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Par So rokasgramatu

Talak redzams saraksts ar $aja rokasgramata izmantotajiem norazu

simboliem

=
A

b4

-

Sis simbols norada, ka attieciba uz aprakstito
funkciju ir jaievéro Tpasi noradijumi.

BRIDINAJUMS! Sis simbols norada uz iesp&jami
bistamu situaciju, kuru nenovérsot, iespéjami viegli
vai nelieli savainojumi.

Sis simbols norada, ka, izmantojot aprakstito
funkciju, pastav viens vai vairaki talak noraditie
draudi:

® draudi sagatavei;
draudi patronai;
draudi instrumentam;
draudi iekartai;
draudi lietotajam.

Sis simbols norada, ka Jasu iekartas razotajam
javeic aprakstitas funkcijas pielago$ana. Atkariba no
ta aprakstita funkcija dazadas iekartas var darboties
atskirigi.

Sis simbols norada, ka detalizétu funkcijas aprakstu
atradisit cita lietotaja rokasgramata.

Vélaties veikt izmainas vai esat atklajis kladu?

Meés pastavigi stradajam pie misu dokumentu uzlabo3anas
Jusu értibam. Palidziet mums un nosdtiet savus ierosinajumus
par vélamajam izmainam uz $adu e-pasta adresi: tnc-
userdoc@heidenhain.de.
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TNC tips, programmatura un funkcijas

TNC tips, programmatira un funkcijas

S1 rokasgramata apraksta funkcijas, kuras ir pieejamas TNC, sakot
ar turpmak noradrttajiem NC programmatiras numuriem.

TNC tips NC programmatiiras nr.
TNC 320 340551-06

TNC 320 Programmésanas 340554-06

stacija

Burts E apzimé TNC eksporta versiju. TNC eksporta versijai ir $ads
ierobezojums:

m vienlaicigas taisnas kustibas maksimali 4 asim.

lekartas razotajs izmantojamo TNC funkciju klastu ar iekartas
parametriem pielago attiecigajai iekartai. Tadé| Saja rokasgramata
ir aprakstitas art funkcijas, kuras nav pieejamas katra TNC.

TNC funkcijas, kuras nav pieejamas visas iekartas, ir, pieméram,
8adas:

® instrumenta parmériSana ar TT.

Lai iepazitos ar realo Jusu iekartas funkciju apjomu, sazinieties ar
iekartas razotaju.

Daudzi iekartu raZzotaji un HEIDENHAIN piedava TNC
programmésanas kursus. Lai labak iepazitos ar TNC funkcijam,
iesakam piedalities $ados kursos.

E> Lietotaja rokasgramata:
Visas TNC funkcijas, kuras nav saistitas ar cikliem,

aprakstitas TNC 320 lietotaja rokasgramata. Ja jums
nepiecieSama minéta lietotaja rokasgramata, |0dzu,
sazinieties ar HEIDENHAIN.

Lietotaja rokasgramatas ID, atklata teksta dialogs:
679222--xx.

Lietotaja rokasgramatas ID, DIN/ISO: 679226-xx.
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Programmatiiras opcijas

TNC 320 ir pieejamas dazadas programmatdras opcijas, kuras var aktivizét masinas razotajs. Katra opcija ir
jaaktivizé atseviski un ta ietver turpmak uzskaititas funkcijas:

Aparaturas opcijas
|

Programmatiiras opcija 1 (Opcijas numurs #08)

Apstrade uz apala darbgalda

1. Papildu ass 4 asim un varpstai

2. Papildu ass 5 asim un varpstai

Kontidru programmeésana uz cilindra izklajuma

[ Padeve, mm/min.
Koordinatu parréekini [ | Apstrades plaknes sasvérSana
Interpolacija [ Rinka Iinija 3 asis pagriezta apstrades plakné (telpisks aplis)

HEIDENHAIN DNC (opcijas numurs #18)

Komunikacija ar aréjam datora lietojumprogrammam caur COM

komponentu

Programmaturas opcija - papildu dialoga valodas (opcijas numurs #41)

Papildu dialoga valodas =
|

Sloveénu
Norvégu
Slovaku
LatvieSu
KorejieSu
Igaunu
Turku
Rumanu
LietuvieSu
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Izstrades attistiba (jauninasanas funkcijas)

Izmantojot jauninadanas funkcijas, t.s. Feature Content Level
(angl. attistibas ITmenis), papildus programmatdras opcijam tiek
parvaldita nozimiga TNC programmaturas izstrades attistiba.
Funkcijas, kuras ir pakartotas FCL, nav pieejamas, ja notiek jasu
TNC programmatiras atjauninaSana.

Sanemot jaunu iekartu, jums bez papildu izmaksam ir
pieejamas visas jauninasanas funkcijas.

Jauninajuma funkcijas rokasgramata apzimétas ar FCL n, kur n
apzime attistibas limena kartas numuru.

legadajoties maksas kodu, FCL funkcijas var aktivizét uz
ilgaku laiku. LOdzu, sazinieties ar jusu iekartas raZzotaju vai ar
HEIDENHAIN.

Paredzéeta izmantosanas vieta

TNC saskana ar EN 55022 atbilst A klasei un ir galvenokart
paredzéta izmantoSanai rapnieciba.

Tiesiska norade

Sis izstradajums izmanto Open Source Software (atklato pirmkoda
programmatdru). Papildu informaciju atradisit vadibas sistémas

» programmésanas/redigéSanas rezZima;

» MOD funkcija;

» Programmtausting LICENCESANAS NORADIJUMI
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Programmatiras 34059x-02 jaunas ciklu funkcijas

Programmatiras 34059x-02 jaunas ciklu
funkcijas

® Jauns apstrades cikls 225 ,Gravé$ana” skatiet "GRAVESANA
(225. cikls, DIN/ISO: G225)", Lappuse 260

m 256. cikla taisnstura tapa tagad ir pieejams parametrs, ar
kuru ir iesp&jams noteikt pievirziSanas poziciju uz tapas
skatiet "TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/ISO: G256)",
Lappuse 140

m 257. cikla apalo tapu frézéSana tagad ir pieejams parametrs, ar
kuru ir iespéjams noteikt pievirziSanas poziciju uz tapas skatiet
"APALA TAPA (257. cikls, DIN/ISO: G257)", Lappuse 145

®m Tagad 402. cikls sagataves nepareizu novietojumu var
kompensét, pagrieZot apalo galdu skatiet "PAMATGRIESANAS
ar divam tapam (402. cikls, DIN/ISO: G402)", Lappuse 282

B Jauns skenéSanas sistémas cikls 484 bezvadu skenésanas
sistémas TT 449 kalibréSanai skatiet "TT 449 kalibréSana bez
vada (484. cikls, DIN/ISO: G484)", Lappuse 417

® Jauns manuals skené8anas cikls ,Vidéja ass ka atsauces
punkts” (skatiet lietotaja rokasgramatu)

m Ciklos ar funkciju PREDEF tagad cikla parametra var parnemt
ari ieprieks definétas vértibas skatiet "Programmas nokluséjumi
cikliem", Lappuse 46

m  Aktivo instrumenta ass virzienu tagad var aktivizét manualaja
rezZima un rokrata parklasanas laika ka virtualu instrumenta asi
(skatiet lietotaja rokasgramatu)
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Pamatprincipi / parskati
11 levads

1.1 levads

BieZi atkartojamie apstrades procesi, kas ietver vairakus apstrades
solus, TNC ir saglabati ka cikli. Ciklu veida pieejami arT koordinasu
parrékini un dazas specialas funkcijas.

Lielakaja dala ciklu Q parametrus izmanto ka parejas parametrus.
Parametriem ar to pasu funkciju, kuri TNC nepiecieSami dazados
ciklos, vienmér ir tas pats numurs, piem., Q200 vienmér ir droSibas
attalums, Q202 vienmeér ir pielikS§anas dzilums utt.

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
NepiecieSamibas gadijuma cikli veic apjomigas
o apstrades. DroSibas apsveérumu dé| pirms apstrades

veiciet grafisku programmas parbaudi!

Ja cikliem ar numuriem, kas lielaki par 200,

E> izmantojat netieSu parametru pieskirSanu (piem.,
Q210 = Q1), pieSkirta parametra izmaina (piem., Q1)
péc cikla definicijas nav spéka. Sados gadijumos
defingjiet cikla parametru tiesi (pieméram, Q210).
Ja apstrades cikliem ar numuriem, kas lielaki
par 200, defingjat padeves parametru, tad
skaitliskas vértibas vieta ar programmtaustinu varat
pieskirt art TOOL CALL ieraksta definéto padevi
(programmtausting FAUTO). Atkariba no attieciga
cikla un padeves parametra konkrétas funkcijas
pastav arT padeves alternativas FMAX (atrgaita), FZ
(zobu padeve) un FU (padeve uz apgriezienu).

levérojiet, ka FAUTO padeves izmaina péc cikla
definicijas nav spéka, jo TNC, apstradajot cikla
definTciju, padevi no TOOL CALL ieraksta pieskir
iekseji fikséti.

