 on saavutatud

Lépuks liigub tdoriist tdoriistateljel tagasi ohutule kdrgusele voi
viimasesse enne tsiiklit programmeeritud asendisse (soltub
seadmeparameetrist 7420)

lahenemiskaitumise:

@ Seadmeparameetriga 7680, bitt 16 voite maarata tstikli 39

bitt 16 = 0:

Tangentsiaalse lahenemise ja eemaldumise
teostamine.

bitt 16 = 1:

Kontuuri lahtepunktis vertikaalselt stigavusse liikumine
ilma todriista tangentsiaalse lahenemiseta ja kontuuri
I6pp-punktis tagasi tles tdmbumine ilma tangentsiaalse
eemaldumiseta.
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Pidada programmeerimisel silmas!

®)
=)

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt
silinderpinna interpoleerimise jaoks ette valmistatud. Vt
seadme kasutusjuhendit.

Kontuuri alamprogrammi esimeses NC-lauses peate alati
programmeerima mdlemad silinderpinna koordinaadid.

Veenduge, et tooriistal oleks lahenemiseks ja
eemaldumiseks kilgsuunas piisavalt ruumi.

SL-tstikli malu on piiratud. SL-tsliklis saab
programmeerida kuni 8192 kontuurielementi.

TsUkliparameetri mark maarab téosuuna. Kui
programmeerite sligavuse = 0, siis TNC tsiiklit ei teosta.

Silinder kinnitage péordlaua keskele.

Spindlitelg peab olema vertikaalne pdérdlaua telje suhtes.
Kui see pole nii, annab TNC veateate.

Seda tsliklit saab teostada ka kallutatud to6tlustasandi
korral.
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Freesimissiigavus Q1 (inkrementaalne): silinderpinna ~ Naide: NC-laused

ja kontuuri pdhja vaheline kaugus. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Peentdotlusvaru kiiljel Q3 (inkrementaalne): Q1=-8
peentddtlusvaru kontuuri seinal. Sisestusvahemik Q3=+0
-99999,9999 kuni 99999,9999

Q6=+0
Ohutu kaugus Q6 (inkrementaalne): tdoriista esikulje —
silinderpinna vaheline kaugus. Sisestusvahemik 0 Q10=+3
kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF Q11=100
Siivistussiigavus Q10 (inkrementaalne): modt, mille Q12=350
vorra toodriist vastaval juhul slivistab. Sisestusvahemik Q16=25
-99999,9999 kuni 99999,9999

Q17=0

Siivistamise ettenihe Q11: ettenihe liikumisel
spindliteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Freesimise ettenihe Q12: ettenihe liikumisel
tootlustasandil. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Silindri raadius Q16: silindri raadius, millel tuleb
kontuuri toodelda. Sisestusvahemik: 0 kuni
99999,9999

Mboodtmete titiip? Kraad =0 MM/INCH=1 Q17:
programmeerige podrdetelje koordinaadid
alamprogrammis kraadides voi mm-tes (tollides)

63 CYCL DEF 39 SILINDERPIND. KONTUUR

;sFREESIMISSUGAVUS
sKULJE TOOTLUSVARU
;OHUTU KAUGUS
;SUVISTAMISSUGAVUS
;SUVISTAMISE ETTENIHE
;FREESIMISE ETTENIHE
sRAADIUS

sMOOTMETE TUUP
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8.6 Programmeerimisnaited S
)

(©

 Nide: silinderpind tsitkliga27 g
IQ

Markus: §

ru

1 B-pea ja C-lauaga seade Q

= Silinder on kinnitatud péordlaua keskele. z g

© Tugipunkt on péordlaua keskel E

©

—

O

o

o

30 50 157

Tooriista kutsumine, |abimoot 7

Tooriista eemaldamine
Tooriista eelpositsioneerimine podrdlaua keskele
Kallutamine

Kontuuri alamprogrammi maaramine

Tootlusparameetrite maaramine
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.Programmeerimisnalted

N

40

Pddrdlaua eelpositsioneerimine, spindel sees, tsuikli kutsumine
T6oriista eemaldamine

Tagasikallutamine, PLANE-funktsiooni tiihistamine

Programmi 16pp

Kontuuri alamprogramm

P&ordtelje andmed mm (Q17=1), liikumine X-teljel 90° kallutuse tottu

Tootlustsiiklid: Silindripind @



ted

Markused:

1 Silinder on kinnitatud poordlaua keskele.
1 B-pea ja C-lauaga seade
© Tugipunkt on péoérdlaua keskel

1 Keskpunkti liikumistee kirjeldus kontuuri
alamprogrammis

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tooriista kutsumine, tooriistatelg Z, labimodt 7
Tooriista eemaldamine

Tooriista positsioneerimine poordlaua keskele
Kallutamine

Kontuuri alamprogrammi maaramine

Tootlusparameetrite maaramine

Jareltootlus aktiivne



'Programmeerimisnalted

Pddrdlaua eelpositsioneerimine, spindel sees, tsuikli kutsumine
T6oriista eemaldamine

Tagasikallutamine, PLANE-funktsiooni tiihistamine

Programmi 16pp

Kontuuri alamprogramm, keskpunkti likumistee kirjeldus

P&ordtelje andmed mm (Q17=1), liikumine X-teljel 90° kallutuse tdttu

N
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9.1 SL-tsuiklid keeruka kontuurivalemiga

9.1 SL-tsuiklid keeruka

Alused

kontuurivalemiga

SL-tsliklitega ja keeruka kontuurivalemiga saate kontuuri osadest
(taskutest v&i saartest) keerukaid kontuure koostada. Uksikud kontuuri
osad (geomeetriaandmed) sisestatakse eraldi programmidena. Tanu
sellele saab kdiki kontuuri osi suvaliselt uuesti kasutada. Valitud
kontuuri osadest, mis seostatakse omavahel kontuurivalemiga,
arvutab TNC kogukontuuri.

=)

244

SL-tsukli (kdigi kontuuri kirjelduse programmide) malu on
piiratud maksimaalselt 128 kontuuriga. Vdimalike
kontuurelementide arv soltub kontuuri liigist (sise-
/valiskontuur) ja kontuurikirjelduste arvust ning on
maksimaalselt 8192 kontuurielementi.

SL-tsuiklid koos kontuurivalemiga eeldavad struktureeritud
programmi koostamist ja annavad vdimaluse salvestada
Uksikutes programmides sagedasti korduvaid kontuure.
Kontuurivalemi abil seostate kontuuri osad kogukontuuriga
ja maarate, kas tegemist on tasku voi saarega.

Funktsioon SL-tslklid koos kontuurivalemiga on TNC
juhtpaneelil mitmeks alaks jaotatud ning on aluseks
edasistele arendustele.

Néide: Skeem: to6tlemine SL-tsiiklite ja
kompleksse kontuurivalemiga

0 BEGIN PGM KONTUUR MM

5 SEL CONTOUR “MUDEL¥

6 CYCL DEF 20 KONTUURI ANDMED ...
8 CYCL DEF 22 KAMMLOIKUS ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 POHJA PEENTOOTLUS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 KULJE PEENTOOTLUS ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM KONTUUR MM
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Kontuuri osade omadused Naide: Skeem: kontuuri osade arvutamine

e .. . . kontuurivalemiga
TNC tuvastab pohimétteliselt kdik kontuurid taskutena. Raadiuse

korrektuuri arge programmeerige. Kontuurivalemis saab muuta 0 BEGIN PGM MUDEL MM

tasku saareks margi muutmise abil.
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “RING1“

TNC ignoreerib ettenihkeid F ja lisafunktsioone M
Koordinaatide teisendused on lubatud. Kui neid programmeeritakse 2 DECLARE CONTOUR QC2 = “RING31XY

kontuuri osade sees, toimivad nad ka jargnevates 3 DECLARE CONTOUR QC3 = “KOLMNURK*
I ides; parast tsikli kut ist ei ol i j
%ﬁtrggtrgg;ammldes, parast tsikli kutsumist ei ole neid vaja 4 DECLARE CONTOUR QC4 = “RUUT

Alamprogrammides vdivad spindliteljel olla koordinaadid, kuid neid 5QC10=(QC1]QC3|QC4)\QC2

ignoreeritakse 6 END PGM MUDEL MM
Alamprogrammi esimeses koordinaadilauses maaratakse kindlaks
tootlustasand. Lisateljed U,V,W on lubatud

0 BEGIN PGM RING1 MM

. S . s 1 CC X+75 Y+50
TNC positsioneerib tdoriista enne iga tsiklit automaatselt ohutule
kaugusele 2 LP PR+45 PA+0

Iga sligavustaset freesitakse tdoriista Ules tdstmata; saartest 3 CP IPA+360 DR+

mc_)odutakse kilje p_ealt _ o 4 END PGM RINGI MM
~Sisenurkade” raadius on programmeeritav — to0riist ei jaa seisma,

Idikamismarke valditakse (kehtib valimise liikumistee jaoks

puhastusldikamisel ja kiilje peentddtlusel) 0 BEGIN PGM RING31XY MM
Kilje peentddtluse korral lAheneb TNC kontuurile tangentsiaalselt

mddda ringjoont

Pdhja peenttotluse korral viib TNC tooriista samuti puutekaarel

toorikuni (nt: spindli telg Z: ringjoon tasandil Z/X)

TNC to6tleb kontuuri katkematul parikaigul véi vastukaigul

Tootlustsiiklite omadused

9.1 SL-tsuiklid keeruka kontuurivalemiga

Seadmeparameetriga MP7420 maarate, kuhu TNC peab
@ positsioneerima toodriista tsuklite 21 kuni 24 16pus.

Tootluseks vajalikud mdédtandmed (nt freesimissiigavus, t66tlusvarud
ja ohutu kaugus) sisestage tsentraalselt tstklis 20 kui KONTUURI
ANDMED.
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9.1 SL-tsuiklid keeruka kontuurivalemiga

Programmi valimine koos kontuuri
definitsioonidega

Funktsiooniga SEL CONTOUR saate valida programmi koos kontuuri
definitsioonidega, millest TNC vétab kontuuride kirjeldused:

Erifunktsioonidega funktsiooninuppude riba kuvamine
FCT
s~ Valige menul kontuur- ja punkttéotlemise
TooTL. funktsioonide jaoks
KeEmuLzSED Valige menii keerukate kontuurivalemite jaoks
st Vajutage funktsiooniklahvi SEL CONTOUR
kA Vajutage funktsiooniklahvi VALIKUAKEN: TNC kuvab
YL akna, millest vdite valida kontuuri definitsioonidega
programmi

Valige soovitud programm nooleklahvidega voi
hiireklikiga, kinnitage klahviga ENT: TNC kannab
tervikliku rajanime SEL CONTOUR-lausesse

Lopetage funktsioon klahviga END.

Sisestage kontuuri definitsioonidega programmi
taisnimi, kinnitage klahviga END

Alternatiivina voite sisestada programminime vdi kontuuri
definitsioonidega programmi taieliku rajanime ka otse klaviatuurilt.

Tsukkel 14 KONTUUR ei ole SEL CONTUR kasutamisel

@ Programmeerige SEL CONTOUR-lause enne SL-tsukleid.
enam vajalik.

246

Toéotlustsiiklid: Kontuurivalemiga kontuuritasku @



Kontuuri kirjelduste defineerimine

Funktsiooniga DECLARE CONTOUR saate anda programmile tee
programmide jaoks, millest TNC v&tab kontuuri kirjeldused. Lisaks
saate selle kontuuri kirjelduse jaoks valida eraldi stigavuse (funktsioon

FCL 2):

SPEC
FCT

KONTUUR/~
PUNKT
TEOTL.

KEERULISED
KONTUURT~
VALEMID

DECLARE
CONTOUR

AKNA
VALIMINE

Kuvage erifunktsioonidega funktsiooninuppude riba

Valige menii kontuur- ja punkttoétlemise
funktsioonide jaoks

Valige meniiu keerukate kontuurivalemite jaoks

Vajutage funktsiooniklahvi DECLARE CONTOUR

Sisestage kontuuritahise number QC, kinnitage
klahviga ENT

Vajutage funktsiooniklahvi VALIKUAKEN: TNC kuvab
akna, millest voite valida kutsutava programmi

Valige soovitud kontuurikirjeldusega programm
nooleklahvidega vai hiireklikiga, kinnitage klahviga
ENT: TNC kannab tervikliku rajanime DECLARE
CONTOUR-lausesse

defineerige valitud kontuuri jaoks eraldi siigavus

Lépetage funktsioon klahviga END.

Alternatiivina vdite sisestada kontuuri kirjeldusega programminime voi
programmi taieliku rajanime ka otse klaviatuurilt.

=)

Antud kontuuritahistega QC saate Te kontuurivalemis
arvutada erinevaid kontuure.

Kui kasutate erineva stigavusega kontuure, peate koigile
kontuuri osadele omistama sligavuse (vajadusel omistage
stigavus 0).
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9.1 SL-tsuiklid keeruka kontuurivalemiga

Keerukate kontuurivalemite sisestamine

Funktsiooniklahviga saate Te Uhendada erinevaid kontuure omavahel
matemaatilisse valemisse:

Kuvage erifunktsioonidega funktsiooninuppude riba
FCT
e~ Valige menui kontuur- ja punkttdétlemise
TooTL. funktsioonide jaoks
i S Valige men(u keerukate kontuurivalemite jaoks
KoNTURT- Vajutage funktsiooniklahvi KONTUURI VALEM: TNC
L kuvab jargmised funktsiooniklahvid:
Sidumisfunktsioon sl
klahv
16ikub ece
nt QC10 = QC1 & QC5
tihendatud o0
nt QC25=QC7| QC18 (@0
tihendatud, kuid ei 16iku o -0
nt QC12 = QC5 * QC25 3
16ikub tdiendiga IS
nt QC25=QC1\QC2
Kontuuriala taiend =0
nt QC12 = #QC11

Sulud lahti
nt QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Sulud kinni
nt QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Uksiku kontuuri defineerimine
nt QC12 = QC1
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Kattuvad kontuurid

Reeglina kasitleb TNC programmeeritud kontuuri taskuna.
Kontuurivalemi funktsioonidega saab kontuuri saareks muuta

Taskud ja saared saab katta uue kontuurina. Seelabi saab tasku pinda
kattuva tasku abil suurendada voéi saart vahendada.

Alamprogrammid: kattuvad taskud

Jargnevad programminaited on kontuuri kirjelduse
@ programmid, mis on defineeritud kontuuri defineerimise
programmis. Kontuuri defineerimise programm kutsutakse
omakorda funktsiooniga SEL. CONTOUR tegelikus
pohiprogrammis.
Taskud A ja B kattuvad.
TNC arvutab 18ikepunktid S1 ja S2, neid ei ole vaja programmeerida.

Taskud on programmeeritud taisringidena.
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keeruka kontuurivalemiga

9.1 SL-tsi

Kontuuri kirjelduse programm 1: tasku A

Kontuuri kirjelduse programm 2: tasku B

»Summaarne“ pind
Toéodelda tuleb mélemaid pinna osi A ja B, k.a Uhine kattuv pind:

1 Pinnad A ja B tuleb programmeerida eraldi programmides ilma
raadiuse korrektuurita

= Kontuurivalemis arvutatakse pindu A ja B funktsiooniga “Uhendatud*

Kontuuri defineerimisprogramm:

N

50
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»Mittekattuv* pind
Pinda A tuleb téo6delda ilma B poolt kaetud osata:

Pinnad A ja B tuleb programmeerida eraldi programmides ilma
raadiuse korrektuurita

Kontuurivalemis lahutatakse pind B funktsiooniga “I6ikub taiendiga“
pinnast A

Kontuuridefineerimisprogramm:

50 ...

Sl

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASKU_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASKU_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 00

56 ...

»LOikuv“ pind
Téodelda tuleb A ja B kattuvat pinda. (Uhekordselt kaetud pinnad
peavad jaama tootlemata.)

Pinnad A ja B tuleb programmeerida eraldi programmides ilma
raadiuse korrektuurita

Kontuurivalemis arvutatakse pindu A ja B funktsiooniga “I6ikub“

Kontuuridefineerimisprogramm:

50 ...

Sl

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASKU_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASKU_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

55 oo

56 ...

Kontuuri tootlemine SL-tsiiklitega

Defineeritud kogukontuuri t66tlemine toimub SL-tstiklitega
@ 20-24 (vt ,Ulevaade” Ik 186).
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keeruka kontuurivalemiga

Tooriku defineerimine

9.1 SL-tsi

Tooriista defineerimine: jamefrees

Todriista defineerimine: peenfrees

Tooriista kutsumine jamefrees

Tooriista eemaldamine

Kontuuri defineerimise programmi maaramine
Uldiste téotlusparameetrite masramine

Tslikli defineerimine: puhastusldikamine

52 Too6tlustsiiklid: Kontuurivalemiga kontuuritasku @
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Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=350 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE
Q18=0 sEELTOOTLUSE TOORIIST
Q19=150 ;PENDELDAMISE ETTENIHE
Q401=100 ;ETTENIHKETEGUR

Q404=0 ;STRATEEGIA
JARELTOOTLUSEKS

10 CYCL CALL M3
11 TOOL CALL 2 Z S5000
12 CYCL DEF 23 POHJA PEENTOOTLUS

TsUkli kutsumine: puhastusldikamine
Tdoriista kutsumine peenfrees
Tsukli defineerimine: pdhja peentdoétius

Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=200 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 KULJE PEENTOOTLUS
Q9=+1  ;POORLEMISSUUND
Q10=5  ;SUVISTUSSUGAVUS
Q11=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q12=400 ;KAMMLOIKUSE ETTENIHE
Q14=+0 ;KULJE TOOTLUSVARU

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM KONTUUR MM

TsUkli kutsumine: pdhja peentdétius

Tsikli defineerimine: kilje peentdétius

9.1 SL-tsuiklid keeruka kontuurivalemiga

Tsikli kutsumine kilje peentdétius

Tooriista vabastamine, programmi 16pp

Kontuuri defineerimise programm koos kontuurivalemiga:

0 BEGIN PGM MUDEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “RING1*¢
2 FN 0: Q1 =+35

Kontuuri defineerimise programm
Kontuuritahise defineerimine programmile “RING1“

Vaatuste omistamine kasutatavatele parameetritele PGM
“RING31XY* korral

3 FN 0: Q2 = +50

4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2 = “RING31XY*
6 DECLARE CONTOUR QC3 = “KOLMNURK* Kontuurimargise defineerimine programmile “KOLMNURK*
7 DECLARE CONTOUR QC4 = “RUUT*
8§8QC10=(QC1|QC2)\QC3\QC4 Kontuurivalem
9 END PGM MUDEL MM

Kontuurimargise defineerimine programmile “RING31XY*

Kontuurimargise defineerimine programmile “RUUT*
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Kontuuri kirjelduse programm: ring paremal

Kontuuri kirjelduse programm: ring vasakul

keeruka kontuurivalemiga

Kontuuri kirjelduse programm: kolmnurk paremal

9.1 SL-tsi
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Kontuuri kirjelduse programm: ruut vasakul

N
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9.2 SL-tsuklid lihtsa
kontuurivalemiga

Alused

SL-tsuklite ja lihtsa kontuurivalemiga saate lihtsalt luua kontuure, mis
koosnevad kuni 9 kontuuri osast (taskud vai saared). Uksikud kontuuri
osad (geomeetriaandmed) sisestatakse eraldi programmidena. Tanu
sellele saab kd&iki kontuuri osi suvaliselt uuesti kasutada. Valitud
kontuuri osadest arvutab TNC kogukontuuri.

SL-tsuikli (kdigi kontuurikirjeldusprogrammide) méalu on

@ piiratud maksimaalselt 128 kontuuriga. Véimalike

kontuurielementide arv séltub kontuuri liigist (sise-
/valiskontuur) ja kontuurikirjelduste arvust ning on
maksimaalselt u 8192 kontuurielementi.

Kontuuri osade omadused
TNC tuvastab pohimétteliselt kdik kontuurid taskutena. Raadiuse
korrektuuri &rge programmeerige.
TNC ignoreerib ettenihkeid F ja lisafunktsioone M.

Koordinaatide teisendused on lubatud. Kui neid programmeeritakse
kontuuri osade sees, toimivad nad ka jargnevates
alamprogrammides; parast tsukli kutsumist ei ole neid vaja
lahtestada

Alamprogrammides voéivad spindliteljel olla koordinaadid, kuid neid
ignoreeritakse

Alamprogrammi esimeses koordinaadilauses maaratakse kindlaks
tootlustasand. Lisateljed U,V,W on lubatud

HEIDENHAIN iTNC 530

Néide: Skeem: tootlemine SL-tsiiklite ja
kompleksse kontuurivalemiga

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= “POCK1.H*

12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 KONTUURI ANDMED ...
8 CYCL DEF 22 KAMMLOIKUS ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 POHJA PEENTOOTLUS ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 KULJE PEENTOOTLUS ...

17 CYCL CALL
63 L Z+250 R0 FMAX M2
64 END PGM CONTDEF MM

9.2 SL-tsuklid lihtsa kontuurivalemiga
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9.2 SL-tsuklid lihtsa kontuurivalemiga

Tootlustsiiklite omadused
TNC positsioneerib tdoriista enne iga tsuklit automaatselt ohutule
kaugusele

Iga suigavustaset freesitakse todriista Ules téstmata; saartest
mdddutakse kilje pealt

~Sisenurkade” raadius on programmeeritav — tdoriist ei jaa seisma,

I6ikamismarke valditakse (kehtib valimise likumistee jaoks
puhastusléikamisel ja kilje peentddtlusel)

Kilje peentdodtluse korral laheneb TNC kontuurile tangentsiaalselt

mddda ringjoont

Pdhja peentdodtluse korral viib TNC tooriista samuti puutekaarel
toorikuni (nt: spindli telg Z: ringjoon tasandil Z/X)

TNC té6tleb kontuuri katkematul parikdigul véi vastukaigul

Seadmeparameetriga MP7420 maarate, kuhu TNC peab
@ positsioneerima todriista tsuklite 21 kuni 24 16pus.

Td6tluseks vajalikud mddtandmed (nt freesimissiigavus, téétlusvarud

ja ohutu kaugus) sisestage tsentraalselt tsiklis 20 kui KONTUURI
ANDMED.
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Lihtsa kontuurivalemi sisestamine

Funktsiooniklahviga saate ihendada erinevaid kontuure omavahel
matemaatilisse valemisse:

SPEC
FCT

KONTUUR/~

PUNKT
TEOTL.

CONTOUR
DEF

SAAR

Kuvage erifunktsioonidega funktsiooninuppude riba

Valige menuu kontuur- ja punkttéétlemise
funktsioonide jaoks

Vajutage funktsiooniklahvi CONTOUR DEF: TNC
kaivitab kontuuri valemi sisestamise

Esimese kontuuriosa nime valimine
funktsiooniklahviga VALIKUAKEN véi otse
sisestamine. Esimene kontuuri osa peab olema alati
kdige stigavam tasku, kinnitage klahviga ENT

Maarake funktsiooniklahviga, kas jargmine kontuur on
tasku voi saar, kinnitage klahviga ENT

Teise kontuuriosa nime valimine funktsiooniklahviga
VALIKUAKEN véi otse sisestamine, kinnitamine
klahviga ENT

Vajadusel sisestage teise kontuuri osa sligavus,
kinnitage klahviga ENT

Jatkake dialoogi nagu eespool kirjeldatud, kuni k&ik
kontuuri osad on sisestatud

Kontuuri osade nimekirja peate alati alustama koige
stigavamast taskust!

Kui kontuur on defineeritud saarena, tdlgendab TNC
sisestatud stigavust saare kérgusena. Sisestatud,
tehtemargita vaartus on siis seotud tooriku
pealispinnaga!

Kui sligavuseks on sisestatud 0, m&jub taskute puhul
tsuiklis 20 maaratud stigavus, saared ulatuvad siis kuni
tooriku pealispinnani!

Kontuuri todtlemine SL-tsuklitega

=)

Defineeritud kogukontuuri to6tlemine toimub SL-tsiklitega
20-24 (vt ,Ulevaade” Ik 186).
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9.2 SL-tsuklid lihtsa kontuurivalemiga
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Tootlustsuklid: Mitme
ettenihkega
pinnafreesimine




10.1 Alused

10.1 Alused

Ulevaade

TNC-l on 4 tsuklit, millega saab té6delda jargmiste omadustega pindu:

Loodud CAD-/CAM-siisteemi poolt
tasane taisnurkne

tasane mitte-taisnurkne

suvalise kaldega

endasse keeratud

Tsiikkel

Funktsioo-
niklahv

Lehekiilg

30 3D-ANDMETE TOOTLUS
3D-andmed freesimiseks mitme
ettenihkega

20
3D-ANDMED
FREESIMINE

Lk 261

230 MITME ETTENIHKEGA
PINNAFREESIMINE
Tasaste taisnurksete pindade korral

Lk 263

231 JUHTPIND
Mitte-taisnurksete, kaldus ja keerdunud
pindade korral

Lk 265

232 LAUPFREESIMINE
Tasaste taisnurksete pindade korral,
tootlusvaruga ja mitme sivistusega

Lk 269

260
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10.2 3D-ANDMETE TOOTLUS
(tsuikkel 30, DIN/ISO: G60)

Tsuklikaik

1 TNC positsioneerib todriista kiirkdiguga FMAX praegusest
asendist spindliteljel ohutule kaugusele Ule tsuklis
programmeeritud MAX-punkti

2 Seejarel viib TNC tddriista FMAX-ga tdotlustasandil tsiiklis
programmeeritud MIN-punkti

3 Sealt liigub tdoriist slivistamise ettenihkega esimesse
kontuuripunkti

4 Siis tootleb TNC kdéiki antud programmis salvestatud punkte
freesimise ettenihkes; vajadusel ligub TNC vahepeal ohutule
kaugusele, et té6tlemata piirkondadest ule hiipata

5 Lopus viib TNC tdoériista FMAX-ga ohutule kaugusele tagasi

Pidada programmeerimisel silmas!