Ja vélaties dzést ciklu ar vairakiem apaksierakstiem,
TNC parada jautajumu, vai dzést visu ciklu.
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Pieejamas ciklu grupas 1.2

1.2 Pieejamas ciklu grupas

Apstrades ciklu parskats

— » Programmtaustinu rinda pardda dazadas ciklu
DEF grupas.
Ciklu grupa Programm- Lappuse
taustins
Dzilurbdanas, rivédanas, izvirpoSanas un iegremdésanas cikli. T 62
VITNE
VitnurbSanai, vitnu grieSanas un vitnu frézéSanas cikli. e a0
VITNE
ledobju, tapu un rievu frézéSanas cikli. TeDoBES, 122
TAPAS/
RIEVAS
Punktu Sablonu izgatavoSanas cikli, piem., caurumota rinka Iinija vai caurumots T 152
laukums. PARAUGT
SL cikli (Subcontur-List), ar kuriem paraléli kontdrai var apstradat apjomigakas 186
kontdras, kas sastav no vairakam parklatam apakskonttram, cilindra apvalka Sl
interpolacija.
Gludu vai nelidzenu virsmu daudzliniju frézésanas cikli. 214
D-LIN.FR.
Koordinasu parrékina cikli, ar kuriem jebkuru kontdru var parbidit, sagriezt, paradit Tonam 228
spogulattéla, palielinat un samazinat. PARREK.
Tpasie cikli "Aiztures laiks", "Programmas izsaukums", "Varpstas orientacija", Ty 252
"Pielaide". CIKLT

» NepiecieSamibas gadijuma aktivizéjiet iekartas
specifiskos apstrades ciklus. Sadus apstrades
ciklus var integrét jasu iekartas razotajs.
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Pamatprincipi / parskati
1.2 Pieejamas ciklu grupas

Skenésanas sistemas ciklu parskats

— » Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu

PROBE grupas

Ciklu grupa Programm- Lappuse

taustins

Nepareiza sagataves novietojuma automatiskas noteik8anas un kompensésanas cikli. 274
-

Automatiskas atsauces punkta noteik8anas cikli. 296

Cikli automatiskai sagataves parbaudei 352

Ipasie cikli. i 396

Automatiskas kinematikas parmériSanas cikli. KINEMAT. 274
LA

Automatiskas instrumenta parmériSanas cikli (aktivizé iekartas izgatavotajs). E 410

» NepiecieSamibas gadijuma algtivizéjiet iekartas
specifiskos apstrades ciklus. Sadus skenésanas
ciklus var integrét jlsu iekartas razotajs.

40 TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015






Apstrades ciklu izmantosana
2.1 Darbs ar apstrades cikliem

21 Darbs ar apstrades cikliem

Masinai specifiski cikli

Daudzas iekartas ir pieejami cikli, kurus jasu iekartas razotajs var
ieklaut TNC papildus HEIDENHAIN cikliem. Sim nolGkam pieejama
atsevidka ciklu numuru rinda:

= cikli no 300 Iidz 399
Masinas specifiskie cikli, kas defingjami ar taustinu CYCLE DEF

= cikli no 500 Iidz 599
Masinas specifiskie cikli, kas definéjami ar taustinu CYCLE DEF

levérojiet attiecigas funkcijas aprakstu masinas
rokasgramata.

N4

Zinamos apstaklos iekartas specifiskajos ciklos lieto arT parejas
parametrus, kurus HEIDENHAIN jau izmantojis standarta ciklos.
Lai novérstu problémas, kas var rasties saistiba ar vairakkart
izmantotu parejas parametru parrakstiSanu situacija, kad
vienlaikus tiek izmantoti cikli ar aktivizétu funkciju DEF (cikli,
kurus TNC apstrada automatiski, defingjot ciklu, skatiet "Ciklu
izsauk3ana", Lappuse 44) un cikli ar aktivizétu funkciju CALL
(cikli, kas jaizsauc, lai veiktu to izpildi, skatiet "Ciklu izsauk3ana",
Lappuse 44), ieverojiet talak noradito darbu secibu.
» DEF aktivizétos ciklus ieprogrammeéjiet pirms CALL
aktivizétajiem cikliem;
» starp CALL aktivizéta cikla definiciju un attiecigo DEF aktivizéta

cikla izsaukumu ieprogrammeéjiet tikai tad, ja neparklajas abu
minéto ciklu parejas parametri.
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Darbs ar apstrades cikliem

Cikla defineSana ar programmtaustiniem

cveL >
DEF

URBSRANR/
VITNE

262 >

Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu
grupas.

Izvélieties ciklu grupu, pieméram, urbSanas ciklus.

Izvélieties ciklu, piem., VITNES FREZESANA.
TNC atver dialoga logu un pieprasa visas ievades
vértibas; vienlaicigi TNC ekrana pusé iezimé
grafiku, kura ievadamais parametrs ir ieziméts
gaisa krasa.

levadiet visus TNC pieprasitos parametrus un
katru ievadi noslédziet ar taustinu ENT

Péc tam, kad ievadtti visi nepiecieSamie dati, TNC
aizver dialoga logu.

Cikla definésana ar GOTO funkciju

cveL >
DEF

GOTO >
L] >

Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu
grupas

TNC uznirstoSaja loga parada ciklu parskatu
Ar bultinu taustiniem izvélieties vajadzigo ciklu vai

levadiet cikla numuru un apstipriniet ar taustinu
ENT. Tad TNC atver cikla dialogu, ka aprakstits
ieprieks

NC ierakstu pieméri
7 CYCL DEF 200 URBSANA

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0,25

;DROSIBAS ATT.
;DZILUMS

;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
;PIELIKS. DZIL.
;AIZTURES LAIKS AUGSA
;VIRSMAS KOORD.

;2. DROS. ATT.
;AIZTURES LAIKS LEJA
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Manualais rezins

Programmésana
Riztures laiks leja?

BEGIN PGM EX11 MM
3-ANY COMMENT
BLK FORM 0.1 Z X-135

BLK FORM 0.2  X+30 Y+
TOOL CALL 3 Z S1500
L 7420 RO FMAX M3

NA

°
1
2
3
a
5
5

BAS ATTALUMS
ZILUMS

ADEVE PIEL. DZIL.
TELIKSANAS DZIL.
LAIKS AUGSS

T UL
N

SMAS KOORDINATES
SIBAS ATTALUMS
a7=+50 uns
as=+0

08=-1  FGR:
14 CALL LBL 2
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Apstrades ciklu izmantosana
2.1 Darbs ar apstrades cikliem

Ciklu izsaukSana

E> Priek$noteikumi
Katrreiz pirms cikla izsaukS8anas noteikti

ieprogrammegjiet:

®m BLK FORM grafiskam attélojumam (vajadzigs tikai
parbaudes grafika)

B instrumenta izsaukumu;

B varpstas grieSanas virzienu (papildfunkcija M3/
M4);

m cikla definiciju (CYCL DEF).

levérojiet art citus priekdnoteikumus, kas minéti
turpmakajos ciklu aprakstos.

Turpmak noraditie cikli apstrades programma ir spéka no to
definéSanas briza. Nevar un nedrikst izsaukt $adus ciklus:

m 220. ciklu "Punktu $ablons uz rinka ITnijas" un 221. ciklu "Punktu
Sablons uz Iinijam";

SL 14. ciklu KONTURA,;

SL 20. ciklu KONTURAS DATI;

32. ciklu PIELAIDE;

ciklus koordinasu parrekinasanai;

9. ciklu AIZTURES LAIKS;

visus skenésanas sistémas ciklus.

Visus paréjos ciklus varat izsaukt ar turpmak aprakstitajam
funkcijam.
Cikla izsaukSana ar CYCL CALL
Funkcija CYCL CALL vienreiz izsauc pédéjo definéto apstrades
ciklu. Cikla sdkumpunkts ir peédéja pirms CYCL CALL ieraksta
ieprogrammeéta pozicija.
— » Cikla izsaukuma programmésana: nospiediet
CALL taustinu CYCL CALL
» levadiet cikla izsaukumu: Nospiediet
programmtaustinu CYCL CALL M
» NepiecieSamibas gadijuma ievadiet papildfunkciju
M (piem., M3, lai ieslégtu varpstu), vai aizveriet
dialoga logu ar taustinu END

Cikla izsauksana ar CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT izsauc pédéjo definéto apstrades ciklu
visas pozicijas, kas definétas Sablonu definicija PATTERN DEF
(skatiet "Sablona definicija PATTERN DEF", Lappuse 50) vai
kada punktu tabula (skatiet "Punktu tabulas", Lappuse 56).
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Cikla izsauksana ar CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS vienreiz izsauc pédéjo definéto apstrades
ciklu. Cikla starta punkts ir pozicija, kas definéta CYCL CALL POS
ieraksta.

TNC, izmantojot pozicioné$anas logiku, parvietojas uz CYCL CALL
POS ieraksta noradito poziciju:

B Ja aktuala instrumenta pozicija instrumenta asT ir lielaka par
sagataves augSmalu (Q203), TNC vispirms parvietojas uz
apstrades plakné ieprogramméto poziciju un péc tam atbilstoSi
instrumenta asij.

® Ja paSreizéja instrumenta pozicija atbilst instrumenta asij zem
sagataves augSmalas (Q203), tad TNC vispirms parvietojas uz
poziciju drosa augstuma, kas atbilsti instrumenta asij un péc
tam uz apstrades plakné ieprogramméto poziciju.

CYCL CALL POS ieraksta vienmér jabit

E> ieprogrammétam tris koordinatu asim. Starta
poziciju var vienkarsi mainit, ievadot instrumenta
ass koordinatu. Ta darbojas ka papildu nulles punkta
nobide.

CYCL CALL POS ieraksta definéta padeve ir speka
tikai kustibai uz attiecigaja ieraksta ieprogrammeéto
starta poziciju.

TNC parasti parvietojas uz CYCL CALL POS ieraksta
definéto poziciju ar neaktivu radiusa korekciju (RO).
Ja ar CYCL CALL POS izsaucat ciklu, kura definéta
starta pozicija, (pieméram, 212. cikls), cikla definéta
pozicija funkcioné ka papildu nobide uz CYCL CALL
POS ieraksta definéto poziciju. Tadé| cikla nosakamo
starta poziciju vienmér defingjiet ar 0.