Tsukliga 30 saab toodelda eriti valjaspool koostatud
@ lihttekstdialoogi programme mitme slvistusega.
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10.2 3D-ANDMETE TOOTLUS (tstuikkel 30, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

30
3D-ANDMED
FREESIMINE

262

Failinimi 3D-andmed: sisestage programmi nimi, kuhu
on salvestatud kontuuriandmed; kui fail ei ole enam
hetkel avatud kaustas, sisestage taielik tee.
Maksimaalselt saab sisestada 254 marki

Piirkonna MIN-punkt: miinimumpunkt (X-, Y- ja Z-
koordinaat) alas, milles tuleb freesida.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Piirkonna MAX-punkt: maksimumpunkt (X-, Y- ja Z-
koordinaat) alas, milles tuleb freesida.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kaugus 1 (inkrementaalne): tddriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus kiirkaigul
likumisel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Siivistussiigavus 2 (inkrementaalne): moot, mille vorra
tooriist vastaval juhul siivistab. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Freesimise siivistamine =: tooriista liikumiskiirus
stvistamisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999 alternatiivne FAUTO

Freesimise siivistamine 4: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne FAUTO

Lisafunktsioon M: kuni kahe lisafunktsiooni
sisestamisvariant, nt M13. Sisestusvahemik 0 kuni
999

YA

oo

MAX

Y

zA

Y

Néide: NC-laused
64‘.QYCL DEF 30.0 3D-ANDMETE
TOOTLEMINE
65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20
67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

68 CYCL DEF 30.4 KAUGUS 2

69 CYCL DEF 30,5 SUVIST -5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8
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10.3 MITME ETTENIHKEGA PINNA

FREESIMINE (tsiikkel 230,
DIN/ISO: G230)

Tsuklikaik

1

(=2}

TNC positsioneerib tdoriista kiirkdigul FMAX praegusest asendist
tootlustasandil asuvasse ldhtepunkti 1; sealjuures nihutab TNC
tooriista todriistaraadiuse vorra vasakule ja lles

Seejarel viib TNC tooriista FMAX-ga spindliteljel ohutule
kaugusele ja siis stivistamise ettenihkega spindlitelje
programmeeritud lahteasendisse

Siis liigub tdoriist programmeeritud freesimise ettenihkega 16pp-
punkti 2; 16pp-punkti arvutab TNC programmeeritud lahtepunktist,
programmeeritud pikkusest ja tooriistaraadiusest

TNC nihutab t6oriista freesimise ettenihkega pdiki jargmise rea
Iahtepunkti; TNC arvutab nihke programmeeritud laiusest ja I1digete
arvust

Seejarel liigub tdoriist 1. telje negatiivses suunas tagasi
Freesimist korratakse, kuni antud pind on dleni t66deldud
LSpus viib TNC todriista FMAX-ga ohutule kaugusele tagasi

Pidada programmeerimisel silmas!

koigepealt tootlustasandil ja seejarel spindliteljel olevasse
|&htepunkti.

@ TNC positsioneerib todriista praegusest asendist

Tooriist eelpositsioneerige nii, et ei toimuks kokkupdrget
tooriku ega hoidepeaga.
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10.3 MITME ETTENIHKEGA PINNA FREESIMINE (tstikkel 230, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

230

)
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1. telje lahtepunkt Q225 (absoluutne): tdddeldava
pinna min. punkti koordinaat td6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje lahtepunkt Q226 (absoluutne): téddeldava
pinna min. punkti koordinaat t66tlustasandi
korvalteljel. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

3. telje lahtepunkt Q227 (absoluutne): kdrgus
spindliteljel, millel freesitakse. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

1. kiilje pikkus Q218 (inkrementaalne): tdddeldava
pinna pikkus tootlustasandi peateljel, seotuna 1. telje
lahtepunktiga. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

2. kiilje pikkus Q219 (inkrementaalne): téddeldava
pinna pikkus tootlustasandi peateljel, seotuna 2. telje
lahtepunktiga. Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Laigete arv Q240: I18igete arv, mille vorra TNC peab
tooriista nihutama laiuse suunas. Sisestusvahemik 0
kuni 99999

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista liikumiskiirus
likumisel ohutult kauguselt freesimissiigavusele
mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiivnhe FAUTO, FU, FZ

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Ettenihe risti Q209: todriista likumiskiirus jargmisele
reale liikumisel (mm/min); materjalis ristsuunas
likumisel sisestage Q209 vaiksem kui Q207; vabal
pinnal ristsuunalisel liikumisel vdib Q209 olla suurem
kui Q207. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999
alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): kaugus
todriista tipu ja freesimisstigavuse vahel
positsioneerimise korral tsiikli alguses ja tsukli [dpus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiiv
PREDEF

Yi
000> @207
y
et — | A
o ﬁN=Q24o 1 g
X ————] =
€] A Q209
V' \
Q226 >>>
—0@ =
} Q218 X
Q225
B a206
1
z A N
Q200
Q227
“ —
X

Naide: NC-laused

71 CYCL DEF 230 FREESIMINE

Q225=
Q226=
Q227=
Q218=
Q219=
Q240=
Q206=
Q207=
Q209=
Q200=

Tootlustsiiklid: Mitme ettenihkega pinnafreesimine @

+10 ;LAHTEPUNKT 1. TELJEL
+12 ;LAHTEPUNKT 2. TELJEL
+2.5;LAHTEPUNKT 3. TELJEL
150 ;1. KULJEPIKKUS

75 ;2. KULJE PIKKUS

25 ;LOIGETE ARV

150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
500 ;FREESIMISE ETTENIHE
200 ;ETTENIHE RISTI

2 ;OHUTU KAUGUS




10.4 JUHTPIND (tsuikkel 231,

DIN/ISO: G231)

Tsuklikaik

1

2

TNC positsioneerib todriista praegusest asendist 3D-
sirglikumisega lahtepunkti

Seejarel liigub t606riist programmeeritud freesimise ettenihkega
[6pp-punkti

Sealt viib TNC téériista kiirkaigul FMAX todriista [Abim&6du vorra
spindlitelje positiivses suunas ja siis tagasi lahtepunkti

Lahtepunktis 1 viib TNC tooriista uuesti viimati kasutatud Z-
vaartusele

Siis nihutab TNC t6driista koigil kolmel teljel punktist 1 punkti 4
suunas jargmisele reale

Peale seda viib TNC todriista selle rea [16pp-punkti. L&pp-punkti
arvutab TNC punktist 2 ja nihkest suunaga punktile

Freesimist korratakse, kuni antud pind on dleni t66deldud

LSpuks positsioneerib TNC todriista selle 1abiméddu vorra lle
kdige kdérgema sisestatud punkti spindliteljel

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 JUHTPIND (tsuikkel 231, DIN/ISO

Loikejuhtimine

Lahtepunkt ja seega ka freesimissuund on vabalt valitavad, kuna TNC
teostab Uksikldiked reeglina punktist 1 punkti 2 ja kogu protsess kulgeb
punktist 1 / 2 punkti 2 / 4. Punkti 1 saab seada tdddeldava pinna mis
tahes nurka.

Otsfreeside kasutamisel saab pealispinna kvaliteeti optimeerida:

Lookldikega (spindlitelje koordinaat punkt 1 suurem kui spindlitelje
koordinaatpunkt ) veidi kaldu pindade korral.

Tombeldikega (spindlitelje koordinaatpunkt 1 vaiksem kui
spindlitelje koordinaatpunkt 2) tugevasti kaldu pindade korral.

Seades kdverpindade korral pdhiliikumise suuna (punktist 1 punkti
) tugevama kalde suunas

Raadiusfreeside kasutamisel saab pealispinna kvaliteeti optimeerida:

Seades kdverpindade korral pdhiliikumise suuna (punktist 1 punkti
) risti suurema kalde suunaga

Pidada programmeerimisel silmas!

sirglikumisega lahtepunkti . Todriist eelpositsioneerige

@ TNC positsioneerib todriista praegusest asendist3-D-
nii, et ei toimuks kokkupdrget tooriku ega hoidepeaga.

TNC liigutab tdoriista raadiuse korrektuuriga RO sisestatud
asendite vahel

Vajadusel kasutage keskmest slivistavat otsfreesi (DIN
844).
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Tsukliparameetrid

231

4

1. telje lihtepunkt Q225 (absoluutne): tdddeldava
pinna lahtepunkti koordinaat to6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje lihtepunkt Q226 (absoluutne): td6deldava
pinna lahtepunkti koordinaat t66tlustasandi
korvalteljel. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

3. telje lihtepunkt Q227 (absoluutne): tdddeldava
pinna lahtepunkti koordinaat t66 spindliteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

1. telje 2. punkt Q228 (absoluutne): téddeldava pinna
I6pp-punkti koordinaat tootlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 2. punkt Q229 (absoluutne): téddeldava pinna
I6pp-punkti koordinaat tootlustasandi korvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

3. telje 2. punkt Q230 (absoluutne): td6deldava pinna
I6pp-punkti koordinaat spindliteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

1. telje 3. punkt Q231 (absoluutne): punkt = koordinaat
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 3. punkt Q232 (absoluutne): punkt = koordinaat
tootlustasandi korvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

3. telje 3. punkt Q233 (absoluutne): punkti 5 koordinaat
spindliteljel. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999
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1. telje 4. punkt Q234 (absoluutne): punkt 4 koordinaat
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 4. punkt Q235 (absoluutne): punkt 4 koordinaat
too6tlustasandi korvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

4. telje 3. punkt Q236 (absoluutne): punkti 4 koordinaat
spindliteljel. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni
99999,9999

Laigete arv Q240: ridade arv, mille vdrra TNC peab
todriista punktide 1 ja 4 v&i punktide 2 ja 3 vahel
nihutama. Sisestusvahemik 0 kuni 99999

Ettenihe freesimisel Q207: todriista liikumiskiirus
freesimisel (mm/min). TNC teostab esimese I6ike
poole programmeeritud vaartusega. Sisestusvahemik
0 kuni 99999,999 alternatiiv FAUTO, FU, FZ

Naide: NC-laused

72 CYCL DEF 231 JUHTPIND
Q225=+0 ;LAHTEPUNKT 1. TELJEL
Q226=+5 ;LAHTEPUNKT 2. TELJEL
Q227=-2 ;LAHTEPUNKT 3. TELJEL
Q228=+100;2. PUNKT, 1. TELG
Q229=+15 ;2. PUNKT, 2. TELG
Q230=+5 ;2. PUNKT, 3. TELG
Q231=+15 ;3. PUNKT, 1. TELG
Q232=+125;3. PUNKT, 2. TELG
Q233=+25 ;3. PUNKT, 3. TELG
Q234=+15 ;4. PUNKT, 1. TELG
Q235=+125;4. PUNKT, 2. TELG
Q236=+25 ;4. PUNKT, 3. TELG
Q240=40 ;LOIGETE ARV
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
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10.5 LAUPFREESIMINE (tsiikkel 232,
DIN/ISO: G232)

Tsuklikaik

Tslkliga 232 saate tasast pinda laupfreesida mitme siivistusega,
arvestades ka peentdétiusvaru. Seejuures on valida kolme
tootlusstrateegia vahel:

Strateegia Q389=0: meandrikujuline t66tlus, kllgsuvistus
véljaspool tdddeldavat pinda

Strateegia Q389=1: meandrikujuline t66tlus, kilgsuivistus
téddeldava pinna sees

Strateegia Q389=2: toStlemine ridade kaupa, tagasiliikumine ja
kilgsuvistus positsioneerimise ettenihkel

1 TNC positsioneerib todriista kiirkaigul FMAX hetke asendist
positsioneerimisloogikaga lahtepunkti 1: kui tegelik asend
spindliteljel on suurem kui 2. ohutu kaugus, siis nihutab TNC
todriista esmalt tootlustasandil ja siis spindliteljel, muul juhul esmalt
2. ohutule kaugusele ja siis t66tlustasandil. Lahtepunkt
tootlustasandil asub téoriistaraadiuse ja kiulgmise ohutu kauguse
vdrra nihutatuna tooriku kérval

2 Seejarel viib TNC tdoriista positsioneerimise ettenihkega
spindliteljel TNC poolt arvutatud esimesele siivistussiigavusele

Strateegia Q389=0

3 Peale seda liigub todriist programmeeritud freesimise ettenihkega
I6pp-punkti 2. Lopp-punkt asub viljaspool tdddeldavat pinda,
TNC arvutab selle programmeeritud lahtepunkti, programmeeritud
pikkuse, programmeeritud kiulgmise ohutu kauguse ja tddriista
raadiuse pohjal

4 TNC nihutab tooriista eelpositsioneerimise ettenihkega risti
jargmise rea lahtepunkti; TNC arvutab nihke programmeeritud
laiuse, tdoriista raadiuse ja maksimaalse tee ulekattumise teguri
pdhjal

5 Seejarel liigub tooriist tagasi suunaga lahtepunkti

6 Toiming kordub, kuni antud pind on uleni té6deldud. Viimase
likumistee 16pus toimub sivistus jargmisele t66tlussiigavusele

7 Etvaltida thje liikumisteid, tdodeldakse pinda I6puks vastupidises
jarjekorras

8 Toiming kordub, kuni kdik stivistused on teostatud. Viimasel
suvistusel freesitakse peentdétluse ettenihkel maha ainult
maaratud peentddtiusvaru

9 L&pus viib TNC todriista FMAX-ga 2. ohutule kaugusele tagasi

HEIDENHAIN iTNC 530
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Strateegia Q389=1

3 Peale seda liigub t6oriist programmeeritud freesimise ettenihkega
|6pp-punkti 2. Lopp-punkt asub téddeldava pinna piires, TNC
arvutab selle programmeeritud I&htepunkti, programmeeritud
pikkuse ja tooriista raadiuse p&hjal

4 TNC nihutab todriista eelpositsioneerimise ettenihkega risti
jargmise rea lahtepunkti; TNC arvutab nihke programmeeritud
laiuse, todriista raadiuse ja maksimaalse tee Ulekattumise teguri
p&hjal

5 Seejarel liigub tooriist lahtepunkti 1 suunas tagasi. Nihe jargmisele
reale toimub jalle tooriku sees

6 Toiming kordub, kuni antud pind on dleni té6deldud. Viimase
likumistee 16pus toimub silvistus jargmisele t66tlussiigavusele

7 Etvaltida tihje liikumisteid, té6deldakse pinda I6puks vastupidises
jarjekorras

8 Toiming kordub, kuni kdik suvistused on teostatud. Viimasel
suvistusel freesitakse peentdodtiuse ettenihkel maha ainult
maaratud peentdotlusvaru

9 Lopus viib TNC todriista FMAX-ga 2. ohutule kaugusele tagasi
Strateegia Q389=2

3 Peale seda liigub t6oriist programmeeritud freesimise ettenihkega
I6pp-punkti 2. L&pp-punkt asub valjaspool téddeldavat pinda, TNC
arvutab selle programmeeritud I&htepunkti, programmeeritud
pikkuse, programmeeritud kilgmise ohutu kauguse ja todriista
raadiuse pdhjal

4 TNC viib tooriista spindliteljel ohutule kaugusele praeguse
suvistussiigavuse kohal ja eelpositsioneerimise ettenihkes otse
tagasi jargmise rea lahtepunkti. TNC arvutab nihke
programmeeritud laiuse, to0riista raadiuse ja liikumistee
maksimaalse kattumisteguri pohjal

5 Seejarel liigub tooriist jalle praegusele slvistussiigavusele ja siis
uuesti suunaga I6pp-punktile

6 Freesimist korratakse, kuni antud pind on dleni tdddeldud. Viimase
likumistee 16pus toimub silvistus jargmisele t66tlussiigavusele

7 Etvaltida tihje liikumisteid, toé6deldakse pinda I6puks vastupidises
jarjekorras

8 Toiming kordub, kuni kdik suvistused on teostatud. Viimasel
suvistusel freesitakse peentdodtiuse ettenihkel maha ainult
maaratud peentootlusvaru

9 Lopus viib TNC todriista FMAX-ga 2. ohutule kaugusele tagasi

Pidada programmeerimisel silmas!

Sisestage 2. ohutu kaugus Q204 nii, et ei toimuks
@ kokkupdrget tooriku vdi hoidepeadega.
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Tsukliparameetrid

232

A

Tootlusstrateegia (0/1/2) Q389: maarake kindlaks,
kuidas TNC peab pinda té6tlema:

0: meandrikujuline t66tlus, kilgslvistus
positsioneerimise ettenihkel valjaspool td6deldavat
pinda

1: meandrikujuline t66tlus, kiilgsivistus freesimise
ettenihkel tdddeldava pinna piires

2: t66tlemine ridade kaupa, tagasiliikumine ja
kiilgsuivistus positsioneerimise ettenihkel

1. telje lihtepunkt Q225 (absoluutne): tdddeldava
pinna lahtepunkti koordinaat to6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje lihtepunkt Q226 (absoluutne): td6deldava
pinna lahtepunkti koordinaat t66tlustasandi
korvalteljel. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

3. telje lihtepunkt Q227 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat, millest arvutatakse
suvistused. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

3. telje 16pp-punkt Q386 (absoluutne): koordinaat
spindliteljel, millel tuleb pinda laupfreesida.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

1. kiilje pikkus Q218 (inkrementaalne): tdddeldava
pinna pikkus to6tlustasandi peateljel. Margi abil saab
maarata esimese freesimistee suuna 1. telje
lihtepunkti suunas. Sisestusvahemik -99999,9999
kuni 99999,9999

2. kiilje pikkus Q219 (inkrementaalne): téddeldava
pinna pikkus té6tlustasandi kérvalteljel. Margi abil
saab maarata esimese ristslvistuse suuna 2. telje
lihtepunkti suhtes. Sisestusvahemik -99999.9999
kuni 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Maksimaalne siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne):
moot, mille vorra tdoriist vastaval juhul
maksimaalselt sivistab. TNC arvutab tegeliku
slvistussiigavuse 16pp-punkti ja lahtepunkti vahest
tooriistateljel, arvestades peentdétlusvaru, nii, et iga
kord t6ddeldakse sama slvistussugavusega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Pohja peentootlusvaru Q369 (inkrementaalne):
vaartus, millega tuleb teostada viimane suvistus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Maksimaalne tee iilekattumise tegur Q370:
maksimaalne kulgstvistus k. TNC arvutab tegeliku
kulgsuvistuse 2. kuljepikkuse (Q219) ja
tooriistaraadiuse pdhjal nii, et iga kord té6deldakse
konstantse kulgsuvistusega. Kui sisestate
tooriistatabelisse raadiuse R2 (nt ketta raadius
I6ikepea kasutamisel), vahendab TNC vastavalt
sellele kilgstvistust. Sisestusvahemik 0,1 kuni
1,9999 alternativ PREDEF

Freesimise ettenihe Q207: tooriista liikumiskiirus
freesimisel mm/min-s. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Peentootluse ettenihe Q385: tooriista liikumiskiirus
viimase slivistuse freesimisel mm/min-s.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999 alternatiivne
FAUTO, FU, FZ

Ettenihe eelpositsioneerimisel Q253: tdoriista
likumiskiirus lahteasendile lahenemisel ja jargmisele
reale liikumisel (mm/min); ristisuunalisel materjalis
likumisel (Q389=1) liigub TNC riststvistusel
freesimise ettenihkega Q207. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999 alternatiiv FMAX FAUTO, PREDEF

Q204
Q200
l gozoz
0369T
@ -
X
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu ja ~ Nadide: NC-laused —_
lahteasendi vahekaugus tdriistateljel. Kui freesite 2‘,
tootlusstrateegiaga Q389=2, laheneb TNC ohutul 71 CYCL DEF 232 LAUPFREESIMINE o
kaugusel Ule praeguse slivistussligavuse jargmise Q389=2 ;STRATEEGIA (D
rea lahtepunktile. Sisestusvahemik 0 kuni -

99999,9999 alternatiiv PREDEF Q225=+10 ;LAHTEPUNKT 1. TELJEL Ll
Ohutu kaugus kiiljelt Q357 (inkrementaalne): tooriista Q226=+12 ;LAHTEPUNKT 2. TELJEL

kilgmine vahekaugus toorikust esimesele Q227=+2.5;LAHTEPUNKT 3. TELJEL
suvistussigavusele liikumisel ja kaugus, millele =

ligutakse kilgsivistusega tootlusstrateegia Q389=0 Q386=-3 ;LOPP-PUNKT 3. TELJEL

ja Q389=2 korral. Sisestusvahemik 0 kuni Q218=150 ;1. KULJEPIKKUS

99999.9999

Q219=75 ;2. KULJE PIKKUS
2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje = ; = =
koordinaat, millel ei saa toimuda t6driista ja tooriku Q202=2  ;MAKS. SUVISTUSSUGAYUS
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni Q369=0.5 ;POHJA TOOTLUSVARU

99999,9999 alternatiiv PREDEF Q370=1 :MAKS. ULEKATTUMINE
Q207=500 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q385=800 ;PEENTOOTLUSE ETTENIHE
Q253=2000;EELPOSITS. ETTENIHE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q357=2 ;0H. KAUGUS KULJEL
Q204=2 ;2. OH. KAUGUS

10.5 LAUPFREESIMINE (tsukkel 232, DIN/ISO
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10.6 Programmeerimisnaited

<
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Tooriku defineerimine

Tooriista defineerimine

Tooriista kutsumine

T6oriista eemaldamine

Tsukli defineerimine: mitme ettenihkega pinnafreesimine

N

74 Tootlustsiiklid: Mitme etteninkega pinnafreesimine @



7LX+-25Y+OROFMAXM3  Eelpositsioneerimine lahtepunkti lahedale
BOYELCALL . Teikikisumine
"OLZESUROEMAXMZ . Toerisiavabasamine, programmil6pp

HEIDENHAIN iTNC 530

ited

imisna

10.6 Programmeer

" @



10.6 Programmeerimisnaited

276

Tootlustsiiklid: Mitme ettenihkega pinnafreesimine @



Tsiiklid: Koordinaatide
umberarvutused

i




11.1 Alused

11.1 Alused

Ulevaade

Koordinaatide teisendamise abil saab TNC teostada iiks kord
programmeeritud kontuuri tooriku erinevates kohtades muudetud
asendi ja suurusega. TNC-I on jargmised koordinaatide teisendamise

tsuklid:

.. Funktsiooni- "
Tsiikkel Klahv Lehekiilg
7 NULLPUNKT ? Lk 279
Kontuuride nihutamine otse 5?
programmis vi nullpunktitabelitest
247 TUGIPUNKTI SEADMINE Lk 286
Tugipunkti seadmine programmi t66 alele]
kaigus
8 PEEGELDAMINE O g Lk 287
Kontuuride peegeldamine @é’@

10 POORAMINE 10 Lk 289
Kontuuride pééramine tootlustasandil Q

11 MASTAABITEGUR 1 Lk 291
Kontuuride vahendamine voi @

suurendamine

26 TELJESPETSIIFILINE s co Lk 293
MASTAABITEGUR §

Kontuuride vahendamine voi

suurendamine teljespetsiifiliste

mastaabifaktoritega

19 TOOTLUSTASAND o Lk 295
Tddbtlused kallutatud &/

koordinaatslisteemis seadmete korral,
millel on kaldpead ja/vdi péordlauad

Koordinaatide teisenduse kehtivus

Kehtivuse algus: koordinaatide teisendus kehtib alates selle
defineerimisest — seda pole vaja kutsuda. See kehtib niikaua, kuni see
l&htestatakse voi defineeritakse uuesti.

Koordinaatide teisenduse ldhtestamine:
Defineerige tsiikkel koos p&hitoimingute vaartustega uuesti, nt
mastaabiteguriga 1,0

Teostage lisafunktsioonid M2, M30 vdi lause END PGM (sdltub
seadmeparameetrist 7300)

Valige uus programm

Programmeerige lisafunktsioon M142 Modaalse programmiinfo
kustutamine
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11.2 NULLPUNKTI nihutamine
(tsukkel 7, DIN/ISO: G54)

Toime

NULLPUNKTI NIHUTAMISEGA saab korrata t66tlusi tooriku
suvalistes kohtades.

Parast tslikli NULLPUNKTI NIHUTAMINE defineerimist seostuvad
koik koordinaatide andmed uue nullpunktiga. Koik telgedel sooritatud
nihutamised kuvab TNC taiendavas olekunaidikus. Lubatud on ka
pdodrdetelgede sisestamine.

Lahtestama
Kutsuge nihutamine koordinaatidele X=0; Y=0 jne uue tsukli
definitsiooni programmeerimisega
Kasutage funktsiooni TRANS DATUM RESET
Kutsuge nullpunktitabelist nihutamine koordinaatidele
X=0; Y=0 jne
Graafika
Kui pérast nullpunkti nihutamist programmeerite uue BLK FORM-i,
saate seadmeparameetri 7310 abil valida, kas BLK FORM on seotud

uue voi vana nullpunktiga. Paljude osade to6tlemisel saab TNC
sellega iga osa eraldi graafiliselt kujutada.