Cikla izsaukSana ar M99/M89

Pa ierakstam spéka esosa funkcija M99 vienu reizi izsauc pédgjo

definéto apstrades ciklu. M99 varat ieprogrammét pozicionéSanas

ieraksta beigas; tad TNC péc tam izvirzas Saja pozicija un izsauc

pédéjo definéto apstrades ciklu.

Ja TNC Sis cikls automatiski jaizpilda péc katra pozicionéSanas

ieraksta, pirmo cikla izsaukumu ieprogramméjiet ar M89.

Lai atceltu M89 darbibu, ieprogramméjiet

® M99 taja pozicionéSanas ieraksta, kura pievirzaties pédéjam
starta punktam, vai

®m ar CYCL DEF defingjiet jaunu apstrades ciklu
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Apstrades ciklu izmantosana

2.2 Programmas nokluséjumi cikliem

2.2 Programmas nokluséjumi cikliem

Parskats

Visi cikli no 20 Itdz 25 un ar numuriem, lielakiem par 200, bieZi Feer e [Programmesana
izmanto identiskus ciklu parametrus, piem., droSibas attalumu I— 14 -

Q200, kas janorada katru reizi, defingjot ciklu. Ar funkciju GLOBAL 3 B Fo 812 s R’ 2

DEF ir iespéjams definét Sos cikla parametrus centrali programmas N i
sakuma, un tadéjadi tie ir spéka globali visiem programma e
izmantotajiem apstrades cikliem. Attiecigaja apstrades cikla péc

tam ir tikai janorada programmas sakuma definéta vértiba.

Ir pieejamas $adas GLOBAL DEF funkcijas:

q @
Apstrades Sablons Programm- Lappuse
taustin$ | [ | ]
GLOBAL DEF VISPARIGI 100 47 | [t Dl e = ot it | T
Globali spéka esosu ciklu parametru  |Greearesr
definéSana
GLOBAL DEF URBSANA 105 48
Ipasu urbdanas ciklu parametru e
definéSana
GLOBAL DEF IEDOBJU 110 48
FREZESANA Cen
Ipasu iedobju frézéSanas ciklu
parametru definéSana
GLOBAL DEF KONTURU 111 48
FREZESANA Tonters.
Ipasu kontdru frézéSanas parametru
definéSana
GLOBAL DEF POZICIONESANA 128 49
Pozicioné$anas veida definicija, EEe
izmantojot CYCL CALL PAT
GLOBAL DEF SKENESANA 12¢ 49
T v - . - . GLOBAL DEF
IpaSu skenésanas sistémas ciklu SKENET
parametru definéSana
GLOBAL DEF ievadisana
> Izvélieties reZimu "Programmésana/redigésana”. O G co:mevars
SPEC > Izvélieties Tpasas funkcijas. T — |
FCT ool N
E— > |zvélieties programmas nokluséjuma iestatijumu setiie st : ‘
PARANETRI funkcijas o
e > Izvélieties GLOBAL DEF funkcijas B as
L~
DEF ‘
100 > lzvélieties vajadzigo GLOBAL DEF funkciju, E
GLOBAL DEF . - =T
UISPAREJT pieméram, GLOBAL DEF VISPARIGI : B C
> levadiet nepiecieSamas definicijas, katru no tam o e e H=~==-=-====

apstiprinot ar taustinu ENT.

46
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GLOBAL DEF datu lietoSana

Ja programmas sakuma esat ievadijis atbilstoSads GLOBAL DEF
funkcijas, jebkura apstrades cikla definicija varat noradit atsauci uz
8Im visparéji speka esosajam veértibam.

Rikojieties $adi:

CYCL
DEF

URBSANA/
VITNE

200

)

STANDART -
VERTIBRS
NOTEIKS.

Visparderigie globalie dati

>

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Izvélieties rezZimu ,Saglabasana/redigésana”
Izvélieties apstrades ciklus

Izvélieties vajadzigo ciklu grupu, pieméram,
urb8anas ciklus

Programmas nokluséjumi cikliem

2.2

Poz. ar manualo .. Programmésana
) Programmesana

Izvélieties vajadzigo ciklu, piemé&ram, URBSANA ‘ “

rrrrrrrrr

Ja taja ir pieejams globals parametrs,
TNC parada programmtaustinu IESTATIT
STANDARTVERTIBU

Nospiediet programmtaustinu IESTATIT
STANDARTVERTIBU: TNC ievada vardu PREDEF
(angliski: ieprieks definéts) cikla definicija. Lidz ar
to tiek veikta piesaistiSana atbilstoSajam GLOBAL
DEF parametram, kuru definéjat programmas

levérojiet, ka vélakas programmas iestatijumu
izmainas ietekmé visu apstrades programmu un
tadejadi var batiski izmaintt apstrades norisi.

Ja apstrades cikla tiek ievadita fikséta vértiba,
GLOBAL DEF funkcijas $o vértibu nemaina

» Drosibas attalums: attdlums no instrumenta priek$éjas virsmas
[1[dz sagataves virsmai, automatiski pievirzoties cikla sakuma

pozicijai instrumenta ast

> 2. drosibas attalums: pozicija, kada TNC novieto instrumentu
apstrades posma beigas. Sada augstuma pievirzas nakamajai

apstrades pozicijai apstrades plakné

» F pozicioné&sana: padeve, kada TNC virza instrumentu viena

cikla ietvaros

» F atvirzisana: padeve, ar kadu TNC atvirza instrumentu atpakal

E> Parametri attiecas uz visiem apstrades cikliem 2xx.
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Apstrades ciklu izmantosana
2.2 Programmas nokluséjumi cikliem

Globalie dati urbSanas apstradem
> Atvirzisana, veidojoties skaidam: vértiba, par kadu TNC
atvirza instrumentu atpakal, ja veidojas skaidas

» Aiztures laiks leja: laiks sekundés, cik ilgi instruments paliek
pie urbuma pamatnes

» Aiztures laiks augsa: laiks sekundés, cik ilgi instruments paliek
droSibas attaluma

Parametri attiecas uz urbsanas, vitpurbSanas un
vitnfrézéSanas cikliem no 200 I1dz 209, 240 un no
262 Iidz 267.

Visparéejie dati apstradei ar frézésanu, izmantojot

iedobju ciklus 25x

» Parklasanas koeficients: instrumenta radiuss x parklasanas
koeficients veido sanisko pielik§anu

» Frézesanas veids: vienvirziena/pretvirziena

> ledzilinasanas veids: iedzilinat materiala spirales veida, ar
svarstveida vai vertikali

E> Parametri attiecas uz frézésanas ciklu no 251 Iidz
257.

Globalie dati frezéSanas apstradem ar konturu cikliem

» Drosibas attalums: attdlums no instrumenta priek$€jas virsmas
l1dz sagataves virsmai, automatiski pievirzoties cikla sakuma
pozicijai instrumenta ast

» Dross augstums: absolGtais augstums, kura nevar notikt
sadursme ar sagatavi (attiecas uz starppozicionéSanam un
atvirziSanu cikla beigas)

» Parklasanas koeficients: instrumenta radiuss x parklasanas
koeficients veido sanisko pieliksanu

» Frézeésanas veids: vienvirziena/pretvirziena

E> Parametri attiecas uz SL cikliem 20, 22, 23, 24 un 25.
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Programmas nokluséjumi cikliem

Globalie dati, kas nosaka pozicionésanas darbibu

» PozicionéSanas darbiba: atvirziSana instrumenta ast apstrades
posma beigas: AtvirziSana 2. droSibas attaluma vai pozicija
vienibas sakuma

Parametri attiecas uz visiem apstrades cikliem, ja
attiecigais cikls ir izsaukts ar funkciju CYCL CALL
PAT.

Globalie dati skenéSanas funkcijam
» Drosibas attalums: attdlums no tausta adatas lldz sagataves
virsmai, automatiski virzoties uz skenéSanas poziciju

» DroSs augstums: koordinata skenéSanas sistémas ast, kur
TNC virza skenéSanas sistému starp mériSanas punktiem, ja ir
aktivizéta opcija Parvietot drosa augstuma

» Parvietot drosa augstuma: izvélieties, vai TNC starp mérisanas
punktiem javirzas drosa attaluma vai drosa augstuma

Parametri attiecas uz visiem skenésanas sistémas
cikliem 4xx.
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Apstrades ciklu izmantosana
2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

Lietojumprogramma

Izmantojot funkciju PATTERN DEF, vienkarsa veida tiek definéts
regulars apstrades Sablons, kuru var izsaukt ar funkciju CYCL CALL
PAT. Sablonu definé$anas gadijuma tapat ka ciklu definésana var
izmantot paligattélus, kuros izskaidroti attiecigie ievades parametri.

PATTERN DEF izmantojiet tikai apvienojuma ar
instrumenta asi Z!

Pieejami turpmak minétie apstrades Sabloni:

Apstrades Sablons Programm- Lappuse
taustins
PUNKTS PUNKTS 51

I

L1dz pat 9 jebkadu apstrades
poziciju definéSana

RINDA KARTA 52
AtseviSkas taisnas vai pagrieztas =l

rindas definéSana

SABLONS PARALUGS 53

E

AtseviSka taisna, pagriezta vai
izliekta Sablona definéSana

RAMIS RAMTS 54
AtseviSka taisna, pagriezta vai
izliekta ramja definéSana

RINKA LINIJA apLIs 55
Noslégtas rinka Iinijas definéSana

i

RINKA SEKTORS PUSAPLTS 55
Rinka sektora definéSana <

PATTERN DEF ievadiSana

» lzvélieties reZimu ,Saglabasana/redigésana”
P > |zvélieties Tpadas funkcijas
FCT
KONTORAS > lzvélieties kontdru un punktu apstrades funkcijas.
RPSTRADE
PRTTERN » Atveriet PATTERN DEF ierakstu
DEF
KARTA > |zvélieties vajadzigo apstrades Sablonu, piem.,
el atsevisku rindu.

» levadiet nepiecieSamas definicijas, katru no tam
apstiprinot ar taustinu ENT
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Sablona definicija PATTERN DEF 2.3

PATTERN DEF izmantoSana

Kad ir ievadtta Sablona definicija, to iesp&jams izsaukt ar funkciju
CYCL CALL PAT"Ciklu izsaukSana", Lappuse 44. P&c izvéles
apstiprindjuma TNC definétaja apstrades Sablona izpilda peédéjo
definéto apstrades ciklu.

=

Apstrades Sablons ir aktivs, I1dz tiek definéts jauns
8ablons vai arT ar funkciju SEL PATTERN ir izvéléta
punktu tabula.

Ar ieraksta izpildi iesp&jams izvéléties jebkuru
punktu, kura sakt vai turpinat apstradi (skatiet
lietotaja rokasgramatu, nodalu "Programmas
parbaude un izpilde").

Atsevisku apstrades poziciju definésana

=

PUNKTS
4

Var ievadit maksimali 9 apstrades pozicijas; katra
ievade jaapstiprina ar taustinu ENT.

Ja vértiba Sagataves virsma Z asT ir definéta ar skaitli,
kas nav vienads ar 0, 8T vértiba darbojas papildus
apstrades cikla definétajai sagataves virsmai Q203.

» Apstrades pozicijas X koordinate (absolita):
ievadiet X koordinati.

» Apstrades pozicijas Y koordinate (absoldta):
ievadiet Y koordinati.

> Sagataves virsmas koordinata (absoldti): ievadiet Z
koordinatu, kura jasak apstrade.
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NC ieraksti
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF POS1
(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y+75 Z
+0)
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Programmé&sana
X koordinate apstrades poz.
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Apstrades ciklu izmantosana
2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

Atseviskas rindas definéSana

kas nav vienads ar 0, §1 vértiba darbojas papildus 10L Z+100 RO FMAX

apstrades cikla definétajai sagataves virsmai Q203. 11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

NC ieraksti
E> Ja vértiba Sagataves virsma Z asT ir definéta ar skaitli,

Programmé&sana

KERTA » X sakumpunkts (absoldti): rindas sakumpunkta

Starta punkts X

koordinata X asi

» Y sakumpunkts (absoldti): rindas sakumpunkta

koordinata Y asi

» Apstrades poziciju attalums (inkrementali):
attalums starp apstrades pozicijam. Var ievadit

pozitivu vai negativu vértibu

> Apstrazu skaits: Kopéjais apstrades poziciju skaits

> Visa Sablona pagriesanas pozicija (absolati): @~ |
pagrieSanas lenkis ap ievadito sakumpunktu. ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘ ‘

Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes galvena
ass (pieméram, X — instrumenta asij Z). Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu

> Sagataves virsmas koordinata (absoldti): ievadiet Z
koordinatu, kura jasak apstrade.
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AtsevisSka Sablona definéSana

E> Ja vértiba Sagataves virsma Z asT ir definéta ar skaitli,

Sablona definicija PATTERN DEF 2.3

NC ieraksti
10 L Z+100 RO FMAX

kas nav vienads ar 0, §1 vértiba darbojas papildus

apstrades cikla definétajai sagataves virsmai Q203.

DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0

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

Parametri Galvenas ass pagrieSanas pozicija un ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
Blakusass pagriesanas pozicija papildina iepriek$
veiktu Visa Sablona pagrieSanas poziciju. | * " 0=~ 2 2ana

Hi koordinata X asi

» Y sakumpunkts (absoliti): $ablona sakumpunkta

koordinata Y asi

» Apstrades poziciju attalums X (inkrementali):
attalums starp apstrades pozicijam X virziena. Var

ievadit pozitivu vai negativu vertibu

> Apstrades poziciju attalums Y (inkrementali): ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘

PARALGS » X sakumpunkts (absoldti): Sablona sdkumpunkta

Starta punkts X

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

attalums starp apstrades pozicijam Y virziena. Var

ievadit pozitivu vai negativu vertibu

> Ailu skaits: Sablona kopéjais ailu skaits
> Rindu skaits: Sablona kopgjais rindu skaits

» Visa Sablona pagriesanas pozicija (absolita):
pagrieSanas lenkis, par kadu viss Sablons tiek

pagriezts ap ievadtto sdkumpunktu.

Atsauces ass:

aktivas apstrades plaknes galvena ass (pieméram,
X —instrumenta asij Z). Var ievadrt pozitivu vai

negativu vértibu

» Galvenas ass pagrieSanas pozicija:

grieSanas

lenkis, par kadu attieciba pret ievadito sakumpunktu
tiek izliekta tikai galvena ass. Var ievadit pozitivu vai

negativu vértibu.

» Blakusass pagrieSanas pozicija: grieSanas lenkis,
par kadu attieciba pret ievadito sakumpunktu tiek
izliekta tikai blakusass. Var ievadit pozitivu vai

negativu vertibu.

> Sagataves virsmas koordinata (absoldti): ievadiet Z

koordinatu, kura jasak apstrade.
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Apstrades ciklu izmantosana
2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

AtseviSka ramja definéSana

NC ieraksti
Ja vert|ba_ Sagataves vvl_rsr_na_Z astir d_efmeta ar skaitli, 10 L Z+100 RO FMAX
kas nav vienads ar 0, §1 vértiba darbojas papildus
apstrades cikla definétajai sagataves virsmai Q203. 11 PATTERN DEF FRAME1
. = s — s (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
Parametri Galvenas ass pagrieSanas pozicija un NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Blakusass pagriesanas pozicija papildina iepriek$

Programmé&sana
Starta punkts X

veiktu Visa Sablona pagrieSanas poziciju.

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

RANIS » X sakumpunkts (absoldti): ramja sakumpunkta
i koordinata X asit
» Y sakumpunkts (absoliti): ramja sakumpunkta b4 : : : ¢
koordinata Y asi o

» Apstrades poziciju attalums X (inkrementali):

attalums starp apstrades pozicijam X virziena. Var

ievadit pozitivu vai negativu vertibu

> Apstrades poziciju attalums Y (inkrementali): ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘ ‘
attalums starp apstrades pozicijam Y virziena. Var
ievadit pozitivu vai negativu vertibu

> Ailu skaits: Sablona kopéjais ailu skaits

> Rindu skaits: Sablona kopgjais rindu skaits

» Visa Sablona pagriesanas pozicija (absolita):
pagrieSanas lenkis, par kadu viss Sablons tiek
pagriezts ap ievadito sdkumpunktu. Atsauces ass:
aktivas apstrades plaknes galvena ass (pieméram,
X —instrumenta asij Z). Var ievadrt pozitivu vai
negativu vértibu

> Galvenas ass pagrieSanas pozicija: grieSanas
lenkis, par kadu attieciba pret ievadito sakumpunktu
tiek izliekta tikai galvena ass. Var ievadit pozitivu vai
negativu vértibu.

» Blakusass pagrieSanas pozicija: grieSanas lenkis,
par kadu attieciba pret ievadito sakumpunktu tiek
izliekta tikai blakusass. Var ievadit pozitivu vai
negativu vertibu.

> Sagataves virsmas koordinata (absoldti): ievadiet Z
koordinatu, kura jasak apstrade.
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Sablona definicija PATTERN DEF 2.3

Noslégtas rinka linijas definéSana

=

APLIS

Ja vértiba Sagataves virsma Z asT ir definéta ar skaitli,
kas nav vienads ar 0, §1 vértiba darbojas papildus
apstrades cikla definétajai sagataves virsmai Q203.

Caurumota apla centrs X (absoldti): apla
viduspunkta koordinata X asl.

Caurumota apla centrs Y (absolGti): apla
viduspunkta koordinata Y asT.

Caurumota apla diametrs: caurumota apla
diametrs.

Sakuma lenkis: pirmas apstrades pozicijas polarais
lenkis. Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes
galvena ass (pieméram, X — instrumenta asij Z). Var
ievadit pozitivu vai negativu vertibu

Apstrazu skaits: kopéjais apstrades poziciju skaits
uz rinka linijas

Sagataves virsmas koordinata (absoldti): ievadiet Z
koordinatu, kura jasak apstrade.

Rinka sektora definéSana

=

PUSAPLIS

&

Ja vértiba Sagataves virsma Z asT ir definéta ar skaitli,
kas nav vienads ar 0, 8T vértiba darbojas papildus
apstrades cikla definétajai sagataves virsmai Q203.

Caurumota apla centrs X (absoldti): apla
viduspunkta koordinata X asl.

Caurumota apla centrs Y (absoliti): apla
viduspunkta koordinata Y as.

Caurumota apla diametrs: caurumota apla
diametrs.

Sakuma lenkis: pirmas apstrades pozicijas polarais
lenkis. Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes
galvena ass (pieméram, X — instrumenta asij Z). Var
ievadit pozitivu vai negativu vértibu.

Lenka intervals/gala lenkis: inkrementalais polarais
lenkis starp divam apstrades pozicijam. Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu. Ka alternativu var
ievadtt gala lenki (parslédz ar programmtaustinu).
Apstrazu skaits: kopéjais apstrades poziciju skaits
uz rinka Iinijas

Sagataves virsmas koordinata (absoldti): ievadiet Z
koordinatu, kura jasak apstrade.
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NC ieraksti
10 L Z+100 RO FMAX

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

Programmé&sana
Caurumu apla vidus X

NC ieraksti
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

Programmé&sana
Caurumu apla vidus X

o 2-20
4200 z+0
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Apstrades ciklu izmantosana
2.4 Punktu tabulas

24 Punktu tabulas

Pielietojums

Ja uz neregulara punktu Sablona vélaties apstradat vienu vai
vairakus ciklus péc kartas, izveidojiet punktu tabulas.