Tsukliparameetrid
» Nihe: sisestage uue nullpunkti koordinaadid;
5? absoluutvaartused on seotud tooriku nullpunktiga,

mis on maaratud tugipunkti seadmisega;
inkrementvaartused on alati seotud viimati kehtinud
nullpunktiga, mis vdib juba nihutatud olla.
Sisestusvahemik kuni 6 NC-telge, igal -99999,9999
kuni 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
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11.3 NULLPUNKTI nihutamine
nullpunktitabelitega (tsukkel 7,
DIN/ISO: G53)

G53)

Toime

Nullpunktitabeleid saab seada nt

sageli korduvate t66tluskaikude korral tooriku erinevates asendites
vOi
sama nullpunkti nihutamise korduva kasutamise korral

Programmi sees saab nullpunkte programmeerida otse tsukli
definitsioonis voi kutsuda nullpunktitabelist.

Lahtestama

Kutsuge nullpunktitabelist nihutamine koordinaatidele

X=0; Y=0 jne

Kutsuge nihutamine koordinaatidele X=0; Y=0 jne otse tsukli
definitsiooniga

Kasutage funktsiooni TRANS DATUM RESET

Graafika

Kui parast nullpunkti nihutamist programmeerite uue BLK FORM-i,
saate seadmeparameetri 7310 abil valida, kas BLK FORM on seotud
uue vdi vana nullpunktiga. Paljude osade t66tlemisel saab TNC
sellega iga osa eraldi graafiliselt kujutada.

Olekuniidud Y
Taiendavas olekunaidikus kuvatakse jargmised nullpunktitabeli
andmed:

aktiivse nullpunktitabeli nimi ja tee N

aktiivne nullpunktinumber

kommentaar aktiivse nullpunktinumbri veerust DOC W

11.3 NULLPUNKTI nihutamine nullpunktitabelitega (tsiikkel 7, DIN/ISO
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Pidada silmas programmeerimisel!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Nullpunktitabelist parit nullpunktid on alati ja eranditult
seotud kehtiva tugipunktiga (eelseatud).

Seadmeparameetril 7475, millega enne maarati, kas
nullpunktid on seotud seadme nullpunkti voi tooriku
nullpunktiga, on nidd vaid ohutusfunktsioon. Kui seati
MP7475 = 1, siis annab TNC veateate, kui nullpunkti
nihutamine kutsutakse nullpunktitabelist.

Versiooni TNC 4xx nullpunktitabeleid, mille koordinaadid
on seotud seadme nullpunktiga (MP7475 = 1), ei tohi
versioonis iTNC 530 kasutada.

Kui rakendate nullpunkti nihutamist nullpunktitabelitega,
siis peate kasutama funktsiooni SEL TABLE, et NC-
programmist soovitud nullpunktitabel aktiveerida.

Kui tootate ilma SEL TABLE-ta, siis peate soovitud
nullpunktitabeli aktiveerima enne programmitesti voi
programmi kaivitamist (kehtib ka
programmeerimisgraafiku korral):

Valige t6dreziimis Programmitest failihalduri kaudu
programmitesti jaoks soovitud tabel: tabel saab oleku S

Valige t6dreziimis Programmikaik failihalduri kaudu
programmikaigu jaoks soovitud tabel: tabel saab oleku

Nullpunktitabelite koordinaatide vaartused kehtivad
eranditult absoluutsetena.

Uusi ridu saate lisada ainult tabeli I1dppu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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§ Tsukliparameetrid
(O) 7 Nihe: sisestage nullpunkti number nullpunktitabelist Néide: NC-laused
ﬁ vdi Q-parameeter; kui sisestate Q-parameeteri, siis
—~ aktiveerib TNC Q-parameetris oleva nullpunkti 77 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
numbri. Sisestusvahemik 0 kuni 9999 78 CYCL DEF 7.1 #5

Valige NC-programmis nullpunktitabel

Funktsiooniga SEL TABLE valige nullpunktitabel, millest TNC vétab

nullpunktid:
Funktsioonide valimine programmi kutsumiseks:
e vajutage klahvi PGM CALL
NULLPUNKT Vajutage funktsiooniklahvi NULLPUNKTITABEL
Ak Vajutage funktsiooniklahvi VALIKUAKEN: TNC kuvab
YL akna, millest voite valida soovitud nullpunktitabeli

Valige soovitud nullpunktitabel nooleklahvidega voi
hiireklikiga, kinnitage klahviga ENT: TNC kannab
tervikliku rajanime SEL TABLE-lausesse

Lopetage funktsioon klahviga END.

Alternatiivina voite sisestada aktiveeritava tabeli nime voi taieliku
rajanime ka otse klaviatuurilt.

SEL TABLE-lause programmeerige enne tsuiklit 7
@ Nullpunkti nihutamine.

SEL TABLE-ga valitud nullpunktitabel jaéb aktiivseks
niikaua, kuni SEL TABLE v6i PGM MGT-ga mingi muu
nullpunktitabel valite.

Funktsiooniga TRANS DATUM TABLE saate defineerida
nullpunktitabeleid ja nullpunktinumbreid NC-lauses (vt
lihtteksti dialoogi kasutusjuhendit).

11.3 NULLPUNKTI nihutamine nullpunktitabelitega (tsiikkel 7, DIN/ISO
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Nullpunktitabeli redigeerimine tooreziimis
Programmi salvestamine/redigeerimine

muutus salvestada klahviga ENT. Muidu véidakse muutust

@ Kui muutsite nullpunktitabelis ménda vaartust, tuleb

nt programmi taitmisel mitte arvestada.

Nullpunktitabel valige t60reziimis Programmi
salvestamine/redigeerimine

PGM
MGT

Kutsuge failihaldur: vajutage klahvi PGM MGT

Nullpunktitabelite kuvamine: vajutage
funktsiooniklahve TUUBI VALIMINE ja NAITA .D

Soovitud tabeli valimine voi uue failinime sisestamine

Faili redigeerimine. Funktsiooniklahvide riba naitab
selleks jargmisi funktsioone:

. Funktsioo-
Funktsioon .
CLLEILL) niklahv
Tabeli alguse valimine aLsus
Tabeli 16pu valimine Loee
Sirvimine lehekdlje kaupa lles LtK
Sirvimine lehekiilje kaupa alla L‘K
Rea lisamine (vdimalik ainult tabeli 16pus) ren
LISAMINE
Rea kustutamine Ren
KUSTUTAM.
Sisestatud rea llevdtmine ja siire jargmisele reale JARaHINE
RIDA
Sisestatava hulga ridade (nullpunktide) lisamine tabeli | s sea
16ppu Leppy

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nullpunktitabeli redigeerimine tooreziimis
Programmikaik

G53)

Todreziimis Programmikaik saab valida hetkel aktiivse nullpunktitabeli.
Selleks vajutage funktsiooniklahvi NULLPUNKTITABEL. Siis on
saadaval samad redigeerimisfunktsioonid, mis t66reziimis Programmi
salvestamine/redigeerimine

Tegelike vaartuste lilevotmine
nullpunktitabelisse

Klahviga , Tegeliku asendi Ulevdtmine® saate nullpunktitabelisse sisse
lugeda todriista praeguse asendi voi viimati médédetud asendi:

Positsioneerige sisestusvali reale ja veerule, kuhu asend tuleb (le

vétta
Funktsiooni Tegeliku asendi tlevétmine valimine: TNC
kisib infoaknas, kas soovite lle votta tooriista
praeguse asendi voi viimati sondeeritud asendi
Valige nooleklahvidega soovitud funktsioon ja
kinnitage klahviga ENT
P Vaartuste Ulevotmine koigil telgedel: vajutage
TR funktsiooniklahvi KOIK VAARTUSED vai
(AESOLEY vGtke Ule vaartus teljel, millel sisestusvali asub:
SRR vajutage funktsiooniklahvi PRAEGUNE VAARTUS

11.3 NULLPUNKTI nihutamine nullpunktitabelitega (tsiikkel 7, DIN/ISO
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Nullpunktitabeli konfigureerimine

Teisel ja kolmandal funktsiooniklahvide real saab iga nullpunktitabeli
jaoks maarata teljed, millele soovite defineerida nullpunktid. Vaikimisi
on kdik teljed aktiivsed. Kui soovite mdnda telge lukustada, valida
vastava telje funktsiooniklahviga olek VALJAS. TNC kustutab siis
juurdekuuluva veeru nullpunktitabelist.

Kui te ei soovi aktiivsele teljele nullpunkti defineerida, vajutage klahvi
NO ENT. TNC kannab siis vastavasse veergu sidekriipsu.

Nullpunktitabelist valjumine

Laske failihalduril kuvada muu failitilip ja valige soovitud fail.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 TUGIPUNKTI SEADMINE (tsuikkel 247, DIN/ISO

11.4 TUGIPUNKTI SEADMINE
(tsuikkel 247, DIN/ISO: G247)

Toime
Tsiikliga TUGIPUNKTI SEADMINE saate aktiveerida (ihe eelseatud
tabelis defineeritud vaikesétte kui uue tugipunkti.

Parast tsiikli TUGIPUNKTI SEADMINE defineerimist on kdik
koordinaatide andmed ja nullpunkti nihutamised (absoluutsed ja
inkrementaalsed) seotud uue vaikesattega.

Olekunait

Olekunaidikus kuvab TNC aktiivse eelseatud numbri tugipunkti
stuimboli jarel.

Poorata tahelepanu enne programmeerimist!

Tugipunkti aktiveerimisel eelseadete tabelist [ahtestab
@ TNC Uhe aktiivse nullpunkti ninke.

TNC seab vaikesatte ainult neil telgedel, mis on
eelseadetabelis vaartustega defineeritud. Nende telgede
tugipunkt, mis on tahistatud margiga -, jaab muutmata.

Kui aktiveerite eelseatud numbri O (rida 0), siis aktiveerite
tugipunkti, mille maarasite viimati kasitsireziimis.

Tooreziimis PGM-Test tsiikkel 247 ei toimi.

Tsiikliparameetrid

247 Tugipunkti number?: méarake eelseatud tabelist

a4 1d] aktiveeritava tugipunkti number. Sisestusvahemik 0
kuni 65535

286
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Naide: NC-laused

13 CYCL DEF 247 TUGIPUNKTI SEADMINE
Q339=4 ;TUGIPUNKTI NUMBER

Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



11.5 PEEGELDAMINE (tsiikkel 8,
DIN/ISO: G28)

Toime

TNC voib td6tluse tootlustasandil peegelpildis teostada.

Peegeldamine toimib alates selle defineerimisest programmis. See
toimib ka t66reziimis Positsioneerimine kasitsi sisestusega. TNC
kuvab aktiivsed peegeldusteljed taiendavas olekunaidikus.

Kui peegeldada ainult Uhte telge, muutub téoriista pddriemissuund.

See ei kehti to6tlustsiiklite korral.
Kui peegeldate kahte telge, jaab pddrlemissuund samaks.

Peegeldamise tulemus soltub nullpunkti asendist:

Nullpunkt asub peegeldataval kontuuril: element peegeldatakse
otse nullpunkti abil;
Nullpunkt asub valjaspool peegeldatavat kontuuri: element nihkub
lisaks teise kohta;

Lahtestama

Programmeerige uuesti tsiikkel PEEGELDAMINE koos NO ENT
sisestamisega.

Pidada programmeerimisel silmas!

podorlemissuund freesimistsiiklite korral numbriga tle 200.
Erand: tsukkel 208, mille puhul sailib tstklis defineeritud
podrlemissuund.

@ Kui peegeldate ainult Uhte telge, muutub téoriista

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 PEEGELDAMINE (tsuikkel 8, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

5 2= Peegeldatud teljed?: sisestage teljed, mida tuleb

@«1@ peegeldada; need vdivad olla kdik teljed, k.a
pbordeteljed, v.a spindlitelg ja selle kdrvaltelg.
Lubatud on sisestada kuni kolm telge.
Sisestusvahemik kuni 3 NC-telge X, Y, Z, U, V, W, A,
B, C

288

Naide: NC-laused

79 CYCL DEF 8.0 PEEGELDAMINE
80 CYCLDEF8.1XYU

Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



11.6 POORAMINE (tsiikkel 10,
DIN/ISO: G73)

G73)

Toime

Programmi sees saab TNC koordinaatsisteemi té6tlustasandil tmber
aktiivse nullpunkti podrata. Z A

P&6ramine toimib alates selle defineerimisest programmis. See toimib
ka todreziimis Positsioneerimine kasitsi sisestusega. TNC kuvab
aktiivse pddrdenurga taiendavas olekunaidikus.

Tugitelg poérdenurga jaoks:

X/Y-tasand X-telg
Y/Z-tasand Y-telg
Z/X-tasand Z-telg

Lahtestama

Programmeerige uuesti tsiikkel POORAMINE péérdenurgaga 0°.

<
2l
B
11.6 POORAMINE (tsiikkel 10, DIN/ISO

35°

x ¥

60

Pidada programmeerimisel silmas!

defineerimisega. Vajadusel programmeerige raadiuse

@ TNC tluhistab aktiivse raadiuse korrektuuri tstikli 10
korrektuur uuesti.

Parast tsukli 10 defineerimist nihutage téotlustasandi
mdlemaid telgi, et aktiveerida p66ramine.

HEIDENHAIN iTNC 530 289 @
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11.6 POORAMINE (tsuikkel 10, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

o Poéramine: sisestage pddrdenurk kraadides (°). Naide: NC-laused
%2‘ Sisestusvahemik -360 000° kuni +360 000°
(absoluutne v&i inkrementaalne) 12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 POORAMINE
17 CYCL DEF 10.1 POOR+35

18 CALL LBL 1

290 Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



11.7 MASTAABITEGUR (tsiikkel 11,
DIN/ISO: G72)

G72)

Toime

TNC vbib programmi sees kontuure suurendada vdi vahendada. Voite
naiteks arvestada kahandamise ja to6tlusvaru teguritega. Z A

Mastaabitegur toimib alates selle defineerimisest programmis. See
toimib ka to6reziimis Positsioneerimine kasitsi sisestusega. TNC Y
kuvab aktiivse mastaabiteguri tdiendavas olekunaidikus.

Mastaabitegur toimib

tootlustasandil voi samaaegselt kdigil kolmel koordinaatteljel (sdltub
seadmeparameetrist 7410)

tstklite médtandmetele

ka paralleeltelgedel U,V,W

Eeltingimus

Enne suurendamist v6i vahendamist tuleb nullpunkt nihutada kontuuri
servale vdi nurka.

Suurendamine: SCL suurem kui 1 kuni 99,999 999
Vahendamine: SCL vaiksem kui 1 kuni 0,000 001
Lihtestama Y Y A

11.7 MASTAABITEGUR (tsukkel 11, DIN/ISO

Programmeerige tsiikkel MASTAABITEGUR uuesti mastaabiteguriga
1.
(22.5)
7N\
i Y X
N 27)
_ @\ -
t X
36 60
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11.7 MASTAABITEGUR (tsukkel 11, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

1 Tegur?: sisestage tegur SCL (ingl.: scaling); TNC
@ korrutab koordinaadid ja raadiused SCL-ga (nagu
kirjeldatud punktis , Toimimine®). Sisestusvahemik

0,000000 kuni 99,999999

292

Naide: NC-laused

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MASTAABITEGUR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



11.8 TELJESP. MASTAABITEGUR
(tsiikkel 26)

Toime
Tslkliga 26 saate kahandamise ja to6tlusvaru tegureid
teljespetsiifiliselt arvesse votta.

Mastaabitegur toimib alates selle defineerimisest programmis. See
toimib ka to6reziimis Positsioneerimine kasitsi sisestusega. TNC
kuvab aktiivse mastaabiteguri tdiendavas olekunaidikus.

Lahtestama

Programmeerige vastava telje jaoks uuesti tsiikkel MASTAABITEGUR
teguriga 1

Pidada programmeerimisel silmas!

Ringjoone asenditega koordinaattelgi ei tohi erinevate
@ teguritega venitada ega kokku suruda.

Igale koordinaatteljele vbib sisestada oma teljespetsiifilise
mastaabiteguri.

Lisaks saab keskme koordinaate programmeerida koigi
mastaabitegurite jaoks.

Kontuuri venitatakse keskmest valja voi surutakse selle
poole kokku, niisiis mitte tingimata praegusest nullpunktist
voi selle poole, nagu tsukli 11, MASTAABITEGUR, korral.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tsiikliparameetrid

oo Telg ja tegur: valige funktsiooniklahviga
teljespetsiifilise venitamise vdi kokkusurumise Yi
sisestamise koordinaattelg ( -teljed) ja tegur(id).
Sisestusvahemik 0,000000 kuni 99,999999

Keskme koordinaadid: teljespetsiifilise venitamise voi
kokkusurumise kese. Sisestusvahemik -99999.9999
kuni 99999.9999

Naide: NC-laused

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 TELJESP.
MASTAABITEGUR

27 CYCL DEF 26.1 X1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

11.8 TELJESP. MASTAABITEGUR (tsuikkel 26)
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11.9 TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19,
DIN/ISO: G80, tarkvaravariant 1)

Toime

TsUklis saate 19 defineerida to6tlustasandi asendi, st tooriistatelje
asendi seadmepdhise koordinaatsusteemi suhtes, kaldenurkade
sisestamisega. Tdotlustasandi asendit saab maarata kahel viisil:

sisestades kaldtelgede asendid otse

kirjeldades t66tlustasandi asendit kuni kolme seadmepdhise
koordinaatslisteemi p6drdega (ruuminurgaga). Sisestatavad
ruuminurgad leiate, kui teete vertikaalse 16ike I1abi kallutatud
tootlustasandi ja vaatlete 16iget teljelt, mille Gmber soovite pddrata.
Kahe ruuminurgaga on todriista mis tahes asend ruumis
Uhemétteliselt defineeritud.

seega ka liikumised kallutatud ststeemis séltuvad sellest,

@ Pdorata tdhelepanu, et kallutatud to6tlustasandi asend ja
kuidas kallutatud tasandit kirjeldada.

Kui programmeerite t66tlustasandi asendi ruuminurga kaudu, arvutab
TNC selleks vajalikud kaldtelgede nurkasendid automaatselt ja
salvestab need parameetrites Q120 (A-telg) kuni Q122 (C-telg).

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Sdltuvalt Teie seadme konfiguratsioonist on V-nurga
definitsiooni puhul arvutuslikult véimalik kaks lahendust

(telieasendit). Kontrollige oma seadme vastavate
testidega, millise telieasendi TNC tarkvara valib.

Kui Teil on tarkvara variant DCM, vdite programmitesti ajal
kuvada vastava teljeasendi PROGRAMM+KINEMAATIKA
vaates (vt kasutusjuhendi lihttekstiga dialoogi,
Diinaamiline kokkuporkeseire).

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, tarkvaravariant 1)

11.9 TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19, DIN/ISO

Podramiste jarjekord tasandi asendi arvutamiseks on kindlaks
maaratud: esmalt pd6rab TNC A-telge, seejarel B-telge ja 16puks C-

telge.

Tsiikkel 19 toimib alates selle defineerimisest programmis. Kui
nihutate ménda telge kallutatud sisteemis, hakkab toimima selle telje

korrektuur. Kdigi telgede korrektuuri arvutamiseks nihutage kdiki telgi.

Kui seadsite funktsiooni Kallutamise programmikiik ké&sitsireZiimis
olekusse Aktiivne, kirjutab tsiikkel 19 TOOTLUSTASAND siia
menulsse sissekantud nurga vaartuse Ule.

Pidada silmas programmeerimisel!

&)

=)

296

Seadme tootja kohandab t66tlustasandi kallutamise
funktsioonid TNC-ga ja seadmega. Teatud kaldpeade
(kaldlaudade) korral maarab seadme tootja, kas TNC
télgendab tsuklis programmeeritud nurki kui
pdordetelgede koordinaate voi kaldus tasandi
matemaatilisi nurki. Vt seadme kasutusjuhendit.

Kuna mitteprogrammeeritud poérdetelgede vaartusi
télgendatakse reeglina muutumatu vaartustena, peate
alati defineerima koik kolm ruuminurka, ka siis, kui Uks voi
mitu neist on 0.

Tootlustasandi kallutamine toimub alati Gmber aktiivse
nullpunkti.

Kui kasutate tsuklit 19 aktiivse M120 korral, siis tihistab
TNC automaatselt raadiuse korrektuuri ja seega ka
funktsiooni M120.

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Jalgige, et viimane defineeritud nurk oleks 360° vaiksem!

Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



Tsukliparameetrid

. Poordetelg ja -nurk?: sisestage poordetelg koos
gg kaasneva p66rdenurgaga; programmeerige
funktsiooniklahvide abil pddrdeteljed A, B ja C.
Sisestusvahemik -360,000 kuni 360,000

Kui TNC positsioneerib p6drdeteljed automaatselt, siis saate sisestada
veel jargmised parameetrid

Ettenihe? F=: poodrdetelje liikumiskiirus automaatsel
positsioneerimisel. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999

Ohutu kaugus? (inkrementaalne): TNC positsioneerib
tooriista nii, et asend, mis tuleneb t6oriista
pikendamisest ohutu kauguse vorra, todriista suhtes
ei muutu. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Téahelepanu: kokkuporkeoht!
Arvestage, et ohutu kaugus ei kai tsiikli 19 puhul tooriku

llaserva (nagu see on to6tlustsiiklite puhul), vaid aktiivse
tugipunkti kohta!

Lahtestama
Kaldenurga lahtestamiseks defineerige tsiikkel TOOTLUSTASAND
uuesti ja sisestage koigi poordetelgede korral 0°. Lopuks defineerige

tsiikkel TOOTLUSTASAND veelkord ja kinnitage dialoogikiisimus
klahviga NO ENT. See muudab funktsiooni mitteaktiivseks.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 TOOTLUSTASAND (tsukkel 19, DIN/ISO

Poordetelgede positsioneerimine

poordteljed automaatselt voi tuleb teil need programmis

@ Seadme tootja maarab, kas tsiikkel 19 positsioneerib
kasitsi positsioneerida. Vt seadme kasutusjuhendit.

Poordtelgede kasitsi positsioneerimine

Kui tsiikkel 19 ei positsioneeri p6drdtelgi automaatselt, siis tuleb teil
need positsioneerida eraldi L-lauses parast tsiikli defineerimist.

Kui te tdotate teljenurkadega, voite defineerida teljevaartused otse L-
lauses. Kui te toé6tate ruuminurgaga, siis kasutage tsikli 19 poolt
kirjeldatud Q-parameetreid Q120 (A-teljevaartus), Q121 (B-
teljevaartus) ja Q122 (C-teljevaartus).

NC-naidislaused:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 TOOTLUSTASAND
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 R0 F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

parameetrites Q120 kuni Q122 salvestatud poordtelgede

@ Kasutage kasitsi positsioneerimisel pdhimdtteliselt alati Q-
positsioone!

Viltige selliseid funktsioone nagu M94 (Nurga
vahendamine), et mitmekordne kutsumise tulemusel ei
tekiks podrdtelgede tegelike ja nominaalpositsioonide
vahel ebakdlasid.

298

Ruuminurga defineerimine korrektuuri arvutamiseks

Pooérdtelgede positsioneerimine tsiikli 19 arvutatud
vaartustega

Spindlitelje korrektuuri aktiveerimine
Tootlustasandi korrektuuri aktiveerimine

Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



Poordtelgede automaatne positsioneerimine
Kui tstikkel 19 positsioneerib pddrdteljed automaatselt, siis:
saab TNC automaatselt positsioneerida ainult reguleeritavaid telgi.

Tsiikli definitsioonis peate lisaks kaldnurkadele sisestama ka ohutu
kauguse ja ettenihke, millega kaldtelgi positsioneeritakse.

Kasutada vaid eelseadistatud t6oriistu (defineeritud peab olema
kogu t6oriista pikkus).

Kallutamisel jaab téoriista tipu asend tooriku suhtes peaaegu
muutumatuks.

TNC teostab kallutamise viimati programmeeritud ettenihkega.
Maksimaalselt saavutatav ettenihe séltub kaldpea (kaldlaua)
keerukusest.

NC-naidislaused:

10 L Z+100 R0 FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 TOOTLUSTASAND

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50
14 L Z+80 R0 FMAX

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530

Nurga defineerimine korrektuuri arvutamiseks
Taiendavalt defineerida ettenihe ja kaugus
Spindlitelje korrektuuri aktiveerimine
Tdobtlustasandi korrektuuri aktiveerimine

G80, tarkvaravariant 1)
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11.9 TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19, DIN/ISO

Asendinait kallutatud siisteemis

Kuvatud asendid (NOMINAAL ja TEGELIK) ja nullpunkti nait
taiendavas olekunaidikus on parast tsikli 19 aktiveerimist seotud
kallutatud koordinaatsiisteemiga. Kuvatud asend ei (ihti seega kohe
parast tsiikli defineerimist enam viimati enne tsuklit 19
programmeeritud asendiga.

Toopiirkonna kontroll

TNC kontrollib kallutatud koordinaatstisteemis piirliliti suhtes ainult
neid telgi, mida liigutatakse. Vajadusel annab TNC veateate.

Positsioneerimine kallutatud siisteemis

Lisafunktsiooniga M130 saab ka kallutatud siisteemis liikuda
asenditesse, mis on seotud kallutamata koordinaatsiisteemiga.