Izmantojot urbdanas ciklus, apstrades plaknes koordinates

punktu tabula atbilst urbumu viduspunktu koordinatém. Izmantojot
frézéSanas ciklus, apstrades plaknes koordinates punktu tabula
atbilst attieciga cikla sakumpunkta koordinatém (piem., apalas
iedobes viduspunkta koordinates). Koordinatas varpstas asr atbilst
sagataves virsmas koordinatai.

Punktu tabulas ievade
Izvélieties PROGRAMMAS SAGLABI\§ANAS/REDIGE§ANAS darba

rezimu:
e » lIzsauciet datnu parvaldi: Nospiediet taustinu PGM
MGT MGT.

DATNES NOSAUKUMS?

» levadiet punktu tabulas nosaukumu un datnes tipu,

=N apstipriniet ar taustinu ENT.

> Izvélieties mérvienibu: nospiediet
i programmtaustinu MM vai INCH. TNC parslédzas
uz programmas logu un attélo tukSu punktu tabulu.
aINDAS » Ar programmtaustinu PIEVIENOT RINDU
PIEVIEN. pievienojiet jaunu rindu un ievadiet vajadzigas

apstrades vietas koordinatas.

Atkartojiet So darbibu, [1dz ievaditas visas vajadzigas koordinatas.

E> Punktu tabulas nosaukumam jasakas ar burtu.

Ar programmtaustiniem X IZSL/IESL, Y IZSL/IESL,
Z IZSL/IESL (otra programmtaustinu rinda) nosakiet,
kadas koordinatas varat ievadit punktu tabula.
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Atsevisku punktu slépsana apstradei

Punktu tabula ar aili FADE (slépt) iesp&jams iezimét attiecigaja
rinda definéto punktu ta, ka to péc izvéles var slépt apstradei.

» lzvélieties tabula punktu, ko paredzéts slépt.

. » |zvélieties aili FADE.
—>

T » Aktivizéjiet izslegSanu vai

|W| » Deaktivejiet slépsanu.
i

Punktu tabulas izvéle programma

PROGRAMMAS SAGLABASANAS/REDIGESANAS darba rezima
izvélieties programmu, kurai paredzéts aktivizét punktu tabulu:

PGM » lIzsauciet funkciju punktu tabulas izvélei:
CALL Nospiediet taustinu PGM CALL.
— » Nospiediet programmtaustinu PUNKTU TABULA.

TABULA

levadiet punktu tabulas nosaukumu, apstipriniet ar taustinu END.
Ja punktu tabula nav saglabata taja pasa direktorija, kura atrodas
NC programma, jaievada pilns cela nosaukums.

NC ieraksta piemérs
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Apstrades ciklu izmantosana
2.4 Punktu tabulas

Cikla izsaukSana apvienojuma ar punktu tabulam

TNC ar CYCL CALL PAT apstrada to punktu tabulu,
kas definéta pédéja (ar1 tad, ja punktu tabula definéta
ar CALL PGM saligzdota programma).

Ja TNC jaizsauc pédé€jais definétais apstrades cikls tajos punktos,
kas definéti punktu tabula, ieprogramméjiet cikla izsaukumu ar
CYCL CALL PAT:
—_ » Cikla izsaukuma programmésana: nospiediet
CALL taustinu CYCL CALL
» Punktu tabulas izsaukSana: nospiediet
programmtaustinu CYCL CALL PAT

» levadiet padevi, ar kuru TNC japarvietojas starp
punktiem (nav ievades: parvietoSanas notiek ar
péde&jo ieprogramméto padevi, FMAX nav speka).

» NepiecieSamibas gadijuma ievadiet papildfunkciju
M un apstipriniet ar taustinu END

TNC atvelk instrumentu atpaka| dros§a augstuma un starp
sakumpunktiem. TNC ka dro$a augstuma vértibu izmanto cikla
varpstas asu koordinati cikla izsaukuma bridT vai vertibu no cikla
parametra Q204, izvéloties lielako no abam vértibam.

Ja vélaties parvietot ar samazinatu padevi, veicot iepriekSéju
pozicionésanu varpstas asr, izmantojiet papildfunkciju M103.

Punktu tabulu darbibas princips ar SL cikliem un 12. ciklu

TNC punktus interpreté ka papildu nulles punkta nobidi.

Punktu tabulu darbibas princips ar cikliem no 200 Iidz 208 un no
262 lidz 267

TNC interpreté apstrades plaknes punktus ka urbuma viduspunkta
koordinates. Ja punktu tabula definéto koordinati varpstas ast
vélaties izmantot ka sakumpunkta koordinati, sagataves augSmalas
(Q203) definicija jaievada 0.
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Punktu tabulas

Punktu tabulu darbibas princips ar cikliem no 210 lidz 215
TNC punktus interpreté ka papildu nulles punkta nobidi. Ja punktu
tabula definétos punktus vélaties izmantot ka sdkumpunkta
koordinates, sdkumpunkti un sagataves augSmala (Q203)
attiecigaja frézéSanas cikla jaieprogrammeé ka 0.

Punktu tabulu darbibas princips ar cikliem no 251 lidz 254

TNC interpreté apstrades plaknes punktus ka cikla sdkumpunkta
koordinates. Ja punktu tabula definéto koordinati varpstas ast
vélaties izmantot ka sdkumpunkta koordinati, sagataves augSmala
(Q203) jadefiné ka 0.
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Apstrades cikli: urbsana
3.1 Pamatprincipi

3.1 Pamatprincipi

Parskats

TNC piedava 9 ciklus dazadam urbumu apstradem.

Cikls

240 CENTRESANA

ar automatisku iepriek$éju
pozicionésanu, 2. droSibas
attalumu, centréSanas diametra/
centréSanas dziluma ievadi péc
izvéles

Programm-
taustins

240

Lappuse

63

200 URBSANA

ar automatisku iepriekSeju
pozicionéSanu, 2. drosibas
attalumu

200

65

201 RIVESANA

ar automatisku iepriek3eju
pozicionésanu, 2. droSibas
attdlumu

201

67

202 1ZVIRPOSANA

ar automatisku iepriekSéeju
pozicionésanu, 2. droSibas
attdlumu

202

69

203 UNIVERSALA URBSANA
ar automatisku iepriekS€ju
pozicionésanu, 2. droSibas
attalumu, skaidu veidosSanos,
atvirzisanos

203

72

204 PADZILINASANA
ATPAKALVIRZIENA

ar automatisku iepriekSéju
pozicionéSanu, 2. droSibas
attdlumu

2049

75

205 UNIVERSALA DZILURBSANA
ar automatisku iepriekSeju
pozicionéSanu, 2. droSibas
attdlumu, skaidu veidoSanos,
aiztures attalumu

205

‘i

78

208 URBJFREZESANA

ar automatisku iepriek3éeju
pozicioné3anu, 2. droSibas
attdlumu

z2e8

81

241 VIENMALAS URBSANA

ar automatisku pozicionéSanu
padzilinata sakuma punkta,
apgriezienu skaita un dzeséSanas
lTdzekl|a definé$anu

62

83
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CENTRESANA (240. cikls, DIN/ISO: G240) 3.2

3.2  CENTRESANA (240. cikls, DIN/ISO:
G240)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas as1 atrgaita FMAX drosa
attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments ar ieprogramméto padevi F centréjas attieciba uz
ievadito centréSanas diametru vai ievadito centréSanas dzilumu.

3 Ja definéts, instruments uzkavéjas centréSanas pamatné

4 Péc tam instruments ar FMAX izvirzas droSibas attaluma vai — ja
ievadits — 2. droSibas attdluma

Programmeéjot ieverojiet!

Pozicioné$anas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra Q344 (diametrs) vai Q201 (dzilums)
algebriska zime nosaka darba virzienu. Ja diametra
vai dziluma ieprogrammeéta vértiba = 0, TNC ciklu
neizpilda.

Uzmanibu, sadursmes risks!

Ar iekartas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzijJumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka TNC apgriez sakuma pozicijas
aprékinu, ja ievadits pozitivs diametrs vai pozitivs
dzilums. Instruments atrgaita instrumenta asi1
izvirzas droSibas attaluma zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: urbsana
CENTRESANA (240. cikls, DIN/ISO: G240)

3.2

Cikla parametri

2490

s

64

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu; z A
ievadiet pozitivu vertibu. levades diapazons no 0
l1dz 99999,9999.

Dziluma/diametra izvéle (0/1) Q343: izvéle

— centrét atbilstosi ievaditajam diametram vai 0203
dzilumam. Ja TNC javeic centréSana atbilstosi

ievadrtajam diametram, nepiecieSams definét Q3447
instrumenta smailes lenki instrumentu tabulas
TOOL.T ailé T LENKIS.

0: centrét ievaditaja dziluma

1: Centrét ievaditaja diametra

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves Yi
virsmas [1dz centréSanas pamatnei (centréSanas

konusa virsotne). Spéka tikai tad, ja Q343=0.

levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 50
99999,9999

Diametrs (algebriska zZime) Q344: centréSanas

Q206

Oom

]

Q210
Q200 Q204

Q201

=Y

N
UV

diametrs. Spéka tikai tad, ja Q343=1. levades datu 20
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q206: instrumenta ~-@
kustibas atrums centréjot, mm/min. levades datu t
diapazons 0 Itdz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, cik ilgi . .
. : ; NC ieraksti
instruments paliek pie urbuma pamatnes levades

datu diapazons: no 0 [idz 3600,0000 10 L Z+100 RO FMAX

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati): 11 CYCL DEF 240 CENTRESANA

sagataves virsmas koordinatas. levades datu Q200=2  :DROS. ATT.