Ka sirgelausetega positsioneerimisi, mis on seotud seadme
koordinaatsiisteemiga (laused M91-ga vdi M92-ga), saab kallutatud
tootlustasandi korral teostada. Piirangud:
Positsioneerimine toimub ilma pikkuse korrektuurita
Positsioneerimine toimub ilma seadmegeomeetria korrektuurita
To0riistaraadiuse korrektuur on keelatud
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Kombinatsioon koordinaatide muude
teisendustsuklitega

Kombinatsiooni korral koordinaatide teisendustsiiklitega peate
arvestama, et tootlustasandi kallutamine toimub alati Gmber aktiivse
nullpunkti. Nullpunkti véite nihutada enne tsukli 19 aktiveerimist: sel
juhul nihutatakse ,,seadmepdhist koordinaatsisteemi*.

Kui nihutate nullpunkti parast tsikli 19 aktiveerimist, siis nihutatakse
,kallutatud koordinaatslisteemi*.

Tahtis: tsuklite lahtestamisel tegutsege vastupidises jarjekorras kui
nende defineerimisel:

1. Aktiveerige nullpunkti nihutamine
2. Aktiveerige t66tlustasandi kallutamine
3. Aktiveerige p66ramine

Tooriku t66tlus
1. Lahtestage p66ramine

2. Lahtestage to6tlustasandi kallutamine
3. Lahtestage nullpunkti nihutamine

Automaatne mootmine kallutatud siisteemis
TNC mootetsiklitega saab moddta toorikuid kallutatud stisteemis.

Mddtetulemused salvestab TNC Q-parameetrites, mida saab edasi
toddelda (nt méotetulemused printerist véljastada).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19, DIN/ISO

Juhised t66ks tsiikliga 19 TOOTLUSTASAND

1 Programmi loomine

Defineerige todriist (ei ole vajalik, kui TOOL.T on aktiivne), sisestage

tooriista kogupikkus
Kutsuge tdoriist

Eemaldage spindlitelg, nii et kallutamisel ei saaks toimuda t&6riista
ja tooriku (hoidepea) kokkupdrget

Vajadusel positsioneerige poordtelg (-teljed) L-lausega vastavale
nurga vaartusele (s6ltub seadmeparameetrist)

Vajadusel aktiveerige nullpunkti nihutamine

Defineerige tsiikkel 19 TOOTLUSTASAND; sisestage pdérdtelgede

nurgad
Korrektuuri aktiveerimiseks nihutage koiki peatelgesid (X, Y, Z)

Programmeerige t66tlemine nii, nagu see toimuks kallutamata
tasandil

Vajadusel defineerige tsiikkel 19 TOOTLUSTASAND teiste
nurkadega, et teostada t66tlus telgede muus asendis. Tsuklit 19 ei
ole sel juhul vaja lahtestada, uued nurgad vbite defineerida otse

Lahtestage tsiikkel 19 TOOTLUSTASAND; sisestage kéigile
podordtelgedele vaartus 0°

Deaktiveerige funktsioon TOOTLUSTASAND; defineerige uuesti
tstikkel 19, kinnitage dialoogiklsimus klahviga NO ENT

Vajadusel lahtestage nullpunkti nihutamine
Vajadusel positsioneerige poordteljed 0°-asendisse

2 Tooriku vabastamine

3 Ettevalmistused téoreziimis
Kasitsi sisestusega positsioneerimine

Positsioneerige pddrdeteljed tugipunkti seadmiseks vastava nurga
vaartusele. Nurk séltub toorikul valitud tugipinnast.

302

Tsiiklid: Koordinaatide imberarvutused @



4 Ettevalmistused tooreziimis
Kasitsireziim
Seadke funktsioon To6tlustasandi kallutamine funktsiooniklahviga 3D-

POOR kasitsireziimi jaoks aktiivseks; mittereguleeritavate telgede
korral kandke p&o6rdtelgede nurgad mentisse

Mittereguleeritavate telgede korral peavad sisestatud nurgad sobima
poodrdetelgede tegeliku asendiga, muidu arvutab TNC tugipunkti
valesti.

5 Tugipunkti seadmine

Kasitsi kriimustamise abil nagu kallutamata stisteemis

HEIDENHAINi 3D-kontaktanduri abil (vt kasutusjuhend,
kontaktanduri tstklid, peatuikk 2)

Automaatselt HEIDENHAINi 3D-kontaktanduri abil (vt
kasutusjuhend, kontaktanduri tsuklid, peatiikk 3)

G80, tarkvaravariant 1)

6 Tootlusprogrammi kaivitamine tooreziimis Programmikaik
lausejada

7 Tooreziim Kasitsireziim

Muutke funktsioon T66tlustasandi kallutamine funktsiooniklahviga 3D-

POOR mitteaktiivseks. Kdigi pdordetelgede korral kandke meniilisse
nurga vaartus 0°.

11.9 TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19, DIN/ISO
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11.10 Programmeer

11.10 Programmeerimisnaited

Programmi kaik

= Koordinaatide teisendused p&hiprogrammis
M Tobtlus alamprogrammis

w

04

130

65

65 130

Tooriku defineerimine

Tooriista defineerimine

Tooriista kutsumine

Todriista eemaldamine

Nullpunkti nihutamine keskmesse

Freesimise kutsumine
Margi seadmine programmiosa kordamiseks
Pddéramine 45° vorra inkrementaalne

Freesimise kutsumine
Tagasihtupe LBL 10 juurde; kokku kuus korda

Pooramise lahtestamine

Nullpunkti nihutamise lahtestamine
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Tooriista vabastamine, programmi 16pp
Alamprogramm 1
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12.1 Alused

12.1 Alused

Ulevaade

TNC-I on mitmed tsiiklid jargmisteks erirakendusteks:

.. Funktsioo- .
Tsiikkel niklahv Lehekiilg
9 VIIVITUSAEG s Lk 309

£
12 PROGRAMMI KUTSE ww Lk 310
13 SPINDLI SUUNAMINE m?j Lk 312
32 TOLERANTS 2 Lk 313
T
225 tekstide GRAVEERIMINE 225 Lk 317
290 INTERPOLATSIOONTREIMINE  [2s0 Lk 320
(tarkvara variant) A

308
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12.2 VIIVITUSAEG (tsiikkel 9,
DIN/ISO: G04)

Funktsioon

Programm peatatakse tsikli VIIBIMISAEG kestuseks. Viivitust saab
kasutada nt laastu murdmiseks.

Tstkkel toimib alates selle defineerimisest programmis. Modaalselt
toimivaid (jadvaid) olekuid (nt spindli podriemist) see ei mdjuta.

Tsukliparameetrid

? e Viivitus sekundites: sisestage viivitus sekundites.
Sisestusvahemik 0 kuni 3600 s (1 tund), samm
0,001 s

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naide: NC-laused

89 CYCL DEF 9.0 VIIVITUSAEG
90 CYCL DEF 9.1 V.AEG 1.5

12.2 VIIVITUSAEG (tsiikkel 9, DIN/ISO
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12.3 PROGRAMMI KUTSUMINE
(tsiikkel 12, DIN/ISO: G39)

G39)

Tsiiklifunktsioon

Suvalisi to6tlusprogramme (nt spetsiaalseid puurimistsiikleid voi
geomeetriamooduleid) saab vérdsustada t66tlustsiikliga. Sel juhul
saab seda programmi kutsuda nagu tsuklit.

Pidada programmeerimisel silmas!

Kutsutav programm peab olema salvestatud TNC
@ kdvakettale.

Kui sisestate ainult programmi nime, peab tsiikli jaoks
deklareeritav programm kutsuva programmiga samas
kaustas olema.

Kui tsiikli jaoks deklareeritav programm ei ole samas
kaustas kutsuva programmiga, sisestage tee taisnimi, nt
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Kui soovite tsukli jaoks deklareerida DIN/ISO-programmi,
siis sisestage programmi nime jarel failitiap 1.

Q-parameetrid toimivad programmi kutsumisel tstikliga 12
reeglina globaalselt. Seetottu pange tahele, et Q-
parameetrite muudatused kutsutavas programmis vdivad
mdjutada ka kutsuvat programmi.

12.3 PROGRAMMI KUTSUMINE (tsukkel 12, DIN/ISO

310

Y. 0000000000000 00 0 0

/:—\/15 e |
7 CYCLDEF12.0 ° —=»0 BEGINPGM
PGM CALL ° | LOT3I MM °

8 CYCLDEF121 o | |o | .
LOT31 ‘. o

9.. M99 P °
B END PGM °
e e
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Tsukliparameetrid

12 Programmi nimi: kutsutava programmi nimi, vajadusel

PGM

cALL koos teega, kus programm asub. Maksimaalselt saab
sisestada 254 marki

Defineeritud programmi saab kuvada jargmiste funktsioonidega:

CYCL CALL (eraldi lause) voi

CYCL CALL POS (eraldi lause) voi

M99 (lausehaaval) voi

MS89 (teostatakse parast iga positsioneerimislauset)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naide: Programmi 50 deklareerimine tsiiklina ja
M99 abil kuvamine

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99

12.3 PROGRAMMI KUTSUMINE (tsiikkel 12, DIN/ISO
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G36)

12.4 SPINDLI SUUNAMINE (tsukkel 13, DIN/ISO

12.4 SPINDLI SUUNAMINE
(tsiikkel 13, DIN/ISO: G36)

Tsiiklifunktsioon

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
@ valmistatud.

TNC vbib td6pingi peaspindlit juhtida ja nurga abil madaratud asendisse
poorata.

Spindli suunamist on vaja nt
tooriista vahetamise slisteemide korral, kus tooriistal on kindel
vahetamisasend
infrapunaedastusega 3D-kontaktandurite saate- ja vastuvdtuakna
joondamiseks

Tsiklis defineeritud nurkasendi positsioneerib TNC programmeerides
M19 v6i M20 (sbltub seadmest).

Kui programmeerite M19 v6i M20 ilma eelnevalt tsuklit 13
defineerimata, siis positsioneerib TNC peaspindli nurga alla, mille
maaras seadme tootja (vt seadme kasutusjuhendit).

Pidada programmeerimisel silmas!

Pidage oma NC-programmi puhul meeles, et vajadusel
tuleb tsiikkel 13 parast monda ulalnimetatud tootlustsiklit
uuesti programmeerida.

@ Toobtlustsiklite 202, 204 ja 209 sees kasutatakse tsuklit 13.

Tsiikliparameetrid
13 Suunamisnurk: sisestage nurk, mis on seotud
] toéotasandi nurga tugiteljega. Sisestusvahemik:

0,0000° kuni 360,0000°

312

Naide: NC-laused

93 CYCL DEF 13.0 SUUNAMINE
94 CYCL DEF 13.1 NURK 180

Tsiiklid: Erifunktsioonid @



12.5 TOLERANTS (tsiikkel 32,
DIN/ISO: G62)

Tsiuklifunktsioon

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
@ valmistatud. Tstikkel vdib olla tokestatud.

Tsulkli 32 andmete abil saate mdjutada HSC-t66tluse tulemust
tapsuse, pealispinnakvaliteedi ja kiiruse osas, kuivord TNC-d
kohandati seadmespetsiifiliste omadustega.

TNC tasandab automaatselt kontuuri suvaliste (korrigeerimata vai
korrigeeritud) kontuurielementide vahel. Seet6ttu liigub tooriist pidevalt
tooriku pealispinnal ja saastab seejuures seadme mehhaanikat. Lisaks
mdjub tsuklis defineeritud tolerants ka kaarliikumisel.

Vajadusel vahendab TNC programmeeritud ettenihet automaatselt, nii
et programm teostatakse alati ,jonksudeta“ suurima véimaliku
kiirusega. Ka siis, kui TNC ei liigu vdhendatud kiirusega, hoitakse
pohimotteliselt alati teie poolt maaratud tolerantsi. Mida suurema
tolerantsi te defineerite, seda kiiremini saab TNC liikuda.

Kontuuri tasandamise tottu tekkib halve. Selle kontuurihalbe suuruse
(tolerantsi viirtuse) madrab seadme tootja mones
seadmeparameetris kindlaks. Tsikliga 32 vdite muuta eelseadistatud
tolerantsi vaarust.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G62)

12.5 TOLERANTS (tsuikkel 32, DIN/ISO

Mojutused geomeetria defineerimisel CAM-
susteemis

Kdige olulisem mdjutegur valise NC-programmikoostamise puhul on
CAM-siisteemis defineeritav kddluviga S. Ké6luvea kaudu
maaratletakse jarelprotsessori (PP) abil loodud NC-programmi
maksimaalne punkti kaugus. Kui kdélu viga on vordne voi vaiksem kui
tstiklis 32 valitud tolerantsi vaartus T, siis saab TNC kontuuripunkte
siluda, kui programmeeritud ettenihe ei ole spetsiaalsete masina
seadistustega piiratud.

Kontuuri optimaalse silumise saavutate, kui valite tsuklis 32 tolerantsi
vaartuse 1,1 ja 2-kordse CAM-k&bluvea vahel.

314
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Pidada programmeerimisel silmas!

G62)

kontuuri enam sujuvalt tdddelda. "Jonksutamise"
pdhjuseks ei ole mitte TNC vigane arvutus, vaid asjaolu, et
TNC liigub kontuuri Gileminekutele peaaegu tapselt, olles
vajadusel sunnitud lahenemiskiirust drastiliselt
vahendama.

@ Vaga vaikeste tolerantsi vaartuste korral ei saa seade

Tslikkel 32 on DEF-aktiivne, st toimib alates selle
defineerimisest programmis.

TNC lahtestab tsliklis 32, kui te

tstikli 32 uuesti defineerite ja kinnitate dialoogi kiisimuse
tolerantsi viirtuse kohta, valides NO ENT

valite klahviga PGM MGT uue programmi

Parast tsukli 32 Iahtestamist aktiveerib TNC jalle masina
parameetrist eelseadistatud tolerantsi.

Sisestatud tolerantsi T t6lgendab TNC MM-programmis
millimeetermédduna ja tolliprogrammis tollimddduna.

Kui loete programmi sisse tsukliga 32, mis sisaldab
tstikliparameetrina ainult tolerantsi viirtust T, lisab TNC
vajadusel mélemad llejaanud parameetrid vaartusega 0.

Suureneva tolerantsi sisestamisega vaheneb
ringlikumistel reeglina ringjoone 18bimé6t. Kui teie
seadmes on HSC-filter aktiivne (vajadusel kiisige seadme
tootjalt), voib ring muutuda ka suuremaks.

Kui tstikkel 32 on aktiivne, naitab TNC taiendavas
olekunaidikus sakis CYC tsikli 32 defineeritud
parameetreid.

12.5 TOLERANTS (tsukkel 32, DIN/ISO
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G62)

12.5 TOLERANTS (tsuikkel 32, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

32

I

316

Tolerantsi viirtus T: kontuuri lubatud halve mm-tes
(voi tollides tolliprogrammides). Sisestusvahemik: 0
kuni 99999,9999

HSC-MODE, peentdotlus=0, jimetootlus=1: filtri
aktiveerimine:

Sisestusvaartus 0:

Kontuuri freesimine suurema tapsusega. TNC
kasutab siseselt defineeritud peentddtiuse
filtriseadeid

Sisestusvaartus 1:

Freesimine suurema ettenihkekiirusega. TNC
kasutab siseselt defineeritud jametddtluse
filtriseadeid

Tolerants poordetelgedele TA: pddrdetelgede asendi
lubatud halve kraadides aktiivse M128
(FUNKTSIOON TCPM)korral. TNC vahendab
likumistee ettenihet alati nii, et mitme telje likumise
korral liiguks kdige aeglasem telg oma maksimaalse
ettenihkega. Reeglina on poddrdeteljed marksa
aeglasemad kui lineaarteljed. Suurema tolerantsi (nt
10°) sisestamisega saab mitut telge kasutavate
tootlusprogrammide tootlusaega margatavalt
Iihendada, sest siis ei pea TNC poordetelge alati
etteantud nimiasendisse viima. Pédrdetelje tolerantsi
sisestamine ei riku kontuuri. Muutub ainult pdordetelje
asend tooriku pealispinna suhtes. Sisestusvahemik 0
kuni 179.9999

Naide: NC-laused

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANTS
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS

Tsiiklid: Erifunktsioonid @



12.6 GRAVEERIMINE (tsiikkel 225,
DIN/ISO: G225)

Tsiiklikaik

Selle tsiikliga saab detaili tasasele pinnale tekste graveerida. Tekste
saab paigutada piki sirget vdi ringile.

1 TNC positsioneerib tootlustasandil esimese margi Iahtepunkti.

2 Tooriist laskub vertikaalselt graveerimispdhjale ja freesib margi.
Vajalikud Ulestdsteliikumised markide vahel teostab TNC ohutul
kaugusel. Margi 16pus on t66riist pealispinna kohal ohutul
kaugusel.

3 See toiming kordub kdigi graveeritavate markide jaoks.
4 Ldpuks positsioneerib TNC todriista 2.-le ohutule kaugusele.

Pidada programmeerimisel silmas!

@ Tsukliparameetri Stigavus mark maarab tédsuuna.

Kui graveerite teksti sirgel (Q516=0), siis maarab todriista
positsioon tsiikli kutsumisel esimese margi [&htepunkti.

Kui graveerite teksti ringil (Q516=1), siis maarab todriista
positsioon tsukli kutsumisel ringi keskpunkti.

Graveeritava teksti vite Ule anda ka stringi muutujaga

(QS).

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 GRAVEERIMINE (tsuikkel 225, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

225

318

Graveeritav tekst QS500: graveeritav tekst Glakomade
vahel. Stringimuutuja omistamine numbriploki klahvi
Q abil, ASCl-klaviatuuri klahv Q vastab tavalisele
tekstisisestusele. Lubatud margid: vt
»~ousteemimuutujate graveerimine”, Ik 319

Mirgi korgus Q513 (absoluutne): graveeritava margi
kdrgus mm-tes. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Kauguse tegur Q514: kasutatud fondi puhul on
tegemist nn proportsionaalse fondiga. Selle jargi on
igal margil oma laius, mille TNC definitsiooni Q514=0
puhul vastavalt graveerib. Definitsiooni Q514 ei vordu
0-ga puhul skaleerib TNC markide vahelise kauguse.
Sisestusvahemik 0 kuni 9,9999

Font Q515: hetkel ilma funktsioonita

Tekst sirgelt/ringjalt (0/1) Q516:
Teksti graveerimine piki sirget: sisestus = 0
Teksti graveerimine kaarjoonel: sisestus = 1

Poordasend Q374: keskpunktinurk, kui tekst tuleb
paigutada ringjalt. Sisestusvahemik: -360,0000 kuni
+360,0000°

Raadius ringjalt asetseva teksti korral Q517
(absoluutne): kaarjoone raadius mm-tes, millele TNC
peab teksti paigutama. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999

Freesimise ettenihe Q207: tO0riista liilkumiskiirus
graveerimisel (mm/min). Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999, alternatiivne FAUTO, FU, FZ

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
graveeringu pohja vaheline kaugus

Siivistuse ettenihe Q206: tooriista liikumiskiirus
sivistamisel mm/min. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,999, alternatiivne FAUTO, FU

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tddriista tipu ja
tooriku pealispinna vaheline kaugus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999, alternatiivne
PREDEF

Tooriku pealisp. koord. Q203 (absoluutne): tooriku
pealispinna koordinaat. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget. Sisestusvahemik 0 kuni
99999,9999, alternatiivne PREDEF

a = x ¥ Q514

Q513

1’
R g

Naide: NC-laused

62 CYCL DEF 225 GRAVEERIMINE
QS500=,, TXT2”;GRAVEERITAV TEKST
Q513=10 ;MARGI KORGUS
Q514=0 ;KAUGUSE TEGUR
Q515=0 ;FONT
Q516=0 ;TEKSTI PAIGUTUS
Q374=0 ;POORDEASEND
Q517=0 ;RINGI RAADIUS
Q207=750 ;FREESIMISE ETTENIHE
Q201=-0.5 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
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Lubatud graveerimismargid

Vaiketahtede, suurtdhtede ja arvude kérval on véimalikud jargmised
erimargid:

TS % & ()*+,-./13<=>2@[\]_

Kui soovite neid marke graveerida, siis peate need

@ Erimarke % ja \ kasutab TNC spetsiaalfunktsioonideks.
sisestama graveeritavas tekstis kahekordselt, nt: % %.

Mittetriikitavad margid

Teksti korval on véimalik vormindamise otstarbel defineerida ka moni
mittetrikitav mark. Mittetriikitavate markide sisestamist alustatakse
erimargiga \.

Esinevad jargmised vdimalused:

\n: reakatkestus

\t: horisontaalne tabulaator (tabulaatori laius on fikseeritud 8
margile)

\v: vertikaalne tabulaator (tabulaatori laius on fikseeritud Uhele reale)

Susteemimuutujate graveerimine

Lisaks kindlatele markidele vdib graveerida kindlate
stisteemimuutujate sisu. Stisteemimuutujate sisestamist alustatakse
erimargiga %.

Vdib graveerida aktuaalse kuupaeva. Sisestage selleks %time<x>.
<x> defineerib kuupaeva formaati, mille tihendus on identne
funktsiooniga SYSSTR ID332 (vt lihtteksti dialoogi kasutusjuhendi
peatuki ,Q-parameetrite programmeerimine” osa ,Siisteemiandmete
kopeerimine stringiparameetrisse”).

Arvestage, et kuupaeva formaatide 1 kuni 9 sisestamisel
@ tuleb ette panna 0, nt time08.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 INTERPOLATSIOONTREIMINE (tarkvaravalik, tsuikkel 290,

: G290)

DIN/ISO

12.7 INTERPOLATSIOONTREIMINE
(tarkvaravalik, tsukkel 290,
DIN/ISO: G290)

Tsuklikaik

Selle tsukliga saab todtlustasandil koostada rotatsioonisimmeetrilise
astme, mis on defineeritud lahte- ja Idpp-punktiga. Rotatsiooni
keskmeks on lahtepunkt (XY) tslkli kutsumisel. Rotatsioonipinnad
voivad olla kaldega véi Uksteise suhtes Umardatud. Pindu vdib
koostada nii interpolatsioontreimisega kui ka freesimisega.

1 TNC positsioneerib tdoriista ohutule kdrgusele to6tluse
lahtepunkti. See saadakse kontuuri lahtepunkti tangentsiaalse
pikendamisega ohutu kauguse vorra.

2 TNC koostab defineeritud kontuuri interpolatsioontreimisega.
Seejuures kirjeldavad tootlustasandi peateljed ringjat liilkumist,
samal ajal kui spindlitelg on joondatud vertikaalselt pealispinna
suunas.

3 Kontuuri 18pp-punktis viib TNC téoriista vertikaalselt ohutu
kauguse vorra alla.

4 Ldpuks positsioneerib TNC tddriista ohutule kdrgusele

320

Tsiiklid: Erifunktsioonid @



Pidada programmeerimisel silmas!

Tooriist, mida te selle tsiikli jaoks kasutate, véib olla nii treimistdoriist
kui ka freesimistodriist (Q444=0). Selle tdoriista geomeetriaandmed
defineerite todriistatabelis TOOL.T jargmiselt:

veerg L (DL korrektuurvaartuste jaoks):

tooriista pikkus (tdoriistatera kdige alumisem punkt)

veerg R (DR korrektuurvaartuste jaoks):

tooriista ringikujulise liikumistee raadius (t66riistatera kdige
aarmisem punkt)

veerg R2 (DR2 korrektuurvaartuste jaoks):

tooriista teraraadius

Seade ja TNC peavad olema seadme tootja poolt ette
@ valmistatud. Jargige seadme kasutusjuhendit.

Tsuklit saab kasutada vaid reguleeritud spindliga
seadmetel (erandiks Q444=0)

Tarkvara valik 96 peab olema aktiveeritud.

@ Tsukkel véimaldab mitme I6ikega jametdotiust.

Interpolatsiooni keskmeks on t6driista positsioon tsukli
kutsumisel.

TNC pikendab esimest td6deldavat pinda ohutu kauguse
vorra.

TOOL CALL-lause vaartuste DL ja DR kaudu saate
realiseerida tootlusvarusid. TNC ei arvesta DR2-sisestusi
TOOL CALL-lauses.

Et teie seade vdiks saavutada suuri trajektoorikiiruseid,
defineerige enne tsiikli kutsumist suur tolerants tstkliga
32.

Programmeerige 16ikekiirus, mis on teie seadme telje
trajektoorikiirusega veel saavutatav. Nii saate geomeetria
optimaalse eralduse ja pideva t66tluskiiruse.

TNC ei seira vastavast todriistageomeetriast tekkida
voéivaid kontuurikahjustusi.

Arvestage toétlusvariante: vt , To6tlusvariandid”, Ik 324
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12.7 INTERPOLATSIOONTREIMINE (tarkvaravalik, tsuikkel 290,
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N
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s

322

Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): defineeritud
kontuuri pikendusdistants |Ahenemisel ja
eemaldumisel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Ohutu kdrgus Q445 (absoluutne): absoluutne kérgus,
millel ei saa toimuda kokkupdrget tOoriista ja tooriku
vahel; t6oriista tagasiliikumisasend tsukli 16pus.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Spindli suunamisnurk Q336 (absoluutne): nurk, mille
voérra tera spindli 0°-positsioonile joondada.
Sisestusvahemik -360,0000 kuni 360,0000

Loikekiirus [m/min] Q440: t6oriista 16ikekiirus m/min.
Sisestusvahemik 0 kuni 99,999

Ettenihe poorde kohta [mm/p] Q441: ettenihe, mille
tooriist poorde kohta teostab. Sisestusvahemik 0 kuni
99,999

Lihtenurk tasandil XY Q442: |ahtenurk XY-tasandil.
Sisestusvahemik 0 kuni 359,999

Tootlussuund (-1/+1) Q443:
toéotlemine paripaeva: sisestus = -1
tootlemine vastupaeva: sisestus = +1

Interpoleeriv telg (4...9) Q444: interpoleeriva telje
nimetus.

A-telg on interpoleeriv telg: sisestus = 4

B-telg on interpoleeriv telg: sisestus = 5

C-telg on interpoleeriv telg: sisestus = 6

U-telg on interpoleeriv telg: sisestus =7

V-telg on interpoleeriv telg: sisestus = 8

W-telg on interpoleeriv telg: sisestus = 9
Kontuuri freesimine: sisestus = 0

e
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Kontuurilihte libiméat Q491 (absoluutne):
Iahtepunkti nurk X-I, sisestada labimoot.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Kontuurilihe Z Q492 (absoluutne): Iahtepunkti nurk Z-
I. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Kontuurilépu libimot Q493 (absoluutne): I6pp-punkti
nurk X-l, sisestada 1abimdot. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Kontuurilopp Z Q494 (absoluutne): 16pp-punkti nurk Q492
Z-1. Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999 1

Silinderpinna nurk Q495: esimese t6ddeldava pinna
nurk kraadides. Sisestusvahemik -179,999 kuni Sina
1 79,999 ' i @ Q491

] —

Otsapinna nurk Q496: teise téddeldava pinna nurk
kraadides. Sisestusvahemik -179,999 kuni 179,999

: G290)

DIN/ISO

3

Kontuurinurga raadius Q500: td6deldavate pindade 4 | >
vahelise nurga Umardus. Sisestusvahemik 0 kuni 0 Q493
999,999 —>

Naide: NC-laused

62 CYCL DEF

290 INTERPOLATSIOONTREIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q445=+50 ;0HUTU KORGUS
Q336=0 ;SPINDLINURK
Q440=20 ;LOIKEKIIRUS
Q441=0,75 ;ETTENIHE
Q442=+0 ;LAHTENURK
Q443=-1 ;TOOTLUSSUUND
Q444=+6 ;INTERP. TELG
Q491=+25 ;KONTUURILAHTE LABIM.
Q492=+0 ;KONTUURILAHE Z
Q493=+50 ;KONTUURILOPP X
Q494=-45 ;KONTUURILOPP Z
Q495=+0 ;SILINDERPINNA NURK
Q496=+0 ;OTSAPINNA NURK
Q500=4,5 ;KONTUURINURGA RAADIUS

12.7 INTERPOLATSIOONTREIMINE (tarkvaravalik, tsiikkel 290,
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G290)

=)

DIN/ISO

12.7 INTERPOLATSIOONTREIMINE (tarkvaravalik, tsuikkel 290,

324

Kontuuri freesimine

Sisestades Q444=0 voite freesida pindu. Selleks to6tluseks kasutate
freesi teraraadiusega (R2). Suure t66tlusvaruga pinnad saate
freesimisega paremini ette valmistada kui inerpolatsioontreimist
kasutades.

Tsukkel vdimaldab freesimisel ka mitme I6ikusega to6tlust.

Jalgige, et freesimisel vastaks ettenihkekiirus Q440
sisestusele (I6ikekiirus). Loikekiiruse thikuks on meetrit
minutis.

Tootlusvariandid
Lahte- ja 16pp-punktide kombineerimisel nurkadega Q495 ja Q496
saadakse jargmised to6tlusvdimalused:
Vilistootlus kvadrandis 1 (1):
Sisestage silinderpinna nurk Q495 positiivsena
Sisestage otsapinna nurk Q496 negatiivsena

Sisestage kontuurilahe X Q491 kontuurildpust X Q493
vaiksemaks

Sisestage kontuurildhe Z Q492 kontuurildpust Z Q494 suuremaks

Sisetd6tlus kvadrandis 2 (2):
Sisestage silinderpinna nurk Q495 negatiivsena
Sisestage otsapinna nurk Q496 positiivsena
Sisestage kontuurilahe X Q491 kontuurildpust X Q493 suuremaks
Sisestage kontuurildhe Z Q492 kontuurildpust Z Q494 suuremaks

Vilistootlus kvadrandis 3 (3):
Sisestage silinderpinna nurk Q495 positiivsena
Sisestage otsapinna nurk Q496 negatiivsena
Sisestage kontuurildhe X Q491 kontuurildpust X Q493 suuremaks
Sisestage kontuurildhe Z Q492 kontuurildpust Z Q494
vaiksemaks

Sisetootlus kvadrandis 4 (4):
Sisestage silinderpinna nurk Q495 negatiivsena
Sisestage otsapinna nurk Q496 positiivsena

Sisestage kontuurildhe X Q491 kontuurildpust X Q493
vaiksemaks

Sisestage kontuurilahe Z Q492 kontuurildpust Z Q494
vaiksemaks

Tsiiklid: Erifunktsioonid @
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13.1 Uldist kontaktanduri tsiiklite kohta

13.1 Uldist kontaktanduri tsiiklite
kohta

Seadme tootja peab TNC ette valmistama 3D-
kontaktandurite kasutamiseks. Jargige seadme
kasutusjuhendit.

Arvestage, et HEIDENHAIN garanteerib kontaktanduri
tsuklite funktsioneerimise ainult HEIDENHAINi
kontaktandurite kasutamisel!

()

Programmi kaigus mdd&tmisi tehes podrake tahelepanu
sellele, et tooriistaandmeid (pikkus, raadius) saab
kasutada kas kalibreerimisandmetest vdi vimasest TOOL
CALL-lausest (valik MP7411).

@

Toopohimote

Kui TNC teostab kontaktanduri tsuklid, Iaheneb 3D-kontaktandur
teljega paralleelselt toorikule (ka aktiveeritud pdhipd6éramise ja
kallutatud tootlustasandi korral). Seadme tootja maarab seadme
parameetris anduri ettenihke (vt. allpool 16iku "Enne t66tamist
kontaktanduri tsuklitega").

Kui andur puudutab toorikut,

saadab 3D-kontaktandur signaali TNC-sse: mé6detud asendi
koordinaadid salvestatakse

3D-kontaktandur peatub ja

liigub kiiresti m&6tmise algasendisse tagasi.

Kui andur maaratud lilkumisjoonest kdrvale ei kaldu, annab TNC
vastava veateate (tee: MP6130).
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Kontaktanduri tsuklid tooreziimides Kasitsi ja EI.
seaderatas

Tooreziimides Kasitsi ja El. seaderatas on TNC-| kontaktanduri tsiiklid,
millega saab teha jargmisi operatsioone:

kontaktanduri kalibreerimine

Tooriku viltuse asendi kompenseerimine

tugipunktide seadmine

kontaktanduri tsiiklid automaatreziimi jaoks

Lisaks tooreziimides Kasitsi ja El. seaderatas kasutatavatele
kontaktanduri tsiiklitele pakub TNC automaatreziimis mitmeid erineva
kasutusvoimalusega tsukleid:

Lilituva kontaktanduri kalibreerimine

Tooriku viltuse asendi kompenseerimine

Tugipunktide seadmine

Automaatne tooriku kontroll

Automaatne téoriista mddtmine
Kontaktanduri tsiikleid programmeeritakse t6é0reziimis Programmi
sisestamine/redigeerimine klahvi TOUCH PROBE abil. Kontaktanduri
tsuklid numbritega alates 400 kasutavad, samuti nagu ka uuemad
tootlustsuiklid, Q-parameetreid Ulekandeparameetritena. Sarnase
funktsiooniga parameetrid, mida TNC erinevates tsuklites kasutab,

kannavad alati sama numbrit: naiteks Q260 on alati ohutu kdrgus,
Q261 alati mdotekdrgus jne.

Programmeerimise hélbustamiseks kuvab TNC tsuklite defineerimise
ajal abijoonise. Abijoonisel on esile tdstetud see parameeter, mida
peab sisestama (vt. pilti paremal).

HEIDENHAIN iTNC 530

Késitsi-

rez

iim

Programmi salvest./redigeerimine

2. ava: 1.

telje kese?

aruNme

=6

BEGIN PGM NEU MM
BLK FORM @.1 Z X+@ Y+0 Z-40
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL CALL 1
L Zz+100 RO

Z 55000
FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
TCH PROBE 401 AVA 2 POORAMINE

0268=+0
0269=+0
0271=+0
0z61=+0
0z60=+100
0307=+0
0305=+0
0402=+0

0337:+0
END PGM NEU

1. KESE, 1. TELG
1. KESE, 2. TELG

32. KESE, 1. TELG
2. KESE, 2. TELG

>MOOTEKORGUS
7OHUTU KORGUS
3POORDENURGA EELSEAD.
3NR TABELIS
7KOMPENSATSIOON
SNULLT SEADMINE

MM

13.1 Uldist kontaktanduri tsuiklite kohta
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13.1 Uldist kontaktanduri tsiiklite kohta

Kontaktanduri tsiikli defineerimine téoreziimis Programmi
sisestamine/redigeerimine

TOUCH
PROBE

Funktsiooniklahvide riba kuvab riihmitatuna koik
saadaolevad kontaktanduri funktsioonid

Mootmistsuklite rihma valimine, nt. tugipunkti
seadmine. Tooriista automaatse médétmise tsiiklid on
saadaval vaid siis, kui seade on selleks ette
valmistatud.

Tsukli valimine, nt. tugipunkti seadmine tasku
keskkohas. TNC avab dialoogi ja parib k&iki
sisestusvaartusi; samaaegselt kuvab TNC paremal
ekraanipoolel graafiku, millel sisestatav parameeter
on esile tdstetud.

Sisestage kdik TNC poolt néutavad parameetrid ja
kinnitage iga sisestust klahviga ENT.

TNC suleb dialoogi, kui kdik vajalikud andmed on
sisestatud.

-~ . ree e Funktsioo- .
Mootetsiiklite riihm niklahv Lehekiilg
Tsiiklid tooriku viltuse asendi o Lk 334
automaatseks avastamiseks ja L—x
kompenseerimiseks
Tsuklid tugipunkti automaatseks Lk 356
seadmiseks .

Tsuiklid tooriku automaatseks Lk 410
kontrollimiseks E]
Kalibreerimistsuklid, eritstklid — Lk 460
Kinemaatika automaatse mddtmise Kane. Lk 476
tsuklid il
Tsuklid tooriista automaatseks Lk 508
md&o&tmiseks (aktiveerib seadme E
tootja)

328

Naide: NC-laused

5 TCH PROBE 410 TUGIPUNKT NELINURGA

SEES
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;1. TELJE KESE

;2. TELJE KESE

;1. KULJEPIKKUS
;2. KULJEPIKKUS
sMOOTEKORGUS
;OHUTU KAUGUS
;OHUTU KORGUS

;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

;NR TABELIS
;TUGIPUNKT
;TUGIPUNKT

sMOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE

sMOOTMINE KA-TELJEL
;1. KO. KA-TELJELE

;2. KO. KA-TELJELE

;3. KO. KA-TELJELE
;TUGIPUNKT

Tédtamine kontaktanduri tsiiklitega @



13.2 Enne, kui alustate tood
kontaktanduri tsuklitega!

Voimalikult laia mootetlesannete rakendusala hdlmamiseks saab
seadme parameetrite reguleerimise abil maarata kdigi kontaktanduri
tsuklite péhijoonise:

Maksimaalne liikumistee kuni mé6tmispunktini:
MP6130

Kui andur MP6130-s maaratud liikumisteest kdrvale ei kaldu, annab
TNC veateate.

Ohutu kaugus moo6tmispunktini: MP6140

MP6140-s maaratakse, kui kaugele defineeritud voi tsuklis arvutatud
mddtmispunktist peab TNC kontaktanduri eelpositsioneerima. Mida
vaiksem kaugus sisestada, seda tapsemalt tuleb defineerida
modtmisasendid. Paljudes kontaktanduri tsiiklites saab lisaks
defineerida ohutu kauguse, mis lisandub seadmeparameetrile 6140.

Infrapuna-kontaktanduri orienteerimine
programmeeritud moéoétmissuunale: MP6165

Mootetapsuse tdstmiseks vdite MP 6165 = 1 abil saavutada, et enne
iga mddtmist on infrapuna-kontaktandur suunatud programmeeritud

modtmissuunale. Andur kaldub seejuures alati samas suunas korvale.

MP6165 muutmisel kalibreerige kontaktandur uuesti, kuna
@ muutub laotuskaitumine.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Enne, kui alustate t66d kontaktanduri tsuklitega!

Pohipooramise arvestamine kasitsireziimis:
MP6166

Uksikute positsioonide md&tmisel médtetapsuse tdstmiseks ka
seadistamisreziimis véimaldab MP 6166 = 1 saavutada seda, et TNC
arvestab mddtmise kaigus aktiivset pdhipdéramist, s.t. vajadusel
Iaheneb toorikule kaldu.

Nurga all mé6tmise funktsioon ei ole kasitsireZiimis
saadaval jargmiste funktsioonide korral:

Pikkuse kalibreerimine

Raadiuse kalibreerimine

Pdhipboramise registreerimine

Mitmekordne mootmine: MP6170

Mdd&tmise usaldatavuse tdstmiseks voib TNC iga mddtmist korrata
kuni kolm korda jarjest. Kui mdddetud vaartused on vaga erinevad,
annab TNC veateate (piirvaartus on maaratud MP6171-s).
Mitmekordse mddtmisega saab tuvastada nt. juhuslikke mddtevigu,
mis tekivad nt. maardumise tottu.

Kui moéotevaartused on usaldusvahemikus, salvestab TNC
registreeritud asendite keskmise vaartuse.

Korduvmootmise usaldusvahemik: MP6171
Mitmekordsel mootmisel maarake MP6171-s vaartus, mille vorra

voivad moodtetulemused Uksteisest erineda. Kui modtetulemused
erinevad rohkem kui MP6171-s mééaratud, annab TNC veateate.

330
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Lulitusega kontaktandur, anduri ettenihe:
MP6120

MP6120-s maaratakse ettenihe, millega TNC peab toorikut mé6tma.

Lulitusega kontaktandur, ettenihe
positsioneerimisliikumise korral: MP6150

MP6150-s maaratakse ettenihe, millega TNC kontaktanduri eelnevalt
positsioneerib voi mddtepunktide vahel positsioneerib.

Lulitusega kontaktandur, kiirkaik
positsioneerimisel: MP6151

MP6151-s maaratakse, kas TNC peab kontaktanduri
eelpositsioneerima MP6150-s defineeritud ettenihkega voi seadme
kiirkaigul.
Sisestusvaartus = 0: positsioneerimine ettenihkega MP6150-st
Sisestusvaartus = 1: eelpositsioneerimine kiirkaigul

KinematicsOpt, tolerantsipiir reziimi
Optimeerimine jaoks: MP6600

MP6600-S maaratakse tolerantsipiir, alates millest peab TNC reziimis
Optimeerimine kuvama juhise juhul, kui maaratud kinemaatikaandmed
Uletavad selle piirvaartuse. Eelseade: 0,05. Mida suurem seade, seda
suurem vaartus tuleb valida

Sisestusvahemik: 0,001 kuni 0,999

KinematicsOpt, kalibreerimispea raadiuse
lubatud halve: MP6601

MP6601-S maaratakse maksimaalselt lubatud halve tsuklites
automaatselt mdddetud kalibreerimispea raadiuse ja sisestatud
tstikliparameetri vahel.

Sisestusvahemik: 0,01 kuni 0,1

TNC arvutab kalibreerimispea raadiuse iga médtepunkti puhul kaks
korda koéigi 5 anduri mddtepunkti kaudu. Kui raadius on suurem kui
Q407 + MP6601, jargneb veateade, kuna eeldatakse maardumist.

Kui TNC maaratud raadius on vaiksem kui 5 * (Q407 - MP6601), annab
TNC samuti veateate.

HEIDENHAIN iTNC 530
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MP6150
MPG6361
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Kontaktanduri tsiiklite tootlemine

Koik kontaktanduri tsiiklid on DEF-aktiivsed. Seega teostab TNC tsukli
automaatselt, kui ta programmi kaigus tsukli definitsiooni t66tleb.

aktiivseks kalibreerimisandmete voi viimaste TOOL-CALL-
lausete (valik MP7411 abil, vt. iTNC 530, kasutusjuhendit
"Uldised kasutajaparameetrid") korrektuuriandmed
(pikkus, raadius).

Kontaktanduri tsukleid 408 kuni 419 vdite teostada ka
aktiivse pdhipodramise korral. Siiski péorake tahelepanu,
et asudes parast mootetstiklit tstklis 7, Nullpunkti
nihutamine nullpunktitabelist, pdhipo6ramise nurk enam ei
muutu.

@ Podrake tahelepanu sellele, et tsiikli alguses muutuvad

Kontaktanduri tstklid numbriga Gle 400 eelpositsioneerivad
kontaktanduri vastavalt positsioneerimisloogikale:

Kui anduri Idunapooluse tegelik koordinaat on vaiksem kui ohutu
kérguse koordinaat (defineeritud tsiiklis), siis tombab TNC
kontaktanduri esmalt kontaktanduri teljel ohutule kdérgusele tagasi ja
positsioneerib seejarel tdétlemistasandil esimesse m66tmispunkti.

Kui anduri Idunapooluse tegelik koordinaat on suurem kui ohutu
kérguse koordinaat, positsioneerib TNC kontaktanduri esmalt
to6tlemistasandis esimesse mddtmispunkti ja seejarel kontaktanduri
teljel otse mdotekdrgusele.

13.2 Enne, kui alustate tood kontaktanduri tsuklitega!
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Kontaktanduri tsuklid:
Tooriku viltuse asendi
automaatne maaramine
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14.1 Alused

14.1 Alused

Ulevaade

TNC-l on viis tsiiklit, millega saab tooriku viltust asendit tuvastada ja
kompenseerida. Lisaks saate tsiikliga 404 Iahtestada p&hipdoramise:

.. Funktsioo- "
Tsiikkel niklahv Lehekiilg
400 POHIPOORAMINE Automaatne '« Lk 336
tuvastamine kahe punkti abil, -
kompenseerimine funktsiooni
Pdhipdéramine abil
401 2 AVA POOR. Automaatne o Lk 339
tuvastamine kahe ava abil, ==
kompenseerimine funktsiooni
P&hip66ramine abil
402 2 TAPI POOR. Automaatne aoz Lk 342
tuvastamine kahe tapi abil, =
kompenseerimine funktsiooni
P&hip66ramine abil
403 POOR. UMBER TELJE Lk 345
Automaatne tuvastamine kahe G
punkti abil, kompenseerimine
pbdordlaua podramise kaudu
405 POOR. UMBER C-TELJE Ava a0s Lk 350
keskpunkti ja positiivse Y-telje &
vahelise nurga nihke automaatne
joondamine, kompenseerimine
podrdaluse pddramise abil
404 POHIPOORAMISE SEADMINE (44 i Lk 349

Suvalise pShipéoramise seadmine

334 Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @



Tooriku viltuse asendi tuvastamiseks
kasutatavate kontaktanduri tsiiklite sarnane osa

Tsuklite 400, 401 ja 402 korral saate parameetri Q307 kaudu maarata
pohipooramise eelseadena , kas modtetulemust tuleb korrigeerida
teatud nurga o vorra (vt. pilti paremal). See vdimaldab mdéta
pohipdéramist tooriku suvalisel sirgel 1 ja maarata suhte tegeliku 0°-
suunaga

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 POHIPOORAMINE (tsiikkel 400, DIN/ISO

G400)

14.2 POHIPOORAMINE (tsiikkel 400,

DIN/ISO: G400)

Tsuiklikaik

Kontaktanduri tstikkel 400 tuvastab, médtnud kahte punkti, mis
peavad asuma uhel sirgel, tooriku viltuse asendi. Funktsiooni
Pdhipééramine abil kompenseerib TNC mdddetud vaartuse.

1

TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tstiklite t66tlemine” Ik 332) programmeeritud modtepunkti 1. TNC
nihutab seejuures kontaktandurit vastupidiselt maaratud
nihkesuunale ohutu kauguse vorra

Seejarel liigub kontaktandur maaratud méotekdrgusele ja teostab
esimese md&tmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120)

Seejarel liigub kontaktandur jargmisse mé6tepunkti 2 ja teostab
teise mddtmistoimingu

TNC positsioneerib kontaktanduri tagasi ohutule kdrgusele ja
teostab maaratud pShipboramise

Pidada programmeerimisel silmas!

336

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks todriista kutsumine.

TNC lahtestab aktiivse pdhipdéramise tsukli algusesse.
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Tsukliparameetrid

400

-

1. telje 1. méotepunkt Q263 (absoluutne): esimese
mdd&tepunkti koordinaat tootlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 1. mddtepunkt Q264 (absoluutne): esimese
mdd&tepunkti koordinaat téotlustasandi kérvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

1. telje 2. méotepunkt Q265 (absoluutne): teise
mdd&tepunkti koordinaat tootlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 2. mdotepunkt Q266 (absoluutne): teise
mdd&tepunkti koordinaat téotlustasandi kérvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Maatetelg Q272: tootlustasandi telg, millel toimub
md&d&tmine:

1:peatelg = mootetelg

2:kdrvaltelg = mootetelg

Liikumissuund 1 Q267: suund, milles kontaktandur
laheneb toorikule:

-1:Liikumissuund negatiivne

+1: Liikumissuund positiivne

Mootekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
modtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub mé&tmine.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja
kontaktanduri médtepea vaheline lisakaugus Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF

Ohutu kdrgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999
alternatiiv PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 POHIPOORAMINE (tsuikkel 400, DIN/ISO

Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel liilkuma:

0: mob6tepunktide vahel mddtekdrgusele

1: m&o6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

Pohipooramise eelseade Q307 (absoluutne): kui
mdddetav kaldasend peab olema roobiti mitte
peatelje, vaid suvalise muu sirgega, siis sisestage
tugisirge nurk. TNC maarab siis pohipodramise kui
mdddetud vaartuse ja tugisirge nurga erinevuse.
Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Eelseatud number tabelis Q305: sisestage number
eelseadetabelisse, milles TNC peab maaratud
pbhipdoramise salvestama. Kui sisestate Q305=0,
paigutab TNC maaratud pdhipodramise kasitsireziimi
ROT-mentiisse. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Naide: NC-laused

5 TCH PROBE 400 POHIPOORAMINE
Q263=+10 ;1. PUNKT, 1. TELG
Q264=+3.5;1. PUNKT, 2. TELG
Q265=+25 ;2. PUNKT, 1. TELG
Q266=+8 ;2. PUNKT 2. TELJEL
Q272=2 ;MOOTETELG
Q267=+1 ;LIIKUMISSUUND
Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS

Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

Q307=0 ;EELSEAD. POHIPOOR.
Q305=0 ;NR. TABELIS

Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @



14.3 POHIPOORAMINE kahe ava abil
(tsukkel 401, DIN/ISO: G401)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tsiikkel 401 maarab kahe ava keskpunktid. Seejarel
arvutab TNC nurga té6tlustasandi peatelje ja avade keskpunktide
Uhendussirge vahel. Funktsiooni P6hipdéramine abil kompenseerib
TNC arvutatud vaartuse. Alternatiivina voite kompenseerida leitud
halbe ka p6drdaluse pdéramisega.

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite tdotlemine” Ik 332) esimese ava sisestatud keskpunkti

2 Seejarel liigub kontaktandur sisestatud méotekdrgusele ja maarab
nelja mé6tmistoiminguga esimese ava keskpunkti

3 Seejarel liigub kontaktandur tagasi ohutule kérgusele ja
positsioneerib teise ava sisestatud keskpunkti

4 TNC nihutab kontaktanduri sisestatud mé&tekérgusele ja maarab
nelja mootmistoiminguga teise ava keskpunkti

5 Seejarel nihutab TNC kontaktanduri tagasi ohutule kdrgusele ja
viib labi kindlaksmaaratud pdhipdéramise

Pidada programmeerimisel silmas!

Enne tsiikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
@ telje defineerimiseks tdodriista kutsumine.

TNC lahtestab aktiivse péhipddramise tsikli algusesse.

Aktiivse funktsiooni To6tlustasandi kallutamine puhul pole
kontaktanduri see tstikkel lubatud.