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 —
Q343=1 ;DZILUMA/DIAM. IZVELE

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp Q201=+0  ;DZILUMS
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu Q344=-9 ;DIAMETRS

diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 Q206=250 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q211=0,1 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=100 ;2. DROS. ATT.
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

<V
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3.3 URBSANA (200. cikls)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas as1 atrgaita FMAX drosa
attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments ar ieprogramméto padevi F urbj [1dz pirmajam
pielikS§anas dzijumam

3 TNC atvirza instrumentu ar FMAX atpaka| droSibas attaluma,
uzkaveéjas tur — ja ievadits — un tad turpina virzit ar FMAX idz
dro8ibas attalumam pari pirmajam pielik§anas dzijumam

4 Péc tam instruments urbj ar ievadito padevi F par vienu
pielikSanas dzilumu vairak

5 TNC atkarto So procesu (no 2 I1dz 4), ldz sasniegts ievaditais
urbSanas dzilums

6 Péc tam instruments no urbuma pamatnes ar FMAX izvirzas
droSibas attaluma vai — ja ievadits — 2. dro&ibas attdluma

Programméjot ieverojiet!

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstoSi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: urbsana
URBSANA (200. cikls)

3.3

Cikla parametri

200

)

66

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu; zi B a206
ievadiet pozitivu vértibu. levades datu diapazons: no <
0 I1dz 99999,9999 Q)
Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves Q210
. - . v Q200 Q204
virsmas Iidz urbuma pamatnei (urb8anas konusa 0203

smaile). levades datu diapazons: no -99999,9999 0262

[tdz 99999,9999 — Q201
Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta

kustibas atrums urbjot (mm/min). levades datu »

diapazons no 0 [1dz 99999,999 vai FAUTO, FU.

PielikSanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades diapazons Yi
no 0 I1dz 99999,9999. Dzilums nedrikst bt lielaks
par pielik§anas dzilumu. TNC ar vienu darba gajienu
novirzas dziluma, ja:

=Y

50

N
UV

® pielik§anas dzilums un dzilums ir vienadi,

® pielikS8anas dzilums ir lielaks par dzilumu. - @_
Aiztures laiks augsa Q210: laiks sekundés, kad

instruments uzturas drosibas attaluma péc tam, R\
kad tas ir izbidijis TNC no urbuma, lai attiritu ’@P

no skaidam. levades datu diapazons: no 0 Iidz 30 30
3600,0000

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolditi): NC ieraksti

sagataves virsmas koordinatas. levades datu =

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 11 CYCL DEF 200 URBSANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATT.

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp Q201=-15 ;DZILUMS

instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu Q206=250 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, cik ilgi —
instruments paliek pie urbuma pamatnes levades Q210=0  ;AIZTURES LAIKS AUGSA
datu diapazons: no 0 [tdz 3600,0000 Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=100 ;2. DROS. ATT.
Q211=0,1 ;AIZTURES LAIKS LEJA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Y

Q202=5  ;PIELIKS. DZIL.
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RIVESANA (201. cikls, DIN/ISO: G201)

3.4 RIVESANA (201. cikls, DIN/ISO: G201)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asrt atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments ar ieprogramméto padevi F rivé idz
ieprogrammeétajam pielikSanas dzilumam

3 Jaievadits, instruments uzkavéjas urbuma pamatné.

4 Péc tam TNC virza instrumentu ar padevi F atpakal droSibas
attaluma un no turienes — ja ievadits — ar FMAX 2. droSibas
attaluma

Programmeéjot ieverojiet!

Pozicioné$anas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriskd zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas dro8ibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: urbsana
RIVESANA (201. cikls, DIN/ISO: G201)

3.4

Cikla parametri

201

68

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums rivéjot, mm/min. levades datu
diapazons no 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, cik ilgi
instruments paliek pie urbuma pamatnes levades
datu diapazons: no 0 Iidz 3600,0000

Atvirzisanas padeve Q208: instrumenta kustibas
atrums, virzoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad spéka ir rivéSanas padeve.
levades diapazons no 0 [1dz 99999,999.

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolditi):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999
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z A

Q203

@QZ 06

) @0200

Q204

>VL9201

Q211

Yi

50

20

O

N
1/

x Y

&

T

30

NC ieraksti
11 CYCL DEF 201 RIVESANA

Q200=2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0,5
Q208=250
Q203=+20

;DROSIBAS ATT.
;DZILUMS
;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
;AIZTURES LAIKS LEJA
;PADEVE ATVIRZISANA
;VIRSMAS KOORD.

Q204=100 ;2. DROS. ATT.
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2

<V



IZVIRPOSANA (202. cikls, DIN/ISO

3.5 IZVIRPOSANA (202. cikls, DIN/ISO:

G202)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX drosa
attaluma virs sagataves virsmas

Instruments urbj ar urbS8anas padevi I1dz dzijumam

Ja ievadits, urbuma pamatné instruments uzkavéjas ar rotéjosu
varpstu tirgrieSanai

Péc tam TNC veic varpstas orientéSanu taja pozicija, kas
definéta parametra Q336

Ja izvéléta atvirzisana, TNC brivi virzas ievaditaja virziena par
0,2 mm (fikséta vértiba)

Péc tam TNC virza instrumentu ar padevi nonemsanai atpakal
droSibas attdluma un no turienes — ja ievadits — ar FMAX 2.

dro$ibas attdluma. Ja Q214=0, nonemsana notiek gar urbuma
sienu

Programmeéjot ieverojiet!

lekartai un TNC jabat razotaja sagatavotam, lai veiktu
8o ciklu.

< Cikls ir izmantojams tikai iekartas ar reguléjamu
varpstu.

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstoSi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Cikla beigas TNC atjauno dzeséSanas Ilidzekla
un varpstas stavokli, kas bija aktivs pirms cikla
izsaukSanas.
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Apstrades cikli: urbsana

3.5

70

IZVIRPOSANA (202. cikls, DIN/ISO: G202)

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma
zem sagataves virsmas!

Izvélieties atvirziSanas virzienu ta, lai instruments
atvirzitos no urbuma malas.

Programméjot varpstas orientédanu atbilstosi lenkim,
kas ievadits Q336 (pieméram, pozicionéSanas
rezima ar manualo ievadi), parbaudiet, kur

atrodas instrumenta smaile. Izvélieties lenki ta, lai
instrumenta smaile atrastos paraléli koordina3u asij.

Atvirzot TNC automatiski nem véra aktivu koordinasu
sistémas grieSanos.
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IZVIRPOSANA (202. cikls, DIN/ISO: G202)

Cikla parametri

202

)

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums izvirpojot, mm/min. levades datu
diapazons no 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, kadu
instruments paliek pie urbuma pamatnes levades
datu diapazons: no 0 Iidz 3600,0000

Atvirzisanas padeve Q208: instrumenta kustibas
atrums, virzoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad sp€ka ir padeve pielikSanai
dziluma. levades diapazons no 0 [1[dz 99999,999 vai
FMAX, FAUTO.

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,999

Atvirzisanas virziens (0/1/2/3/4) Q214: Nosakiet
virzienu, kura TNC

atvirza instrumentu pie urbuma pamatnes (péc
varpstas orientésanas)

0: Neatvirzit instrumentu

1: Atvirzit instrumentu galvenas ass

2 negativaja virziena: Atvirzit instrumentu blakusass
3 negativaja virziena: Atvirzit instrumentu galvenas
ass

4 pozitivaja virziena: Atvirzit instrumentu blakusass
pozitivaja virziena

Varpstas orientésanas lenkis Q336 (absolati):
lenkis, kura TNC pozicioné instrumentu pirms
aktivizéSanas. levades diapazons no -360,000 Iidz
360,000
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ZA % Q206
N
q ;0200 Q204
Q203
O XLOM Q208
Q211

=

=V

50

Yi
N
\/
S
1
.@ 30 80

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 IZVIRPOSANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATT.
Q201=-15 ;DZILUMS
Q206=100 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q211=0,5 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q208=250 ;PADEVE ATVIRZISANA

Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=100 ;2. DROS. ATT.

Q214=1  ;ATVIRZ. VIRZIENS

Q336=0  ;VARPSTAS LENKIS
12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Apstrades cikli: urbsana
3.6 UNIVERSALA URBSANA (203. cikls, DIN/ISO

3.6 UNIVERSALA URBSANA (203. cikls,

DIN/ISO: G203)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asrt atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

Instruments ar ieprogrammeéto padevi F urbj lTdz pirmajam
pielik§anas dzijumam

Ja ievadrita skaidu veidoSanas, TNC atvirza instrumentu

par ievadito atvirziSanas vértibu. Ja stradajat bez skaidu
veidoSanas, tad TNC péarbida instrumentu ar atvirzisanas padevi
atpakal droSibas attaluma, uzkavéjas tur — ja ievadits — un péc
tam atkal ar FMAX parvietojas I1dz droSibas attalumam virs
pirma pielik§anas dziluma

Péc tam instruments urbj ar padevi par vienu pielikSanas
dzilumu vairak. Ja ievadits, pielik§anas dzilums ar katru
pielik§anas reizi samazinas par samazinajuma vértibu

TNC atkarto So procesu (no 2 [1dz -4), I1dz sasniegts urbsanas
dzilums

Urbuma pamatné instruments — ja ievadits — uzkavéjas
tirgrieSanai un péc aiztures laika to ar padevi nonemsanai tiek
atvirzits atpaka] droSibas attaluma. Ja ir ievadits 2. droSibas
attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida taja

Programmeéjot ieverojiet!