Kui te soovite kompenseerida halvet péordaluse
pdoramise kaudu, siis kasutab TNC automaatselt jargmisi
poordtelgi:

C tooriistatelje Z korral

B tooriistatelje Y korral

A tooriistatelje X korral

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 POHIPOORAMINE kahe ava abil (tsiikkel 401, DIN/ISO

G401)

Tsiikliparameetrid

401

340

1. ava: 1. telje kese Q268 (absoluutne): esimese ava
kese td6tlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

1. ava: 2. telje kese Q269 (absoluutne): esimese ava
kese tdotlustasandi kérvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

2. ava: 1. telje kese Q270 (absoluutne): teise ava kese
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

2. ava: 2. telje kese Q271 (absoluutne): teise ava kese
tootlustasandi kdrvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Modotekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mobtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub méotmine.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kdrgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999
alternatiiv PREDEF

Pohipooramise eelseade Q307 (absoluutne): kui
mdddetav kaldasend peab olema rodbiti mitte
peatelje, vaid suvalise muu sirgega, siis sisestage
tugisirge nurk. TNC maarab siis pShipd6ramise kui
moobdetud vaartuse ja tugisirge nurga erinevuse.
Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @
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Eelseatud number tabelis Q305: sisestage number Néide: NC-laused —
eelseadetabelisse, milles TNC peab maaratud — S
pdhipddramise salvestama. Kui sisestate Q305=0, 5 TCH PROBE 401 2 AVA POOR <
paigutab TNC méératud pohiptdramise kéasitsireziimi Q268=+37 ;1. KESE 1. TELG (0]
ROT-menuusse. Parameeter ei toimi, kui viltust
asendit kompenseeritakse podrdaluse pédramisega Q269=+12 ;1. KESE 2. TELG iy
(Q402=1). Sel juhul ei salvestata viltust asendit nurga Q270=+75 ;2. KESE 1. TELG
vaartusena. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Q271=+20 ;2. KESE 2. TELG
Pohipooramine/joondamine Q402: maarake kindlaks, = =
kas TNC peab seadma valjaselgitatud viltuse asendi Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
pdhipdéramisena vdi joondab podrdaluse pdéramise Q260=+20 ;OHUTU KORGUS
kaudu: = ==
0: pdhipdoéramise seadmine Q307=0  ;EELSEAD. POHIPOOR.
1: pédrdaluse pdéramine Q305=0 ;NR. TABELIS
Kui valite poordaluse p6oramise, siis ei salvesta TNC
valjaselgitatud viltust asendit, ka siis, kui defineerisite Q402=0 ;JOONDAMINE
parameetris Q305 tabelirea Q337=0 ;NULLI SEADMINE

Nulli seadmine pérast joondamist Q337: maarake
kindlaks, kas TNC peab seadma joondatud poordtelje
naidu 0-ks:

0: pdordtelje naitu ei seata parast joondamist
vaartusele 0

1: poordtelje nait seatakse parast joondamist
vaartusele 0

TNC seab naidu = 0 vaid siis, kui defineerisite Q402=1

14.3 POHIPOORAMINE kahe ava abil (tsukkel 401, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 341 @



14.4 POHIPOORAMINE kahe tapi abil (tsiikkel 402, DIN/ISO

G402)

14.4 POHIPOORAMINE kahe tapi
abil (tsiikkel 402, DIN/ISO:
G402)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tstikkel 402 maarab kahe tapi keskpunktid. Seejarel
arvutab TNC nurga téétlustasandi peatelje ja tappide keskpunktide
Uhendussirge vahel. Funktsiooni PGhipddramine abil kompenseerib
TNC arvutatud vaartuse. Alternatiivina voite kompenseerida leitud
hélbe ka pddrdaluse pdéramisega.

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite tdotlemine” Ik 332) esimese tapi programmeeritud
mddtepunkti

2 Seejarel liigub kontaktandur sisestatud méétekorgusele 1 ja maarab
nelja mdotmistoiminguga esimese tapi keskpunkti. 90° vorra
nihutatud mé6étepunktide vahel liigub kontaktandur mé6da
kaarjoont

3 Seejarel liigub kontaktandur tagasi ohutule kdrgusele ja
positsioneerib teise tapi mdotepunkti

4 TNC nihutab kontaktanduri sisestatud méatekorgusele 2 ja maarab
nelja méotmistoiminguga teise tapi keskpunkti

5 Seejarel nihutab TNC kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele ja
viib 1abi kindlaksmaaratud pdhipdéramise

Pidada programmeerimisel silmas!

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
@ telje defineerimiseks todriista kutsumine.

TNC lahtestab aktiivse pdhipdéramise tsukli algusesse.

Aktiivse funktsiooni To6tlustasandi kallutamine puhul pole
kontaktanduri see tstikkel lubatud.

Kui te soovite kompenseerida halvet pddrdaluse
pooramise kaudu, siis kasutab TNC automaatselt jargmisi
poordtelgi:

C todriistatelje Z korral

B tdoriistatelje Y korral

A tooriistatelje X korral

342 Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @

Yi

ol




Tsukliparameetrid

402

==

1. tapp: 1. telje kese (absoluutne): esimese tapi kese
to6tlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

1. tapp: 2. telje kese Q269 (absoluutne): esimese tapi
kese tdodtlustasandi kérvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Tapi 1 1dbimoot Q313: 1. tapi ligikaudne 1abimdét.
Sisestage pigem suurem vaartus. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

1. tapi médtekdrgus kontaktanduri teljel Q261
(absoluutne): mdédtepea keskme koordinaat (=
puutepunkt) kontaktanduri teljel, millel toimub 1. tapi
modtmine. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

2. tapp: 1. telje kese Q270 (absoluutne): teise tapi kese
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

2. tapp: 2. telje kese Q271 (absoluutne): teise tapi kese
téo6tlustasandi korvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Tapi 2 Libimddt Q314: 2. tapi ligikaudne 1abimoot.
Sisestage pigem suurem vaartus. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

2. tapi mdodtekorgus kontaktanduri teljel Q315
(absoluutne): méotepea keskme koordinaat (=
puutepunkt) kontaktanduri teljel, millel toimub 1. tapi
mob6tmine. Sisestusvahemik -99999.9999 kuni
99999.9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mdotepunkti ja
kontaktanduri md6tepea vaheline lisakaugus Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999
alternatiiv PREDEF
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G402)

14.4 POHIPOORAMINE kahe tapi abil (tsiikkel 402, DIN/ISO

Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel liilkuma:

0: mob6tepunktide vahel mddtekdrgusele

1: m&o6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

Pohipooramise eelseade Q307 (absoluutne): kui
mdddetav kaldasend peab olema roobiti mitte
peatelje, vaid suvalise muu sirgega, siis sisestage
tugisirge nurk. TNC maarab siis pohipodramise kui
mdddetud vaartuse ja tugisirge nurga erinevuse.
Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Eelseatud number tabelis Q305: sisestage number
eelseadetabelisse, milles TNC peab maaratud
pbhipdoramise salvestama. Kui sisestate Q305=0,
paigutab TNC maaratud pdhipodramise kasitsireziimi
ROT-menllsse. Parameeter ei toimi, kui viltust
asendit kompenseeritakse péordaluse pédramisega
(Q402=1). Sel juhul ei salvestata viltust asendit nurga
vaartusena. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Pohipooramine/joondamine Q402: maarake kindlaks,
kas TNC peab seadma valjaselgitatud viltuse asendi
pbhipdéramisena voi joondab podrdaluse pédramise
kaudu:

0: pdhip6éramise seadmine

1: poordaluse poéramine

Kui valite pdordaluse pdoramise, siis ei salvesta TNC
valjaselgitatud viltust asendit, ka siis, kui defineerisite
parameetris Q305 tabelirea

Nulli seadmine pérast joondamist Q337: maarake
kindlaks, kas TNC peab seadma joondatud p&ordtelje
naidu 0-ks:

0: pdordtelje naitu ei seata parast joondamist
vaartusele 0

1: poordtelje nait seatakse parast joondamist
vaartusele 0

TNC seab naidu = 0 vaid siis, kui defineerisite Q402=1

Naide: NC-laused
5 TCH PROBE 402 2 TAPI POOR

Q268=-37 ;1. KESE 1. TELG
Q269=+12 ;1. KESE 2. TELG
Q313=60 ;TAPI 1 LABIMOOT
Q261=-5 ;MOOTEKORGUS 1
Q270=+75 ;2. KESE 1. TELG
Q271=+20 ;2. KESE 2. TELG
Q314=60 ;TAPI 2 LABIMOOT
Q315=-5 ;MOOTEKORGUS 2
Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS

Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

Q307=0 ;EELSEAD. POHIPOOR.
Q305=0 ;NR. TABELIS

Q402=0 ;JOONDAMINE

Q337=0 ;NULLI SEADMINE

Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @



14.5 POHIPOORAMISE
kompenseerimine poodrdtelje
abil (tsukkel 403, DIN/ISO:
G403)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tsiikkel 403 tuvastab, mé6tnud kahte punkti, mis
peavad asuma uhel sirgel, tooriku viltuse asendi. Tooriku tuvastatud
viltuse asendi kompenseerib TNC A-, B- voi C-telje pdoramise abil.
Toorik vbib seejuures paikneda pdodrdlaual suvalises asendis.

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite t66tlemine” Ik 332) programmeeritud md&tepunkti 1. TNC
nihutab seejuures kontaktandurit vastupidiselt maaratud
nihkesuunale ohutu kauguse vorra

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud mddtekdrgusele ja teostab
esimese moo6tmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120)

3 Seejarel liigub kontaktandur jargmisse mddtepunkti 2 ja teostab
teise mddtmistoimingu

4 TNC positsioneerib kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele ja
positsioneerib tsiklis defineeritud péordtelge maaratud vaartuse
vlrra. Lisaks saab parast joondamist seada naidu 0-ks

HEIDENHAIN iTNC 530

G403)

Yi

O

bil (tsukkel 403,
DIN/ISO

je a

dtel

imine poor

<V

~

14.5 POHIPOORAMISE kompenseer

h @



14.5 POHIPOORAMISE kompenseer
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Pidada programmeerimisel silmas!
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Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Tsuklit 403 saate kasutada nilid ka aktiivse funktsiooni
"Tootlustasandi kallutamine" korral. Jalgige, et oleks
piisavalt suur ohutu kérgus, et jargneval péordetelje
positsioneerimisel ei tekiks kokkupdrkeid!

TNC ei kontrolli enam méatmispositsioonide ja
tasakaalustustelje maistlikkust. Seetdttu voib tekkida
kompenseeriv liikumine, mis on 180° nihutatud.

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tddriista kutsumine.

Md&dbtepunktide jarjekord mojutab tuvastatavat
kompensatsiooninurka. Jalgige, et mé6étmissuunaga
vertikaalselt asetseva telje md6tepunkti koordinaat 1 oleks
modtepunkti 2 koordinaadist vaiksem.

TNC salvestab maaratud nurga ka parameetrisse Q150.

Et tsiikkel maaraks automaatselt tasakaalustustelje, peab
TNC-sse olema talletatud kinemaatika kirjeldus.

Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @



Tsukliparameetrid

403

=B

1. telje 1. méotepunkt Q263 (absoluutne): esimese
mdd&tepunkti koordinaat tootlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 1. mddtepunkt Q264 (absoluutne): esimese
mdd&tepunkti koordinaat téotlustasandi kérvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

1. telje 2. méotepunkt Q265 (absoluutne): teise
mdd&tepunkti koordinaat tootlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 2. mdotepunkt Q266 (absoluutne): teise
mdd&tepunkti koordinaat téotlustasandi kérvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Maatetelg Q272: telg, millel toimub mdétmine:
1: peatelg = mbobtetelg

2: korvaltelg = mootetelg

3: kontaktanduri telg = mdotetelg

Liikumissuund 1 Q267: suund, milles kontaktandur
laheneb toorikule:

-1: Lilkkumissuund negatiivne

+1: Liikumissuund positiivne

Mootekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
modtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub mé&tmine.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja
kontaktanduri médtepea vaheline lisakaugus Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF
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DIN/ISO

14.5 POHIPOORAMISE kompenseerimine péérdtelje abil (tsiikkel 403,

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999
alternatiiv PREDEF

Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur to6tluste vahel liilkuma:

0: mdotepunktide vahel mddtekdrgusele

1: mddtepunktide vahel ohutul kérgusel

Kompensatsiooniliikumise telg Q312: maarake
kindlaks, millise po6rdteljega peab TNC mdddetud
viltuse asendi kompenseerima. Soovitus: kasutage
automaatreziimi 0:

0: automaatreziim, TNC arvutab aktiivsete pdordtelje
positsioonide ja kontaktanduri telgede pd&hjal
tasakaalustusliikumiseks telje automaatselt

4: Viltuse asendi kompenseerimine podrdteljega A
5: Viltuse asendi kompenseerimine pddrdteljega B
6: Viltuse asendi kompenseerimine pddrdteljega C

Nulli seadmine pérast joondamist Q337: maarake
kindlaks, kas TNC peab seadma joondatud p&ordtelje
naidu 0-ks:

0: poordtelje naitu ei seata parast joondamist
vaartusele 0

1:p6ordetelje nait seatakse parast joondamist
vaartusele 0

Number tabelis Q305: sisestage
eelseadetabelisse/nullpunktitabelisse number, milles
TNC peab pooérdtelje nullima. Toimib vaid siis, kui on
seatud Q337 = 1. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Maéoteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas arvutatud nurk tuleb kanda
nullpunktitabelisse vdi eelseadetabelisse:

0: arvutatud nurga kirjutamine nullpunkti nihkena
aktiivsesse nullpunktitabelisse. Vérdlussiisteemiks on
aktiivne tooriku koordinaatsiisteem.

1: arvutatud nurga kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussiisteemiks on seadme koordinaatslisteem
(REF-slsteem)

Tuginurk ?(0=peatelg) Q380: nurk, millele TNC peab
mo&odetud sirge joondama. Toimib vaid siis, kui on
valitud péordetelg C (Q312 = 6). Sisestusvahemik -
360.000 kuni 360.000

Naide: NC-laused

5 TCH PROBE 403 POOR UMBER C-TELJE

Q263=+25
Q264=+10
Q265=+40
Q266=+17
Q272=2
Q267=+1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=0
Q337=0
Q305=1
Q303=+1

Q380=+0

;1. PUNKT 1. TELJEL
;1. PUNKT 2. TELJEL
;2. PUNKT 1. TELJEL
;2. PUNKT 2. TELJEL
sMOOTETELG
;LIIKUMISSUUND
sMOOTEKORGUS
;OHUTU KAUGUS
;OHUTU KORGUS

;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

;KOMP. TELG
;NULLI SEADMINE
;NR. TABELIS

sMOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE

;sTUGINURK

Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @



14.6 POHIPOORAMISE SEADMINE
(tsuiikkel 404, DIN/ISO: G404)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tstikliga 404 saab programmi kaigus seada suvalise
pdhipdéramise. Kasutage seda tsuklit eelkdige eelnevalt teostatud
pbhipboéramise lahtestamiseks.

Tsukliparameetrid
apa Pohipooramise eelseade: nurga vaartus, millega tuleb
i pdhipdéramine seada. Sisestusvahemik -360.000
kuni 360.000

Number tabelis Q305: sisestage
eelseadetabelisse/nullpunktitabelisse number, milles
TNC peab salvestama defineeritud pdhipéoramise.
Sisestusvahemik 0 kuni 2999

HEIDENHAIN iTNC 530

Naide: NC-laused

5 TCH PROBE 404 POHIPOORAMINE
Q307=+0 ;EELSEAD. POHIPOOR.

Q305=1

;NR. TABELIS
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14.7 Tooriku viltuse asendi kompenseerimine C-telje abil (tsukkel 405,

14.7 Tooriku viltuse asendi
kompenseerimine C-telje abil
(tstiikkel 405, DIN/ISO: G405)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tstikliga 405 saab maarata

nurga nihke aktiivse koordinaatstisteemi positiivse Y-telje ja ava
keskjoone vahel voi

nurga nihke ava keskpunkti nimiasendi ja tegeliku asendi vahel

Kindlaksmaaratud nurga nihke kompenseerib TNC C-telje
pdoéramisega. Toorik vbib seejuures olla pédrdalusele suvaliselt
kinnitatud, kuid ava Y-koordinaat peab olema positiivne. Kui mdota
ava nurga nihet kontaktanduri teljega Y (ava horisontaalne asend),
vBib osutuda vajalikuks tstkli mitmekordne Iabiviimine, kuna
mobdtemeetod pdhjustab ebatdpsuse umbes 1% viltusest asendist.

x \

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tstiklite t66tlemine” Ik 332) mootepunkti 1. TNC arvutab
mddtepunktid tsikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud mdotekdrgusele ja teostab
esimese mootmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120). TNC
maarab mddtmissuuna automaatselt séltuvalt programmeeritud
ldhtenurgast

3 Seejarel liigub kontaktandur ringjoont mé6da, kas modtekérgusel
vOi ohutul kdrgusel, jargmisse mddtepunkti 2 ja teostab seal teise
modtmistoimingu

4 TNC positsioneerib kontaktanduri mddtepunkti = ja seejarel
md&o&tepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
mdo&tmistoimingu ja positsioneerib kontaktanduri maaratud ava
keskmesse

5 Seejarel positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule
kdrgusele ja joondab tooriku pdérdaluse pddramise abil. Seejuures
pdorab TNC poordalust nii, et ava kese parast kompenseerimist —
nii vertikaalse kui horisontaalse kontaktanduri telje korral — asub
positiivse Y-telje suunas voi ava keskme nimiasendis. M66detud
nurga nihe on lisaks saadaval parameetris Q150
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Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Kontaktanduri ja tooriku kokkupdrke valtimiseks sisestage
pigem vadiksem tasku (ava) nimilabimoat.

Kui tasku mdddud ja ohutu kaugus ei vdimalda
eelpositsioneerimist médtepunktide ldhedusse, méddab
TNC alati [&htuvalt tasku keskmest. Kontaktandur ei liigu
siis nelja médtepunkti vahel ohutule kérgusele.

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tdodriista kutsumine.

Mida vaiksema nurga sammu programmeerite, seda
ebatdpsemalt arvutab TNC ringjoone keskpunkti. Vahim
sisestusvaartus: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530

: G405)

bil (tsukkel 405,
DIN/ISO
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Tsiikliparameetrid

1. telje kese Q321 (absoluutne): ava kese
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999 Yi

2. telje kese Q322 (absoluutne): ava kese
tootlustasandi kdrvalteljel. Kui programmeerite Q322
=0, siis joondab TNC ava keskpunkti positiivsele Y-
teljele, kui programmeerite Q322 ei vordu 0, siis
joondab TNC ava keskpunkti nimiasendisse (nurk, Q322
mis saadakse ava keskmest). Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

Nimilidbimé6t Q262: Gmartasku (ava) ligikaudne
labimddt. Sisestage pigem vaiksem vaartus.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Lihtenurk Q325 (absoluutne): nurk tdétlustasandi
peatelje ja esimese mdotepunkti vahel.
Sisestusvahemik -360.000 kuni 360.000

Nurgasamm Q247 (inkrementaalne): nurk kahe
mo&otepunkti vahel, nurga sammu margi maarab
pdorde suund (- = paripaeva), millega kontaktandur
ligub jargmisse m&6tepunkti. Kaarte mddtmiseks
programmeerige nurga samm vaiksemana kui 90°.
Sisestusvahemik -120.000 kuni 120.000

2
S
a

G405)
S

DIN/ISO

Q262

ol

Q321

14.7 Tooriku viltuse asendi kompenseerimine C-telje abil (tsukkel 405,

352 Kontaktanduri tsiiklid: Tooriku viltuse asendi automaatne maaramine @



Modtekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mddtepea keskme koordinaat (= puutepunkt) Z A
kontaktanduri teljel, millel toimub m&é&tmine.

Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja
kontaktanduri md6tepea vaheline lisakaugus Q320

toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0 :
kuni 99999,9999 alternatiiv PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget

kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel. 4@

G405)

— 3

Q260

Q261

DIN/ISO

bil (tsukkel 405,

Y

Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

- MP6140
alternatiiv PREDEF

T
Q320

je a

Liikumine ohutule kdorgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t6otluste vahel liikkuma:

0: mdotepunktide vahel modtekdrgusele

1: mddtepunktide vahel ohutul kérgusel Niide: NC-laused
Alternatiiv PREDEF

C-tel

. 5 TCH PROBE 405 POOR. UMBER C-TELJE
Nulli seadmine pérast joondamist Q337: maarake, kas

TNC peab seadma C-telje naidu vaartusele 0 voi Q321=+50 ;1. TELJE KESE
kirjutama nurga nihke nullpunktitabeli veergu C: —150 -

0: C-telje naidu seadmine vaartusele 0 Q322=+50 52. TEL'{E KE~S]?
>0:M&6detud nurga nihke kirjutamine dige méargiga Q262=10 ;NIMILABIMOOT
nullpunktitabelisse. Reanumber = Q337 vaartus. Kui —10 LA

C-nihe on juba kantud nullpunktitabelisse, siis liidab Q325=+0 ;LAHTENURK
TNC mdoédetud nurga nihke 6ige mérgiga Q247=90 ;NURGASAMM

Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS

Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

Q337=0 ;NULLI SEADMINE

imine

14.7 Tooriku viltuse asendi kompenseer
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1. ava keskpunkt: X-koordinaat
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1. ava keskpunkt: Y-koordinaat
2. ava keskpunkt: X-koordinaat

2. ava keskpunkt: Y-koordinaat

Koordinaat kontaktanduri teljel, millel toimub médtmine

Kdrgus, millel kontaktanduri telg saab liikuda ilma kokkuporketa
Tugisirgete nurk

Viltuse asendi kompenseerimine pddrdaluse pédramisega
Peale joondamist naidu nullimine

Tobtlusprogrammi kutsumine

14.7 Tooriku viltuse a

w
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Kontaktanduri tsuklid:
Tugipunktide
automaatne maaramine
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15.1 Alused

15.1 Alused

Ulevaade
TNC-l on kaksteist tsiklit, millega saab tugipunkte automaatselt
maarata ja jargneval viisil toddelda:

Maaratud vaartuste vahetu kuvatud vaartusteks seadmine

Maaratud vaartuste kirjutamine eelseadetabelisse
Maaratud vaartuste kirjutamine nullpunktitabelisse

.. Funktsioo- ..
Tsiikkel niklahv Lehekiilg
408 TUGIPUNKT SOONE KESKEL w Lk 359
Soone laiuse md6tmine seest, soone Yot
keskpunkti seadmine tugipunktiks
409 TUGIPUNKT HARJA KESKEL C Lk 363
Harja laiuse md6tmine véljast, harja 24
keskpunkti seadmine tugipunktiks
410 TUGIPUNKT NELINURGA SEES a1 Lk 366
Nelinurga pikkuse ja laiuse m&dtmine
seest, nelinurga keskme seadmine
tugipunktiks
411 TUGIPUNKT NELINURGAST an Lk 370
VALJAS Nelinurga pikkuse ja laiuse
modtmine valjast, nelinurga keskme
seadmine tugipunktiks
412 TUGIPUNKT RINGI SEES Nelja a1z Lk 374
suvalise ringjoonepunkti mé6tmine
seest, ringjoone keskme seadmine
tugipunktiks
413 TUGIPUNKT RINGIST VALJAS Lk 378
Nelja suvalise ringjoonepunkti mddtmine
valjast, ringjoone keskme seadmine
tugipunktiks
414 TUGIPUNKT NURGAST VALJAS a1a Lk 382
Kahe sirge mé6tmine valjast, sirgete
I6ikepunkti seadmine tugipunktiks
415 TUGIPUNKT NURGA SEES Kahe  |as Lk 387
sirge moo6tmine seest, sirgete 16ikepunkti
seadmine tugipunktiks
416 TUGIPUNKT AVADERINGI a1s Lk 391

KESKEL (2. funktsiooniklahvide tasand).
Kolme suvalise ava méatmine

avaderingi joonel, avaderingi keskme
seadmine tugipunktiks
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Tsiikkel Funktsioo- | opekiilg 3
niklahv s

417 TUGIPUNKT KA-TELJEL (2. a17 Lk 395 =

funktsiooniklahvide tasand) Suvalise L Z

asendi mddtmine kontaktanduri teljel ja

seadmine tugipunktiks -

418 TUGIPUNKT 4 AVA ABIL (2. e Lk 397 ‘II_)

funktsiooniklahvide tasand) Risti

paiknevate avade md6tmine kahekaupa,

Uhendussirgete 16ikepunkti seadmine

tugipunktiks

419 TUGIPUNKT UHEL TELJEL (2. a1 Lk 401

funktsiooniklahvide tasand). Suvalise a8

asendi mddtmine valitud teljel ja
seadmine tugipunktiks

Koikide tugipunkti seadmiseks kasutatavate
kontaktanduri tsiiklite tihisosa

Kontaktanduri tsikleid 408 kuni 419 voib teostada ka
@ aktiivse podramise (pdhipddramine voi tsiikkel 10) korral.

Tugipunkt ja kontaktanduri telg

TNC seab tugipunkti tdétlustasandil séltuvalt kontaktanduri teljest, mis
on defineeritud médteprogrammis::

Aktiivne kontaktanduri telg Tugipunkti seadmine
Zvoi W XjaY
Y voi V ZjaX
X voi U YjaZ
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15.1 Alused

Arvutatud tugipunkti salvestamine

Kdikide tugipunkti seadmise tsuklite korral saab sisestusparameetrite
Q303 ja Q305 abil maarata, kuidas peab TNC arvutatud tugipunkti
salvestama:

Q305 = 0, Q303 = suvaline vaartus:

TNC seab arvutatud tugipunkti naidikule. Uus tugipunkt on kohe
aktiivne. Samaaegselt salvestab TNC naidu seadmisel tugipunkti ka
eelseadete tabeli ritta 0

Q305 ei vérdu 0, Q303 = -1

@ See kombinatsioon voib tekkida vaid siis, kui

lugeda tsuklites 410 kuni 418 sisse versioonis TNC 4xx
loodud programme

lugeda tstiklites 410 kuni 418 sisse mones iTNC 530
varasemas versioonis loodud programme

tstikli defineerimisel on kogemata defineeritud
mddtevaartuse Gleandmine parameetri Q303 kaudu

Nendel juhtudel annab TNC veateate, kuna kogu
protseduur seoses REF-pdhiste nullpunktitabelitega on
muutunud ning tuleb maarata defineeritud moodtevaartuse
Uleandmine parameetri Q303 kaudu.

Q305 ei vordu 0, Q303 =0

TNC kirjutab arvutatud tugipunkti aktiivsesse nullpunktitabelisse.
Vérdlussusteemiks on aktiivne tooriku koordinaatsisteem.
Parameetri Q305 vaartus maarab nullpunkti numbri. Aktiveerige
nullpunkt NC-programmis tsiikli 7 abil

Q305 ei vordu 0, Q303 =1

TNC kirjutab arvutatud tugipunkti eelseadetabelisse.
Vordlussusteemiks on seadme koordinaatstisteem (REF-
koordinaadid). Parameetri Q305 vaartus maarab eelseatud numbri.
Aktiveerige eelseade NC-programmis tsiikli 247 abil

Mootetulemused Q-parameetrites

Vastava mdotmistsikli méotetulemused kannab TNC
Uldkasutatavatesse Q-parameetritesse Q150 kuni Q160. Neid
parameetreid voite kasutada oma programmis. Arvestage
tulemusparameetrite tabeliga, mis esitatakse koos iga tsikli
kirjeldusega.
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15.2 TUGIPUNKT SOONE KESKEL

(tstikkel 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3 funktsioon)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tsiikkel 408 maarab soone keskpunkti ja seab selle
keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt vdib TNC kirjutada keskpunkti ka
nullpunkti- voi eelseadetabelisse.

1

TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite td6tlemine” Ik 332) modtepunkti 1. TNC arvutab
mo&o&tepunktid tsikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st

Seejarel liigub kontaktandur maaratud mdotekdrgusele ja teostab
esimese mdo6tmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120)

Seejarel liigub kontaktandur kas teljega paralleelselt
mootekdrgusel voi lineaarselt ohutul kdrgusel jargmisse
mddtepunkti 2 ja teostab seal teise md6tmistoimingu

Lopuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele
ja tootleb maaratud tugipunkti soltuvalt tstikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab tegelikud vaartused seejarel esitatud Q-parameetrites

Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi mé6tmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel

Parameetri number Tahendus

G408, FCL 3
funktsioon)

YA

'V

Q166 Mo&6detud soonelaiuse tegelik vaartus

Q157 Kesktelje asendi tegelik vaartus

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Kontaktanduri ja tooriku kokkuporke valtimiseks sisestage
soone laius pigem vdiksemana.

Kui soone laius ja ohutu kaugus ei vdimalda
eelpositsioneerimist mddtepunktide Idhedusse, mdddab
TNC alati soone keskmest lahtuvalt. Kontaktandur ei liigu
siis kahe modtepunkti vahel ohutule kdrgusele.

G408, FCL 3
funktsioon)
®&

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tddriista kutsumine.

Tsukliparameetrid

= 1. telje kese Q321 (absoluutne): soone kese
%z 2 tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik MP6140

-99999.9999 kuni 99999.9999 Y A

2. telje kese Q322 (absoluutne): soone kese
tootlustasandi korvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

+
Q320

Soone laius Q311 (inkrementaalne): soone laius s6ltub K ©

tootlustasandi asendist. Sisestusvahemik 0 kuni Q322 \
99999.9999

Maodotetelg (1=1. telg/2=2. telg) Q272: telg, millel toimub
moo6tmine: R\
1: peatelg = mootetelg

2: kdrvaltelg = mootetelg

Q311

Q321
Mootekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
moobtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub m&&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mdotepunkti ja Z A
kontaktanduri m&6tepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kdrgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999, Q261
alternatiivne PREDEF

Q260

—

>\

15.2 TUGIPUNKT SOONE KESKEL (tstikkel 408, DIN/ISO
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Liikumine ohutule kérgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel likuma:

0: mdotepunktide vahel mddtekdrgusel

1: m&6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

Number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama soone keskme koordinaadid. Kui
sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii,
et uus tugipunkt asub soone keskel. Sisestusvahemik
0 kuni 2999

Uus tugipunkt Q405 (absoluutne): koordinaat
mobteateljel, millele TNC peab seadma maaratud
soone keskme. P&hiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Maodteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse vdi eelseadetabelisse:

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vordlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatsusteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vérdlussiusteemiks on seadme koordinaatsiisteem
(REF-sisteem)

G408, FCL 3
funktsioon)

15.2 TUGIPUNKT SOONE KESKEL (tstikkel 408, DIN/ISO
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KA-telje mddtmine Q381: maarake, kas TNC peab Néide: NC-laused
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele:

0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 408 TUGIPUNKT SOONE

KESKMES

G408, FCL 3

15.2 TUGIPUNKT SOONE KESKEL (tstikkel 408, DIN/ISO

funktsioon)

1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele

Mo6tmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne):
md&o&tepunkti koordinaat tdotlustasandi peateljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Modtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne):
mo&otepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel,
kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Mootmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne):
md&d&tepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne):
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Q321=+50 ;1. TELJE KESE
Q322=+50 ;2. TELJE KESE
Q311=25 ;SOONE LAIUS
Q272=1 ;MOOTETELG
Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS

Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

Q305=10 ;NR TABELIS
Q405=+0 ;TUGIPUNKT

Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE

Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL
Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE
Q383=+50 ;2. KO. KA-TELJELE
Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
Q333=+1 ;TUGIPUNKT
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15.3 TUGIPUNKT HARJA KESKEL
(tstikkel 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3-funktsioon)

Tsuklikaik

funktsioon)

Kontaktanduri tstikkel 409 maarab harja keskpunkti ja seab selle
keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt vdib TNC kirjutada keskpunkti ka
nullpunkti- voi eelseadetabelisse. Y A

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite td6tlemine” Ik 332) modtepunkti 1. TNC arvutab

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud moodtekdrgusele ja teostab

mo&o&tepunktid tsikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st
esimese mdo6tmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120) (

3 Seejarel liigub kontaktandur ohutul kérgusel jargmisse
mo&o&tepunkti 2 ja teostab seal teise médtmistoimingu

4 Ldpuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele N
ja todtleb maaratud tugipunkti séltuvalt tstikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab tegelikud vaartused seejarel esitatud Q-parameetrites

'V

G409, FCL 3-

5 Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi médtmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel

Parameetri number Tahendus
Q166 Mbddetud harjalaiuse tegelik vaartus
Q157 Kesktelje asendi tegelik vaartus

Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Kontaktanduri ja tooriku kokkupdrke valtimiseks sisestage
harja laius pigem suuremana.

Enne tsikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tdodriista kutsumine.
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Tsiikliparameetrid

1. telje kese Q321 (absoluutne): harja kese
t66tlustasandi peateljel. Sisestusvahemik MP6140
-99999.9999 kuni 99999.9999 YA

2. telje kese Q322 (absoluutne): harja kese
tootlustasandi kdrvalteljel. Sisestusvahemik @
-99999.9999 kuni 99999.9999

Harja laius Q311 (inkrementaalne): harja laius soéltub
tootlustasandi asendist. Sisestusvahemik 0 kuni Q322 \
99999.9999

Maoatetelg (1=1. telg/2=2. telg) Q272: telg, millel toimub
mdo6tmine: R\
1: peatelg = mootetelg

2: kdrvaltelg = mootetelg

X

+
Q320

funktsioon)

G409, FCL 3-

Q311

ol |

Q321
Modtekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mootepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub md&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja zA
kontaktanduri m&o6tepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat Q260
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel. Q261
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Number tabelis Q305: sisestage number 4@

— 3

x \

nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama harja keskme koordinaadid. Kui
sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii,
et uus tugipunkt asub soone keskel. Sisestusvahemik
0 kuni 2999

Uus tugipunkt Q405 (absoluutne): koordinaat
modteateljel, millele TNC peab seadma maaratud
harja keskme. Pdhiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

15.3 TUGIPUNKT HARJA KESKEL (tsiikkel 409, DIN/ISO
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Modteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake Néide: NC-laused C"I) —_
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda S
nullpunktitabelisse voi eelseadetabelisse: 5 TCH PROBE 409 TUGIPUNKT ASTME | o
0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse KESKMES .=
nullpunktitabelisse. Vordlussiisteemiks on aktiivne Q321=+50 ;1. TELJE KESE LL ﬂ
tooriku koordinaatsiisteem. -~ \¢
1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse. Q322=+50 ;2. TELJE KESE g c
Vérdlussusteemiks on seadme koordinaatsiisteem = ; =
(REF-siisteem) Q311=25 ,AS~T}\’[E LAIUS < &
Q272=1 ;MOOTETELG O

KA-telje mddotmine Q381: maarake, kas TNC peab

seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele: Q261=-5 ;MOOTEKORGUS

0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele Q320=0 ;OHUTU KAUGUS

1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele -
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS

Méotmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne):

mdd&tepunkti koordinaat tddtlustasandi peateljel, kuhu Q305=10 ;NR TABELIS

tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q405=+0 ;TUGIPUNKT

Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik — —

-99999,9999 kuni 99999,9999 Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE

ULEKANDMINE

Médtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne): o~

modtepunkti koordinaat tootlustasandi korvalteljel, Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL

kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE

Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik

-99999,9999 kuni 99999,9999 R

Modtmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne): Q384 S TR O KASTELTELE

mo&dtepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu Q333=+1 ;TUGIPUNKT

tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne):
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

15.3 TUGIPUNKT HARJA KESKEL (tsiikkel 409, DIN/ISO
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15.4 TUGIPUNKT NELINURGA SEES
(tsukkel 410, DIN/ISO: G410)

G410)

Tsuiklikaik

Kontaktanduri tstikkel 410 maarab nelinurktasku keskpunkti ja seab
selle keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt voib TNC kirjutada
keskpunkti ka nullpunkti- vdi eelseadetabelisse. Y A

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsliklite to6tlemine” Ik 332) médtepunkti 1. TNC arvutab g

mddtepunktid tsiikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud mdotekdrgusele ja teostab
esimese mdotmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120)

3 Seejarel liigub kontaktandur kas teljega paralleelselt
md&o&tekdrgusel voi lineaarselt ohutul kdrgusel jargmisse

mdotepunkti 2 ja teostab seal teise mé6tmistoimingu R\
4 TNC positsioneerib kontaktanduri mddtepunkti = ja seejarel A@P
mddtepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
modtmistoimingu
5 Seejarel positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule
kodrgusele ja tootleb maaratud tugipunkti séltuvalt
tstikliparameetritest Q303 ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” [k 358)

Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi médtmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel ja salvestab tegelikud vaartused
jargmistes Q-parameetrites

ol

Parameetri number Tahendus

Q151 Peatelje keskme tegelik vaartus

Q152 Korvaltelje keskme tegelik vaartus
Q154 Peatelje kiilje pikkuse tegelik vaartus
Q155 Kdrvaltelje kilje pikkuse tegelik vaartus

Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Kontaktanduri ja tooriku kokkupdrke valtimiseks sisestage

pigem vadiksem tasku 1. ja 2. kuljepikkus.

15.4 TUGIPUNKT NELINURGA SEES (tsukkel 410, DIN/ISO

Kui tasku mé6dud ja ohutu kaugus ei véimalda
eelpositsioneerimist mddtepunktide lahedusse, mdéddab
TNC alati Iahtuvalt tasku keskmest. Kontaktandur ei liigu
siis nelja mdotepunkti vahel ohutule kérgusele.

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks todriista kutsumine.
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Tsukliparameetrid

410

1. telje kese Q321 (absoluutne): tasku kese
to6tlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje kese Q322 (absoluutne): tasku kese
to6tlustasandi kdrvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

1. kiilje pikkus Q323 (inkrementaalne): tasku pikkus,
paralleelne té6tlustasandi peateljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

2. kiilje pikkus Q324 (inkrementaalne): tasku pikkus,
paralleelne té6tlustasandi kérvalteljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Maédtekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mddbtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub mé&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mdotepunkti ja
kontaktanduri md6tepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternativne PREDEF
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15.4 TUGIPUNKT NELINURGA SEES (tsukkel 410, DIN/ISO
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Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel liilkuma:

0: mobtepunktide vahel mddtekorgusel

1: m&o6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama tasku keskme koordinaadid. Kui
sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii,
et uus tugipunkt asub tasku keskel. Sisestusvahemik
0 kuni 2999

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud tasku
keskme. Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt korvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat kérvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud tasku keskme. Pbhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Mbodoteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse vdi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” lk 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vérdlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatstisteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussisteemiks on seadme koordinaatsusteem
(REF-slisteem)

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



KA-telje mdétmine Q381: maarake, kas TNC peab Naide: NC-laused P
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele: —
0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 410 TUGIPUNKT NELINURGA ;
1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele SEES (L)
Méodtmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne): Q321=+50 ;1. TELJE KESE ..
mdd&tepunkti koordinaat td6tlustasandi peateljel, kuhu Q322=+50 ;2. TELJE KESE
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. _,
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q323=60 ;1. KULJEPIKKUS
Maédtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne): Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
modtepunkti koordinaat todtlustasandi korvalteljel,
kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q260=+20 ;OHUTU KORGUS
-99999,9999 kuni 99999,9999
Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
Moodtmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne): KORGUSELE
mdd&tepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q305=10 ;NR TABELIS
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q331=+0 ;TUGIPUNKT

-99999,9999 kuni 99999,9999

Q332=+0 ;TUGIPUNKT
Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne): = [ —
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab Q303=+1 ’MOOTEVAARTUSE
seadma tugipunkti. Péhiseadistus = 0. ULEKANDMINE
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999 Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL

Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE
Q383=+50 ;2. KO. KA-TELJELE
Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
Q333=+1 ;TUGIPUNKT

15.4 TUGIPUNKT NELINURGA SEES (tsuikkel 410, DIN/ISO
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15.5 TUGIPUNKT NELINURGAST
VALJAS (tsiikkel 411, DIN/ISO:
G411)

G411)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tstikkel 411 maarab nelinurktapi keskpunkti ja seab
selle keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt voib TNC kirjutada
keskpunkti ka nullpunkti- vdi eelseadetabelisse. Y A

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri

tsuklite tootlemine” Ik 332) mdotepunkti 1. TNC arvutab

md&o&tepunktid tsikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud mootekorgusele ja teostab @|:> <:@
esimese md&tmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120)

3 Seejarel liigub kontaktandur kas teljega paralleelselt
md&o&tekdrgusel voi lineaarselt ohutul kdrgusel jargmisse
mddtepunkti 2 ja teostab seal teise méStmistoimingu 4@

4 TNC positsioneerib kontaktanduri md6tepunkti = ja seejarel
mddtepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
md&o&tmistoimingu

5 Seejarel positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule
kdrgusele ja to6tleb maaratud tugipunkti séltuvalt
tstikliparameetritest Q303 ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” |k 358)

Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi mdotmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel ja salvestab tegelikud vaartused
jargmistes Q-parameetrites

<V

Parameetri number Téhendus

Q151 Peatelje keskme tegelik vaartus

Q152 Korvaltelje keskme tegelik vaartus
Q154 Peatelje kiilje pikkuse tegelik vaartus
Q155 Kdrvaltelje kulje pikkuse tegelik vaartus

15.5 TUGIPUNKT NELINURGAST VALJAS (tsiikkel 411, DIN/ISO
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Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Kontaktanduri ja tooriku kokkupdrke valtimiseks sisestage
pigem suurem tapi 1. ja 2. kilje pikkus.

Enne tsikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tdoriista kutsumine.

Tsukliparameetrid
a11 1. telje kese Q321 (absoluutne): tapi kese
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik

-99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje kese Q322 (absoluutne): tapi kese
tootlustasandi korvalteljel. Sisestusvahemik
-99999.9999 kuni 99999.9999

1. kiilje pikkus Q323 (inkrementaalne): tapi pikkus,
paralleelne té6tlustasandi peateljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

2. kiilje pikkus Q324 (inkrementaalne): tapi pikkus,
paralleelne tédtlustasandi kdrvalteljega.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Mootekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mobtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub méotmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): m&dtepunkti ja
kontaktanduri modtepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu korgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF
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Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel liilkuma:

0: mobtepunktide vahel mddtekorgusel

1: m&o6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama tapi keskme koordinaadid. Kui
sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii,
et uus tugipunkt asub tapi keskel. Sisestusvahemik 0
kuni 2999

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud tapi
keskme. Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt korvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat kérvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud tapi keskme. PShiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Mbodoteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse vdi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” lk 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vérdlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatstisteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussisteemiks on seadme koordinaatsusteem
(REF-slisteem)

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



KA-telje mdétmine Q381: maarake, kas TNC peab Naide: NC-laused —_
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele: :
0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 411 TUGIPUNKT <t
1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele NELINURGAST VALJAS 0
Maotmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne): Q321=+50 ;1. TELJE KESE .
mdd&tepunkti koordinaat td6tlustasandi peateljel, kuhu Q322=+50 ;2. TELJE KESE
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. _,
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q323=60 ;1. KULJEPIKKUS
Maédtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne): Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
mdd&tepunkti koordinaat tdotlustasandi kérvalteljel,
kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q260=+20 ;OHUTU KORGUS
-99999,9999 kuni 99999,9999
Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
Moodtmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne): KORGUSELE
mdd&tepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q305=0 ;NR TABELIS
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q331=+0 ;TUGIPUNKT

-99999,9999 kuni 99999,9999

Q332=+0 ;TUGIPUNKT
Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne): = [ —
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab Q303=+1 ’MOOTEVAARTUSE
seadma tugipunkti. Péhiseadistus = 0. ULEKANDMINE
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999 Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL

Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE
Q383=+50 ;2. KO. KA-TELJELE
Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
Q333=+1 ;TUGIPUNKT

15.5 TUGIPUNKT NELINURGAST VALJAS (tsukkel 411, DIN/ISO
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15.6 TUGIPUNKT RINGI SEES
(tsukkel 412, DIN/ISO: G412)

Tsuiklikaik

G412)

Kontaktanduri tstikkel 412 maarab imartasku (ava) keskpunkti ja seab
selle keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt véib TNC kirjutada
keskpunkti ka nullpunkti- vdi eelseadetabelisse. Y A

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tstklite t66tlemine” Ik 332) mootepunkti 1. TNC arvutab
mddtepunktid tsiikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud mdotekdrgusele ja teostab
esimese mootmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120). TNC
maarab mddtmis-suuna automaatselt séltuvalt programmeeritud
algusnurgast

3 Seejarel liigub kontaktandur ringjoont mé6da, kas modtekérgusel
vOi ohutul kdrgusel, jargmisse mddtepunkti 2 ja teostab seal teise
md&o&tmistoimingu

4 TNC positsioneerib kontaktanduri mddtepunkti 3 ja seejarel
md&b&tepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
mddtmistoimingu

5 Lodpuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kdrgusele
ja tootleb maaratud tugipunkti soltuvalt tsiikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab tegelikud vaartused seejarel esitatud Q-parameetrites

6 Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi médtmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel

'V

Parameetri number Tahendus

Q151 Peatelje keskme tegelik vaartus
Q152 Korvaltelje keskme tegelik vaartus
Q153 Labimd6du tegelik vaartus

15.6 TUGIPUNKT RINGI SEES (tsukkel 412, DIN/ISO
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Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Kontaktanduri ja tooriku kokkupdrke valtimiseks sisestage
pigem vadiksem tasku (ava) nimilabimoat.

Kui tasku mdddud ja ohutu kaugus ei vdimalda
eelpositsioneerimist médtepunktide ldhedusse, méddab
TNC alati [&htuvalt tasku keskmest. Kontaktandur ei liigu
siis nelja médtepunkti vahel ohutule kérgusele.

Mida vaiksema nurga sammu Q247 programmeerite, seda
ebatapsemalt arvutab TNC tugipunkti. Vaikseim
sisestusvaartus: 5°.

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tdodriista kutsumine.

Tsukliparameetrid

412

G412)

1. telje kese Q321 (absoluutne): tasku kese
tootlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999 Y

2. telje kese Q322 (absoluutne): tasku kese

too6tlustasandi kdrvalteljel. Kui programmeerida Q322
= 0, siis joondab TNC ava keskpunkti positiivsele Y-
teljele, kui programmeerida Q322 ei vordu 0, siis

joondab TNC ava keskpunkti nimiasendisse. Q322
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Nimildbimé6t Q262: Umartasku (ava) ligikaudne

Q262

l1abimdot. Sisestage pigem vaiksem vaartus.

Sisestusvahemik 0 kuni 99999.9999

Lihtenurk Q325 (absoluutne): nurk té6tlustasandi
peatelje ja esimese mdotepunkti vahel.
Sisestusvahemik -360,0000 kuni 360,0000

Q321

<Y

Nurgasamm Q247 (inkrementaalne): nurk kahe
mobtepunkti vahel, nurga sammu margi maarab
pdodrde suund (- = paripaeva), millega kontaktandur
liigub jargmisse mdotepunkti. Kaarte mddtmiseks
programmeerige nurga samm vaiksemana kui 90°.
Sisestusvahemik -120,0000 kuni 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modtekdrgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
moodtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub m&é&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja
kontaktanduri m&6tepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kdrgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Liikumine ohutule korgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel liikuma:

0: mootepunktide vahel mddtekdrgusele

1: méo6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama tasku keskme koordinaadid. Kui
sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii,
et uus tugipunkt asub tasku keskel. Sisestusvahemik
0 kuni 2999

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud tasku
keskme. Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt kdrvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat korvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud tasku keskme. Pohiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Maooteviirtuse illekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse voi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” lk 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vordlussusteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatstisteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vérdlussiisteemiks on seadme koordinaatsiisteem
(REF-siisteem)

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @
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KA-telje mddtmine Q381: maarake, kas TNC peab N&ide: NC-laused —
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele: N
0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 412 TUGIPUNKT RINGI SEES ;
1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele Q321=+50 ;1. TELJE KESE 0
Maéétmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne): Q322=+50 ;2. TELJE KESE .
mdd&tepunkti koordinaat td6tlustasandi peateljel, kuhu = =

tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q262=75 ;NIMILABIMOOT

Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q325=+0 ;LAHTENURK

-99999,9999 kuni 99999,9999

Modtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne):
mdd&tepunkti koordinaat tdotlustasandi kérvalteljel,

Q247=+60 ;NURGASAMM
Q261=-5 ;MOOTEKORGUS

kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q320=0 ;OHUTU KAUGUS

Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik T =

-99999,9999 kuni 99999,9999 Q260=+20 ;OHUTU KORGUS
Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE

Mootmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne):

mddtepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu KORGUSELE

tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q305=12 ;NR TABELIS
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik = ;

-99999,9999 kuni 99999,9999 e

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne): Q332=+0 sTUGIPUNKT
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0. ULEKANDMINE

Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Modtepunktide arv (4/3) Q423: maarake, kas TNC
peab ava mddtma 4 vdi 3 mddtmistoiminguga:

Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL
Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE

4: 4 mdotepunkti kasutamine (standardseade) Q383=+50 ;2. KO. KA-TELJELE

3: 3 mdotepunkti kasutamine Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
Liikumisviis? Sirge=0/kaar=1 Q365: maarata, millist 333=+1 :TUGIPUNKT

trajektoori mé6da peab t6riist mGGtepunktide vahel Q ——

liikuma, kui Liikumine ohutule kérgusele (Q301=1) on Q423=4 ;MOOTEPUNKTIDE ARV
aktivne: Q365=1 ;LIIKUMISVIIS

0: liikumine t66tluste vahel mééda sirget
1: liikumine td6tluste vahel ringjooneliselt médda
ringiosa labimdotu

15.6 TUGIPUNKT RINGI SEES (tsiikkel 412, DIN/ISO
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15.7 TUGIPUNKT RINGIST VALJAS
(tsukkel 413, DIN/ISO: G413)

Tsuiklikaik

G413)

Kontaktanduri tstikkel 413 maarab Umartapi keskpunkti ja seab selle
keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt vdib TNC kirjutada keskpunkti ka
nullpunkti- vdi eelseadetabelisse.

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tstiklite to6tlemine” Ik 332) mootepunkti 1. TNC arvutab
mddtepunktid tsiikli andmetest ja ohutust kaugusest MP6140-st

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud mdotekdrgusele ja teostab
esimese mootmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120). TNC
maarab mddtmissuuna automaatselt séltuvalt programmeeritud
lahtenurgast

3 Seejarel liigub kontaktandur ringjoont mé6da, kas modtekérgusel
vOi ohutul kdrgusel, jargmisse mddtepunkti 2 ja teostab seal teise
md&o&tmistoimingu

4 TNC positsioneerib kontaktanduri mddtepunkti = ja seejarel
md&b&tepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
mddtmistoimingu

Ldpuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele
ja tootleb maaratud tugipunkti soltuvalt tsiikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab tegelikud vaartused seejarel esitatud Q-parameetrites

6 Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi médtmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel

'V

Parameetri number Tahendus

Q151 Peatelje keskme tegelik vaartus
Q152 Korvaltelje keskme tegelik vaartus
Q153 Labimd6du tegelik vaartus

Pidada programmeerimisel silmas!

Tahelepanu: kokkuporkeoht!
Kontaktanduri ja tooriku kokkupdrke valtimiseks sisestage

pigem suurem tapi nimilabimdaét.

15.7 TUGIPUNKT RINGIST VALJAS (tsiikkel 413, DIN/ISO

Enne tsukli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks todriista kutsumine.

Mida vaiksema nurga sammu Q247 programmeerite, seda
ebatapsemalt arvutab TNC tugipunkti. Vaikseim
sisestusvaartus: 5°.
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Tsukliparameetrid

413

1. telje kese Q321 (absoluutne): tapi kese
to6tlustasandi peateljel. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje kese Q322 (absoluutne): tapi kese
to6tlustasandi kérvalteljel. Kui programmeerida Q322
=0, siis joondab TNC ava keskpunkti positiivsele Y-
teljele, kui programmeerida Q322 ei vordu 0, siis
joondab TNC ava keskpunkti nimiasendisse.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Nimildbiméot Q262: tapi ligikaudne 1&bimdot.
Sisestage pigem suurem vaartus. Sisestusvahemik 0
kuni 99999.9999

Lihtenurk Q325 (absoluutne): nurk té6tlustasandi
peatelje ja esimese mddtepunkti vahel.
Sisestusvahemik -360,0000 kuni 360,0000

Nurgasamm Q247 (inkrementaalne): nurk kahe
mdd&tepunkti vahel, nurga sammu méargi maarab
podrde suund (- = paripaeva), millega kontaktandur
liigub jargmisse mdotepunkti. Kaarte mddtmiseks
programmeerige nurga samm vaiksemana kui 90°.
Sisestusvahemik -120,0000 kuni 120,0000

Maédtekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mddbtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub m&é&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mdotepunkti ja
kontaktanduri mdotepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Liikumine ohutule kdorgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t6otluste vahel liikkuma:

0: mddtepunktide vahel mddtekdrgusele

1: mddtepunktide vahel ohutul kérgusel

Alternatiiv PREDEF

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama tapi keskme koordinaadid. Kui
sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii,
et uus tugipunkt asub tapi keskel. Sisestusvahemik 0
kuni 2999

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud tapi
keskme. Pdhiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999
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Uus tugipunkt kdrvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat kérvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud tapi keskme. PShiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Mbodoteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse voi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” lk 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vérdlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatsiisteem.

1: maératud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussisteemiks on seadme koordinaatsusteem
(REF-slisteem)

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



KA-telje mdétmine Q381: maarake, kas TNC peab Naide: NC-laused a
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele: -—
0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 413 TUGIPUNKT RINGIST <
1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele VALJAS (L)
Méodtmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne): Q321=+50 ;1. TELJE KESE ..
mdd&tepunkti koordinaat td6tlustasandi peateljel, kuhu Q322=+50 ;2. TELJE KESE

tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. . —

Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q262=75 ;NIMILABIMOOT

Maédtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne): Q247=+60 ;NURGASAMM

modtepunkti koordinaat todtlustasandi korvalteljel, — =

kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. Q261=-5 ;MOOTEKORGUS

Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q320=0 ;OHUTU KAUGUS

-99999,9999 kuni 99999,9999

Q384 (absol ) Q260=+20 ;OHUTU KORGUS
Mootmine KA-teljel: koor. 3. telg absoluutne):
mddtepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu Q301S0 ;LI!KUMINE DL
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt. KORGUSELE
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik Q305=15 ;NR TABELIS
-99999,9999 kuni 99999,9999

Q331=+0 ;TUGIPUNKT

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne): = ;
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab Q332=+0 ;TUGIPUNKT

seadma tugipunkti. Algseade = 0 Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE
Maatepunktide arv (4/3) Q423: madrake, kas TNC WILIBES L L
peab tapi mdédtma 4 voi 3 médtmistoiminguga: Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL

4: 4 mdotepunkti kasutamine (standardseade)

3: 3 méotepunkti kasutamine Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE

Liikumisviis? Sirge=0/kaar=1 Q365: méarata, millist SRR 9 10, LG CLIOIL LD
t_r.ajektoori _m('lj.éda peab tooriist [néétepunktide vahel Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
la“Ik(tliJianae,ZkUI Liikumine ohutule kérgusele (Q301=1) on Q333=+1 ;TUGIPUNKT

0: liilkumine too6tluste vahel médda sirget Q423=4 ;MOOTEPUNKTIDE ARV
:i;]giilgl;r;]ilgiiﬁgtﬁlltﬁte vahel ringjooneliselt médda Q365=1 ;LIIKUMISVIIS

15.7 TUGIPUNKT RINGIST VALJAS (tsiikkel 413, DIN/ISO
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15.8 TUGIPUNKT NURGAST VALJAS (tsiikkel 414, DIN/ISO

15.8 TUGIPUNKT NURGAST
VALJAS (tsiikkel 414,
DIN/ISO: G414)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tsiikkel 414 maarab kahe sirge I6ikepunkti ja seab selle
I6ikepunkti tugipunktiks. Valikuliselt véib TNC kirjutada 16ikepunkti ka
nullpunkti- vdi eelseadetabelisse. Y *

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite todtlemine” Ik 332) esimesse mdotepunkti 1 (vt joonist
paremal ulal). TNC nihutab seejuures kontaktandurit vastupidiselt
rakendatud nihkesuunale ohutu kauguse vérra |

2 Seejarel liigub kontaktandur maaratud méotekdrgusele ja teostab

esimese mdotmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120). TNC
maarab m&6tmissuuna automaatselt soltuvalt programmeeritud 3.

modtepunktist

'V

3 Seejarel liigub kontaktandur jargmisse mddtepunkti 2 ja teostab
teise médtmistoimingu

4 TNC positsioneerib kontaktanduri mddtepunkti 3 ja seejarel
modtepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
md&o&tmistoimingu

5 Ldpuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kdrgusele Y M
ja tootleb maaratud tugipunkti soltuvalt tsiikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab seejarel kindlaksmaaratud nurga koordinaadid esitatud
Q-parameetrites

B
6 Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi médtmistoiminguga g g - g g |
tugipunkti kontaktanduri teljel X

=

48

<y

Parameetri number Tahendus Y Y*
Q151 Tegelik vaartus: nurk peateljega ﬁ ﬁ C | |
%0)

Q152 Tegelik vaartus: nurk kérvalteljega <;@‘

382 Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Enne tsikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks tooriista kutsumine.

TNC mdddab esimest sirget alati té6tlustasandi korvaltelje

suunal.

Maarake mootepunktide

ja @ asendi kaudu nurk, kuhu

TNC seab tugipunkii (vt. pilt paremal keskel ja jargnev

"

oe)

i

]

G414)

Y

i

-l

>\

tabel).
Nurk  koordinaat X koordinaat Y
A Punkt 1 suurem punktist Punkt 1 vaiksem punktist
B Punkt 1 vaiksem punktist Punkt 1 vaiksem punktist
C Punkt 1 vaiksem punktist Punkt 1 suurem punktist
D Punkt 1 suurem punktist Punkt 1 suurem punktist

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.8 TUGIPUNKT NURGAST VALJAS (tsiikkel 414, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

414

384

1. telje 1. méotepunkt Q263 (absoluutne): esimese
mo&obtepunkti koordinaat té6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje 1. mddtepunkt Q264 (absoluutne): esimese
mo&otepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

1. telje kaugus Q326 (inkrementaalne): esimese ja
teise mddtepunkti vahekaugus téotlustasandi
peateljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

1. telje 3. méotepunkt Q296 (absoluutne): kolmanda
mo&o&tepunkti koordinaat té6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje 3. mddtepunkt Q297 (absoluutne): kolmanda
mo&btepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje kaugus Q327 (inkrementaalne): kolmanda ja
neljanda mddtepunkti vahekaugus téotlustasandi
korvalteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Modotekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
mobtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub m&é&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mdotepunkti ja
kontaktanduri m&6tepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kdrgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @
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Liikumine ohutule kérgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel likuma:

0: mdotepunktide vahel mddtekdrgusel

1: m&6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

G414)

Pohipooramise teostamine Q304: maarake, kas TNC
peab kompenseerima tooriku viltuse asendi
pdhipdoéramise abil:

0: pShipdoramist ei toimu

1: pShipédramine toimub

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama nurga koordinaadid. Kui sisestate
Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii, et uus
tugipunkt asub nurgas. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud nurga.
Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik -99999,9999
kuni 99999,9999

Uus tugipunkt kérvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat kdrvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud nurga. Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Maodbtevairtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse voi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” Ik 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vordlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatstisteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussiisteemiks on seadme koordinaatsiisteem
(REF-siisteem)

15.8 TUGIPUNKT NURGAST VALJAS (tsiikkel 414, DIN/ISO
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G414)

15.8 TUGIPUNKT NURGAST VALJAS (tsuikkel 414, DIN/ISO

KA-telje m66tmine Q381: maarake, kas TNC peab
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele:

0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele

1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele

Mo6tmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne):
md&o&tepunkti koordinaat tdotlustasandi peateljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Modtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne):
mo&otepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel,
kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Mootmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne):
md&d&tepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne):
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Naide: NC-laused

5 TCH PROBE 414 TUGIPUNKT NURGA SEES
Q263=+37 ;1. PUNKT 1. TELJEL

Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q304=0
Q305=7

Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. PUNKT 2. TELJEL
;1. TELJE KAUGUS
;3. PUNKT 1. TELJEL
;3. PUNKT 2. TELJEL
;2. TELJE KAUGUS
sMOOTEKORGUS
;OHUTU KAUGUS
;OHUTU KORGUS

;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

;sPOHIPOORAMINE
sNR TABELIS
;sTUGIPUNKT
sTUGIPUNKT

sMOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE

sMOOTMINE KA-TELJEL
;1. KO. KA-TELJELE

;2. KO. KA-TELJELE

;3. KO. KA-TELJELE
;sTUGIPUNKT

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



15.9 TUGIPUNKT NURGA SEES

(tsiikkel 415, DIN/ISO: G415)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tsiikkel 415 maarab kahe sirge |16ikepunkti ja seab selle
I16ikepunkti tugipunktiks. Valikuliselt vdib TNC kirjutada I16ikepunkti ka
nullpunkti- voi eelseadetabelisse.

1

TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tstiklite to6tlemine” Ik 332) esimesse mddtepunkti 1 (vt joonist
paremal ulal), mis defineeritakse tsuklis. TNC nihutab seejuures
kontaktandurit vastupidiselt rakendatud nihkesuunale ohutu
kauguse vorra

Seejarel liigub kontaktandur méaaratud méoétekdrgusele ja teostab
esimese mdotmistoimingu anduri ettenihkega (MP6120).
M&6tmissuund tuleneb nurga numbrist

Seejarel liigub kontaktandur jargmisse mé6tepunkti 2 ja teostab
teise mddtmistoimingu

TNC positsioneerib kontaktanduri mdotepunkti = ja seejérel
mddtepunkti 4 ning teostab seal kolmanda ja neljanda
mo&dtmistoimingu

Lopuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele
ja tédtleb maaratud tugipunkti séltuvalt tsukliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab seejarel kindlaksmaaratud nurga koordinaadid esitatud
Q-parameetrites

Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi mé6tmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel

Parameetri number Tahendus

G415)

Yi

ol

Q151 Tegelik vaartus: nurk peateljega

Q152 Tegelik vaartus: nurk korvalteljega

HEIDENHAIN iTNC 530
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G415)

15.9 TUGIPUNKT NURGA SEES (tsuikkel 415, DIN/ISO

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Enne tsiikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks todriista kutsumine.

TNC mdddab esimest sirget alati totlustasandi kdrvaltelje
suunal.

Tsiikliparameetrid

415

388

1. telje 1. méotepunkt Q263 (absoluutne): esimese
mo&obtepunkti koordinaat té6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje 1. mddtepunkt Q264 (absoluutne): esimese
mo&obtepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

1. telje kaugus Q326 (inkrementaalne): esimese ja
teise mddtepunkti vahekaugus téotlustasandi
peateljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

2. telje kaugus Q327 (inkrementaalne): kolmanda ja
neljanda mddtepunkti vahekaugus téotlustasandi
korvalteljel. Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Nurk Q308: nurga number, kuhu TNC peab seadma
tugipunkti. Sisestusvahemik 1 kuni 4

Mootekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
modtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub mé&tmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mdotepunkii ja
kontaktanduri mddtepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternativne PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @

MP6140
Yi

o
Q320
S
Q308=4 Q308=3
~
N
™
o Q308=1 Q308=2
A
i/
Q264 A\
—4 —
@l/ Q326
¢ X
Q263
zA
H Q260
Q261
—
X




Liikumine ohutule kérgusele Q301: maarake, kuidas
peab kontaktandur t66tluste vahel likuma:

0: mdotepunktide vahel mddtekdrgusele

1: m&6tepunktide vahel ohutul kdrgusel

Alternatiiv PREDEF

G415)

Pohipooramise teostamine Q304: maarake, kas TNC
peab kompenseerima tooriku viltuse asendi
pdhipdoéramise abil:

0: pShipdoramist ei toimu

1: pShipédramine toimub

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama nurga koordinaadid. Kui sisestate
Q305=0, seab TNC naidu automaatselt nii, et uus
tugipunkt asub nurgas. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud nurga.
Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik -99999,9999
kuni 99999,9999

Uus tugipunkt kérvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat kdrvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud nurga. Pohiseadistus = 0. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Maodbtevairtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse voi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” Ik 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vordlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatstisteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussiisteemiks on seadme koordinaatsiisteem
(REF-siisteem)

15.9 TUGIPUNKT NURGA SEES (tsuikkel 415, DIN/ISO
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KA-telje mddtmine Q381: maarake, kas TNC peab Néide: NC-laused
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele:

0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 415 TUGIPUNKT NURK

G415)

15.9 TUGIPUNKT NURGA SEES (tsuikkel 415, DIN/ISO

1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele VALJAS

Mo6tmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne):
md&o&tepunkti koordinaat tdotlustasandi peateljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Modtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne):
mo&otepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel,
kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Mootmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne):
md&d&tepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne):
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. TELJEL
Q264=+7 ;1. PUNKT, 2. TELJEL
Q326=50 ;1. TELJE KAUGUS
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. TELJEL
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. TELJEL
Q327=45 ;2. TELJE KAUGUS
Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS

Q301=0 ;LIIKUMINE OHUTULE
KORGUSELE

Q304=0 ;POHIPOORAMINE
Q305=7 ;NR TABELIS
Q331=+0 ;TUGIPUNKT
Q332=+0 ;TUGIPUNKT

Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE

Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL
Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE
Q383=+50 ;2. KO. KA-TELJELE
Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
Q333=+1 ;TUGIPUNKT

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



15.10TUGIPUNKT AVADERINGI

KESKEL (tsiikkel 416,
DIN/ISO: G416)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tstikkel 416 arvutab kolme ava mddtmise abil avaderingi
keskpunkti ja seab selle keskpunkti tugipunktiks. Valikuliselt vdib TNC
kirjutada keskpunkti ka nullpunkti- voi eelseadetabelisse.

1

TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite tdotlemine” Ik 332) esimese ava sisestatud keskpunkti

Seejarel liigub kontaktandur sisestatud moodtekdrgusele ja maarab
nelja mootmistoiminguga esimese ava keskpunkti

Seejarel liigub kontaktandur tagasi ohutule kérgusele ja
positsioneerib teise ava sisestatud keskpunkti

TNC nihutab kontaktanduri sisestatud mootekdrgusele ja maarab
nelja mé6tmistoiminguga teise ava keskpunkti

Seejarel liigub kontaktandur tagasi ohutule kérgusele ja
positsioneerib kolmanda ava sisestatud keskpunkti

TNC nihutab kontaktanduri sisestatud moo6tekdrgusele ja maarab
nelja méotmistoiminguga kolmanda ava keskpunkti

Lépuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kérgusele
ja todtleb maaratud tugipunkti séltuvalt tstikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab tegelikud vaartused seejarel esitatud Q-parameetrites

G416)

Yi

ol

8 Soovi korral maarab TNC seejarel eraldi médtmistoiminguga
tugipunkti kontaktanduri teljel
Parameetri number Tahendus
Q151 Peatelje keskme tegelik vaartus
Q152 Korvaltelje keskme tegelik vaartus
Q153 Avaderingi labimdddu tegelik vaartus

HEIDENHAIN iTNC 530
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G416)

15.10 TUGIPUNKT AVADERINGI KESKEL (tsukkel 416, DIN/ISO

Pidada programmeerimisel silmas!

=)

Enne tsiikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
telje defineerimiseks todriista kutsumine.

Tsiikliparameetrid

392

1. telje kese Q273 (absoluutne): avaderingi kese
(nimivaartus) toétlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

2. telje kese Q274 (absoluutne): avaderingi kese
(nimivaartus) toéétlustasandi kdrvalteljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Nimilibim66t Q262: sisestage avaderingi ligikaudne
l1&bimd6t. Mida vaiksem on ava 1abimodt, seda
tapsem nimilabimdoét tuleb sisestada.
Sisestusvahemik 0 kuni 99999,9999

Nurk, 1. ava Q291 (absoluutne): esimese ava

keskpunkti nurk polaarkoordinaatides to6tlustasandil.

Sisestusvahemik -360.0000 kuni 360.0000

Nurk, 2. ava Q292 (absoluutne): teise ava keskpunkti
nurk polaarkoordinaatides to6tlustasandil.
Sisestusvahemik -360.0000 kuni 360.0000

Nurk, 3. ava Q293 (absoluutne): kolmanda ava

keskpunkti nurk polaarkoordinaatides to6tlustasandil.

Sisestusvahemik -360.0000 kuni 360.0000

Modotekorgus kontaktanduri teljel Q261 (absoluutne):
modtepea keskme koordinaat (= puutepunkt)
kontaktanduri teljel, millel toimub méotmine.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kdrgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @

Q292

Q274

Q291

XV




Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama avaderingi keskme koordinaadid.
Kui sisestate Q305=0, seab TNC naidu automaatselt
nii, et uus tugipunkt asub avaderingi keskel.
Sisestusvahemik 0 kuni 2999

G416)

Uus tugipunkt peateljel Q331 (absoluutne): koordinaat
peateljel, millele TNC peab seadma maaratud
avaderingi keskme. PBhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt kérvalteljel Q332 (absoluutne):
koordinaat kdrvalteljel, millele TNC peab seadma
maaratud avaderingi keskme. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Maodotevairtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse voi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” Ik 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vordlussisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatsiisteem.

1: maaratud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vordlussiisteemiks on seadme koordinaatsiisteem
(REF-siisteem)

15.10 TUGIPUNKT AVADERINGI KESKEL (tstuikkel 416, DIN/ISO
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KA-telje mddtmine Q381: maarake, kas TNC peab Néide: NC-laused
seadma tugipunkti ka kontaktanduri teljele:

0: tugipunkti ei seata kontaktanduri teljele 5 TCH PROBE 416 TUGIPUNKT AVADERINGI

G416)

15.10 TUGIPUNKT AVADERINGI KESKEL (tsukkel 416, DIN/ISO

1: tugipunkt seatakse kontaktanduri teljele KESKEL

Mo6tmine KA-teljel: koor. 1. telg Q382 (absoluutne):
md&o&tepunkti koordinaat tdotlustasandi peateljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Modtmine KA-teljel: koor. 2. telg Q383 (absoluutne):
mo&otepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel,
kuhu tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Mootmine KA-teljel: koor. 3. telg Q384 (absoluutne):
md&d&tepunkti koordinaat kontaktanduri teljel, kuhu
tuleb seada kontaktanduri teljel asuv tugipunkt.
Toimib vaid siis, kui Q381 = 1. Sisestusvahemik
-99999,9999 kuni 99999,9999

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne):
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja
kontaktanduri mooétepea vaheline lisakaugus Q320
toimib taiendavalt MP6140-le ja ainult tugipunkti
modtmisel kontaktanduri teljel. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternativne PREDEF

Q273=+50 ;1. TELJE KESE
Q274=+50 ;2. TELJE KESE
Q262=90 ;NIMILABIMOOT
Q291=+34 ;1. AVA NURK
Q292=+70 ;2. AVA NURK
Q293=+210;3. AVA NURK
Q261=-5 ;MOOTEKORGUS
Q260=+20 ;OHUTU KORGUS
Q305=12 ;NR TABELIS
Q331=+0 ;TUGIPUNKT
Q332=+0 ;TUGIPUNKT

Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE

Q381=1 ;MOOTMINE KA-TELJEL
Q382=+85 ;1. KO. KA-TELJELE
Q383=+50 ;2. KO. KA-TELJELE
Q384=+0 ;3. KO. KA-TELJELE
Q333=+1 ;TUGIPUNKT

Q320=0 ;OHUTU KAUGUS

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @



15.11TUGIPUNKT KONTAKTANDURI
TELJEL (tsiikkel 417, DIN/ISO:
G417)

Tsuklikaik

G417)

Kontaktanduri tstikkel 417 méddab suvalise koordinaadi kontaktanduri
teljel ja seab selle koordinaadi tugipunktiks. Valikuliselt vdib TNC 7 A
kirjutada méddetud koordinaadi ka nullpunkti- vdi eelseadetabelisse.

1 TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tsuklite t6otlemine” Ik 332) programmeeritud mddtepunkti 1. TNC
nihutab seejuures kontaktanduri ohutule kaugusele kontaktanduri
positiivse telje suunas

2 Seejarel liigub kontaktandur kontaktanduri teljel antud médtepunkti

g o——

Q260

sisestatud koordinaati ja maarab lihtmd&tmise abil tegeliku
asendi

ja tootleb maaratud tugipunkti séltuvalt tsikliparameetritest Q303
ja Q305 (vt ,Arvutatud tugipunkti salvestamine” Ik 358) ning
salvestab tegeliku vaartuse seejarel esitatud Q-parameetris

3 Ldpuks positsioneerib TNC kontaktanduri tagasi ohutule kdrgusele 4@

<V

Parameetri number Tahendus
Q160 Mbddetud punkti tegelik vaartus

Pidada programmeerimisel silmas!

Enne tsikli defineerimist programmeerige kontaktanduri
@ telje defineerimiseks tdoriista kutsumine. TNC seab nutd
sellele teljele tugipunkti.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G417)

15.11 TUGIPUNKT KONTAKTANDURI TELJEL (tsiikkel 417, DIN/ISO

Tsiikliparameetrid

396

1. telje 1. méotepunkt Q263 (absoluutne): esimese
mo&obtepunkti koordinaat té6tlustasandi peateljel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

2. telje 1. mddtepunkt Q264 (absoluutne): esimese
mo&otepunkti koordinaat to6tlustasandi kdrvalteljel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

3. telje 1. mddtepunkt Q294 (absoluutne): esimese
mo&otepunkti koordinaat kontaktanduri teljel.
Sisestusvahemik -99999.9999 kuni 99999.9999

Ohutu kaugus Q320 (inkrementaalne): mddtepunkti ja
kontaktanduri mddtepea vaheline lisakaugus. Q320
toimib taiendavalt MP6140-le. Sisestusvahemik 0
kuni 99999,9999, alternatiivne PREDEF

Ohutu kérgus Q260 (absoluutne): koordinaat
kontaktanduri teljel, kus ei saa toimuda kokkupdrget
kontaktanduri ja tooriku (hoidepea) vahel.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999,
alternatiivne PREDEF

Nullpunkti number tabelis Q305: sisestage number
nullpunktitabelisse/eelseadetabelisse, kuhu TNC
peab salvestama koordinaadi. Kui sisestate Q305=0,
seab TNC naidu automaatselt nii, et uus tugipunkt
asub moddetud pinnal. Sisestusvahemik 0 kuni 2999

Uus tugipunkt KA-teljel Q333 (absoluutne):
koordinaat kontaktanduri teljel, millele TNC peab
seadma tugipunkti. Pdhiseadistus = 0.
Sisestusvahemik -99999,9999 kuni 99999,9999

Mbodoteviirtuse iilekandmine (0,1) Q303: maarake
kindlaks, kas maaratud tugipunkt tuleb kanda
nullpunktitabelisse vdi eelseadetabelisse:

-1: mitte kasutada! Sisestab TNC vanade
programmide sisselugemisel (vt ,Arvutatud tugipunkti
salvestamine” Ik 358)

0: maaratud tugipunkti kirjutamine aktiivsesse
nullpunktitabelisse. Vérdlusslisteemiks on aktiivne
tooriku koordinaatsusteem.

1: maératud tugipunkti kirjutamine eelseadetabelisse.
Vérdlusslsteemiks on seadme koordinaatstisteem
(REF-siisteem)

Kontaktanduri tsiiklid: Tugipunktide automaatne maaramine @

YA

Q264

)
A\

Q263

z\

MP6140
+
Q320

Q260
Q294

o

Y

B

Naide: NC-laused

5 TCH PROBE 417 TUGIPUNKT KA-TELJEL
Q263=+25 ;1. PUNKT 1. TELJEL
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. TELJEL
Q294=+25 ;1. PUNKT 3. TELJEL
Q320=0 ;OHUTU KAUGUS
Q260=+50 ;OHUTU KORGUS
Q305=0 ;NR TABELIS
Q333=+0 ;TUGIPUNKT

Q303=+1 ;MOOTEVAARTUSE
ULEKANDMINE



15.12TUGIPUNKT 4 AVA KESKEL

(tsuikkel 418, DIN/ISO: G418)

Tsuklikaik

Kontaktanduri tstikkel 418 arvutab vastavate avade keskpunktide
Uhendusjoonte 16ikepunkti ja seab selle Idikepunkti tugipunktiks.
Valikuliselt vdib TNC kirjutada I16ikepunkti ka nullpunkti- voi
eelseadetabelisse.

1

TNC positsioneerib kontaktanduri kiire ettenihkega (vaartus
MP6150-st) ja positsioneerimisloogika jargi (vt ,Kontaktanduri
tstiklite to6tlemine” Ik 332) esimese ava keskpunkti

Seejarel ligub kontaktandur sisestatud moodtekdrgusele ja maarab
nelja m&otmistoiminguga esimese ava keskpunkti

Seejarel liigub kontaktandur tagasi ohutule kérgusele ja
positsioneerib teise ava sisestatud keskpun