E> PozicionéS$anas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi

72

apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,DzilJums" algebriskd zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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UNIVERSALA URBSANA (203. cikls, DIN/ISO: G203)

Cikla parametri

2e3

)

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz urbuma pamatnei (urbSanas konusa
smaile). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums urbjot (mm/min). levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,999 vai FAUTO, FU.

Pieliksanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
ar kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,9999. Dzilums nedrikst
bat lielaks par pielik§anas dzilumu. TNC ar vienu
darba gajienu novirzas dziluma, ja:

® pielikS8anas dzilums un dzilums ir vienadi

® pielikSanas dzilums ir definéts lielaks par dzijlumu
un vienlaikus nav definéta skaidu veidoSanas.

Aiztures laiks augsa Q210: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas droSibas attaluma péc tam,
kad tas ir izbidijis TNC no urbuma, lai attiritu

no skaidam. levades datu diapazons: no 0 Iidz
3600,0000

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

Samazinajuma vértiba Q212 (inkrementali): vértiba,
par kadu TNC péc katras pielik§8anas samazina
pielikSanas dzilumu Q202. levades datu diapazons:
no 0 I1dz 99999,9999

Skaidu veid. skaits [idz atvirzisanai Q213: skaidu
veidoSanas daudzums, pirms TNC instrumentu
izvirza no urbuma, lai attiritu no skaidam. Skaidu
veidoSanai TNC atvirza instrumentu katru reizi par
atvirzisanas vértibu Q256. levades diapazons no 0
[Tdz 99999.

Mazakais pieliksanas dzilums Q205 (inkrementali):
ja ir ievadita samazinajuma vértiba, TNC ierobezo
pieliksanu ar vértibu, kas ievadita ar Q205. levades
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, cik ilgi
instruments paliek pie urbuma pamatnes levades
datu diapazons: no 0 Iidz 3600,0000
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z ! @QZOG 50208
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
_ Q201
©)
Q211 ;:
X

NC ieraksti
11 CYCL DEF 203 UNIVERSALA
URBSANA

Q200=2  ;DROSIBAS ATT.

Q201=-20 ;DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.

Q202=5  ;PIELIKS. DZIL.

Q210=0  ;AIZTURES LAIKS AUGSA

Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROS. ATT.

Q212=0,2 ;NONEMSANAS VERTIBA

Q213=3  ;SKAIDU VEIDOS.

Q205=3  ;MIN. PIELIKS. DZIL.

Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q208=500 ;PADEVE ATVIRZISANA
Q256=0,2

;ATVIRZ. AR SKAIDU
VEIDOS.
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Apstrades cikli: urbsana
3.6 UNIVERSALA URBSANA (203. cikls, DIN/ISO: G203)

» Atvirzisanas padeve Q208: instrumenta kustibas
atrums, virzoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad TNC izbidis instrumentu
ar padevi Q206. levades diapazons no 0 Iidz
99999,999 vai FMAX, FAUTO.

> Atvirzisana veidojoties skaidam Q256
(inkrementali): vértiba, par kadu TNC atvirza

instrumentu atpakal, ja veidojas skaidas. levades
diapazons no 0,1000 IlT[dz 99999,9999.
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3.7 PADZILINAéANA ATPAKALVIRZIENA
(204. cikls, DIN/ISO: G204)
Cikla norise

PADZILINASANA ATPAKALVIRZIENA (204. cikls, DIN/ISO: G204)

Ar 8o ciklu var izveidot padzilinajumus sagataves apaksdala.

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX drosa
attaluma virs sagataves virsmas

Tur TNC veic varpstas orientéSanu 0° pozicija un parbida
instrumentu par ekscentra izméru

Pé&c tam instruments ar priekSpozicionéSanas padevi
iegremdéjas ieurbtaja urbuma, I1dz asmens droSibas attaluma
atrodas zem sagataves apakdmalas

TNC tagad instrumentu atkal virza urbuma centra, ieslédz
varpstu un nepiecieSamibas gadijuma dzesétaju, un ar
nolaiSanas padevi ievirzas ievaditaja nolaiSanas dziluma

Ja ievadits, instruments uzturas nolaiSanas pamatné un péc tam
atkal izvirzas no urbuma, veic varpstas orientéSanu un parbida
atkal par ekscentra izméru

Péc tam TNC virza instrumentu ar iepriek8€jas pozicionéSanas
padevi atpaka] droSibas attadluma un no turienes — ja ievadits —
ar FMAX 2. droSibas attaluma.

Programmeéjot ieverojiet!

sagatavotam.
<> Cikls izmantojams tikai masinas ar regulétu varpstu.

Cikls darbojas tikai ar atpakalgaitas urbSanas
stieniem.

? Lai izpildttu So ciklu, masinai un TNC jabdt razotaja

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstoSi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Darbibas virzienu iegremdéjot nosaka cikla
parametra "Dzilums" algebriskd zZime. Uzmanibu:
pozitiva algebriska zZime iegremdé pozitivas varpstas
ass virziena.

levadiet instrumenta garumu ta, lai izmérits tiktu
nevis asmens, bet gan urb3anas stiena apakSmala.
Aprékinot padzilindjuma sakumpunktu, TNC nem
véra urbSanas stiena asmens garumu un materiala
biezumu.

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015
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Apstrades cikli: urbsana
3.7 PADZILINASANA ATPAKALVIRZIENA (204. cikls, DIN/ISO: G204)

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Programmegéjot varpstas orientéSanu atbilstosi lenkim,
kas ievadits Q336 (pieméram, pozicionéSanas
rezima ar manualo ievadi), parbaudiet, kur

atrodas instrumenta smaile. Izvélieties lenki ta, lai
instrumenta smaile batu paraléla koordinatu asij.
Izvélieties atvirziSanas virzienu ta, lai instruments
atvirzitos no urbuma malas.

76 TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



PADZILINASANA ATPAKALVIRZIENA (204. cikls, DIN/ISO: G204)

Cikla parametri

2e49

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Padzilinajuma dzilums Q249 (inkrementali):
attalums no sagataves apakSmalas Ilidz
padzilinajuma pamatnei. Pozitiva algebriska zime
izveido padzilinajumu pozitiva varpstas ass virziena.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Materiala biezums Q250 (inkrementali): sagataves
biezums. levades datu diapazons: no 0,0001 lidz
99999,9999

Ekscentra izmérs Q251 (inkrementali): urbSanas
stiena ekscentra izmérs; ieglstams no instrumenta
datiem. levades datu diapazons: no 0,0001 Iidz
99999,9999

Asmens augstums Q252 (inkrementali): attalums no
urb3anas stiena apak3éjas malas [1dz galvenajam
asmenim; iegtstams no instrumenta datiem.
levades datu diapazons: no 0,0001 [idz 99999,9999

PriekSpozicion&Sanas padeve Q253: instrumenta
kustibas atrums, iedzilinoties sagatavé vai
izvirzoties no sagataves, mm/min. levades
diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai FMAX, FAUTO.

ledzilinasanas padeve Q254: instrumenta kustibas
atrums iedzilinaSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons no 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks Q255: aiztures laiks sekundés pie
padzilinajuma pamatnes. levades diapazons no 0
Ildz 3600,000.

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Atvirzisanas virziens (1/2/3/4) Q214: Nosakiet
virzienu, kurd TNC par ekscentra izméru ir janovirza
instruments (péc varpstas orientacijas); ievadit 0
nav atlauts

1: Atvirzit instrumentu galvenas ass

2 negativaja virziena: Atvirzit instrumentu blakusass
3 negativaja virziena: Atvirzit instrumentu galvenas
ass

4 pozitivaja virziena: Atvirzit instrumentu blakusass
pozitivaja virziena

Varpstas orientésanas lenkis Q336 (absoldti):
lenkis, kura TNC pozicioné instrumentu pirms
iedzilinaSanas urbuma un izvirziSanas no ta.
levades diapazons no -360,0000 ltdz 360,0000.
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11 CYCL DEF 204 PADZILINASANA
ATPAKALVIRZIENA

Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q249=+5 ;IEDZILINASANAS
DZILUMS
Q250=20 ;MATERIALA BIEZUMS
Q251=3,5 ;EKSCENTRA IZMERS
Q252=15 ;ASMENS AUGSTUMS
Q253=750 ;POZICIONES. PADEVE
Q254=200 ;IEDZILINAS. PADEVE
Q255=0  ;AIZTURES LAIKS
Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q214=1  ;ATVIRZ. VIRZIENS
Q336=0  ;VARPSTAS LENKIS
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Apstrades cikli: urbsana
3.8 UNIVERSALA DZILURBSANA (205. cikls, DIN/ISO

3.8 UNIVERSALA DZILURBSANA (205.

cikls, DIN/ISO: G205)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asrt atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

Ja ievadits padzilinats starta punkts, TNC ar definéto
pozicioné3Sanas padevi droSibas attaluma virzas par padzilinato
starta punktu

Instruments ar ieprogramméto padevi F urbj lTdz pirmajam
pielikS8anas dzilumam

Ja ievadita skaidu veido$anas, TNC atvirza instrumentu

par ievadito atvirziSanas vértibu. Ja stradajat bez skaidu
veidoSanas, tad TNC parbida instrumentu atrgaita atpakal
dro$ibas attaluma un péc tam atkal ar FMAX parvieto Iidz
ievaditajam aiztures attdlumam virs pirma pielik§anas dzijuma

Péc tam instruments urbj ar padevi par vienu pielikSanas
dzilumu vairak. Ja ievadits, pielikSanas dzilums ar katru
pielikSanas reizi samazinas par samazinajuma vértibu

TNC atkarto So procesu (no 2 [1dz -4), I1dz sasniegts urb3anas
dzilums

Urbuma pamatné instruments — ja ievadits — uzkavéjas
tirgrieSanai un péc aiztures laika to ar padevi nonemsanai tiek
atvirzits atpakal droSibas attaluma. Ja ir ievadits 2. droSibas
attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida taja

Programmeéjot ieverojiet!

E> Pozicionésanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi

78

apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,DzijJums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogramméts = 0,
TNC ciklu neveic.

Ja aiztures attalumi Q258 un Q259 tiek ievadtti
atskirigi, TNC vienmérigi izmaina aiztures attalumu
starp pirmo un pédgjo pielikSanu.

Ja ar Q379 tiek ievadits padzilinats sakuma punkts,
TNC izmaina tikai piebidiSanas kustibas sakuma
punktu. Nonem3&anas kustibu TNC neizmaina, tatad
ta attiecas uz sagataves virsmas koordinatem.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kladas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijuma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asr izvirzas droSibas attaluma
zem sagataves virsmas!
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UNIVERSALA DZILURBSANA (205. cikls, DIN/ISO: G205)

Cikla parametri

2es5

L2

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz urbuma pamatnei (urbSanas konusa
smaile). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums urbjot (mm/min). levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,999 vai FAUTO, FU.

Pieliksanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
ar kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,9999. Dzilums nedrikst
bat lielaks par pielik§anas dzilumu. TNC ar vienu
darba gajienu novirzas dziluma, ja:

® pielikS8anas dzilums un dzilums ir vienadi
® pielikS8anas dzilums ir lielaks par dzilumu

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2, droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

Samazinajuma vértiba Q212 (inkrementali): vértiba,
par kadu TNC samazina pielikSanas dzilumu Q202.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Mazakais pielikSanas dzilums Q205 (inkrementali):
ja ir ievadita samazinajuma vértiba, TNC ierobezo
pielikSanu ar vértibu, kas ievadita ar Q205. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Aiztures attalums augsa Q258 (inkrementali):
droSibas attalums atrgaitas pozicionésanai, ja TNC
péc izvilksanas no urbuma parbida instrumentu
aktualaja pielikSanas dzilum3a; vértiba pirmaja
pielikS§ana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Aiztures attalums leja Q259 (inkrementali):
droSibas attalums atrgaitas pozicionéSanai, ja TNC
péc izvilk§anas no urbuma parbida instrumentu
aktualaja pielikSanas dziluma; vertiba pédéja
pielik§anas reizé. levades datu diapazons: no 0 [idz
99999,9999

UrbSanas dzilums [1dz skaidu veidoSanai Q257
(inkrementali): pielik§ana, péc kuras TNC veido
skaidas. Skaidas neveidojas, ja ievadita 0. levades
diapazons no 0 [1dz 99999,9999.

Atvirzisana, veidojoties skaidam Q256
(inkrementali): vértiba, par kadu TNC atvirza
instrumentu atpakal, ja veidojas skaidas. TNC
nonem ar padevi 3000 mm/min. levades diapazons
no 0,1000 Iidz 99999,9999.
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Q757
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11 CYCL DEF 205 UNIVERS.
DZILURBSANA

Q200=2  :DROSIBAS ATT.
Q201=-80 ;DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.

Q202=15 ;PIELIKS. DZIL.

Q203=+100 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROS. ATT.

Q212=0,5 ;NONEMSANAS VERTIBA

Q205=3  ;MIN. PIELIKS. DZIL.

Q258=0,5 ;AIZTURES ATTALUMS
AUGSA

Q259=1  ;AIZTURES ATTALUMS
APAKSA

Q257=5  ;URBSANAS DZIL,
SKAIDU VEIDOS.

Q256=0,2 ;ATVIRZ. AR SKAIDU
VEIDOS.

Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q379=7,5 ;SAKUMA PUNKTS

Q253=750 ;PADEVE, IEPR.
POZICIONES.
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80

UNIVERSALA DZILURBSANA (205. cikls, DIN/ISO: G205)

> Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, cik ilgi

instruments paliek pie urbuma pamatnes levades
datu diapazons: no 0 Iidz 3600,0000

padzilinats sakuma punkts Q379 (inkrementali
attieciba pret sagataves virsmu): faktiskas urbsanas
apstrades sdkuma punkts, ja ar 1sdku instrumentu
jau veikta iepriek$éja urbSana noteikta dziluma. TNC
ar pozicionésanas padevi no dro$ibas attaluma
parvietojas uz padzilinato sakumpunktu. levades
datu diapazons: no 0 [t[dz 99999,9999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas
atrums, pozicionéjoties no drosibas attaluma uz
padzilinato sakumpunktu, mm/min. Spéka ir tikai
tada gadijuma, ja ievadttais Q379 nav 0. levades
diapazons no 0 I1dz 99999,999 vai FMAX, FAUTO.
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URBJFREZESANA (208. cikls) 3.9

3.9  URBJFREZESANA (208. cikls)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu atrgaitd FMAX varpstas as1
ievaditaja droSibas attaluma virs sagataves virsmas un pievirzas
ievaditajam diametram pa noapalojuma apli (ja ir pietiekami
brivas vietas)

2 Instruments frézé ar ievadito padevi F pa spiralveida Iiniju ITdz
ievaditajam urbSanas dzilumam

3 Kad sasniegts urbSanas dzilJums, TNC vélreiz veic pilnu apli, lai
nonemtu iedzilina$anas rezultata palikuSo materialu

4 Péc tam TNC pozicioné instrumentu atpakal urbuma centra

5 Péctam TNC ar FMAX atvirzas atpakal droSibas attaluma. Ja ir
ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida
taja

Programmeéjot ieverojiet!

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstoSi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriskad zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Ja urbuma diametrs ievadits vienads ar instrumenta
diametru, TNC urbj tieSi ievaditaja dziluma bez
spiralveida linijas interpolacijas.

Aktivizéts spogulattéls neietekmé cikla definéto
frézéSanas veidu.

Nemiet véra, ka parak lielas pielikS§anas gadijuma
iesp€jams instrumenta un sagataves bojajums.

Lai neievadrttu parak lielas pielikSanas, ievadiet
instrumentu tabula TOOL.T ailé ANGLE (lenkis)
maksirpéli iespéjamo instrumenta iedzilinasanas
lenki. Sada gadijuma TNC automatiski aprékina
maksimali pielaujamo pielik§anu un, ja nepiecieSams,
maina jasu ievadito vértibu.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzijJumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asf izvirzas drosibas attaluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: urbsana
URBJFREZESANA (208. cikls)

3.9

Cikla parametri

2e8

82

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta apakSmalu un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums, urbjot spiralveida Inija, mm/min.
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ

Pieliksana spiralveida [inijai Q334 (inkrementali):
izmérs, ar kadu instrumentu uz spiralveida ITnijas
(=360°) ikreiz pieliek. levades datu diapazons: no 0
[tdz 99999,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Nominalais diametrs Q335 (absolati): urbuma
diametrs. Ja nominalais diametrs ievadits vienads
ar instrumenta diametru, TNC urbj tiesSi ievaditaja
dziluma bez spiralveida Inijas interpolacijas.
levades diapazons no 0 I1dz 99999,9999.
PriekSurbtais diametrs Q342 (absolati): tiklidz ir
ievadita Q342 vertiba, kas lielaka par 0, TNC vairs
neveic nominala un instrumenta diametra attiecibas
parbaudi. Tada veida iespéjams izfrézét urbumus,
kuru diametrs ir vairak ka divas reizes lielaks par
instrumenta diametru. levades diapazons no 0 lidz
99999,9999.

Frézésanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3

+1 = vienvirziena fréezéSana

—1 = pretvirziena frézéSana.

z A

Q204
Q200

2
Q203 Q334

Q201

=¥

Yi

Q206

()]

Q335

@

NC ieraksti

12 CYCL DEF 208 URBJFREZESANA
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q201=-80 ;DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q334=1,5 ;PIELIKS. DZIL.
Q203=+100 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q335=25 ;NOM. DIAM.
Q342=0  ;NORAD. DIAM.
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS

<V
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VIENMALAS URBSANA (241. cikls, DIN/ISO: G241) 3.10

3.10 VIENMALAS URBSANA (241. cikls,
DIN/ISO: G241)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

2 Péctam TNC virza instrumentu ar definéto pozicionéSanas
padevi droSibas attaluma virs padzilinatd sdkuma punkta un tur
ar M3 ieslédz urbja apgriezienu skaitu un dzeséSanas Ilidzekl|a
padevi. levirziSanas kustibu atkariba no cikla definéta grieSanas
virziena TNC veic ar varpstu, kas griezas pa labi, pa kreisi vai ar
nekustigu varpstu

3 Instruments ar ievadrto padevi F urbj I1dz ievaditajam urb3anas
dzilumam

4 Jaievadits, instruments uzkavéjas urbuma pamatné, lai veiktu
tirgrieSanu. Péc tam TNC izslédz dzeséSanas Skidruma padevi
un apgriezienu skaitu samazina atpakal uz definéto sakotnéjo
vértibu

5 Urbuma pamatné péc aiztures laika ar atvirziSanas padevi to
atvirza atpakal droSibas attaluma. Ja ir ievadits 2. droSibas
attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida taja

Programmeéjot ieverojiet!

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstoSi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriskd zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) klodas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijuma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: urbsana
3.10 VIENMALAS URBSANA (241. cikls, DIN/ISO: G241)

Cikla parametri

2491

Ao

84

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums urbjot (mm/min). levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,999 vai FAUTO, FU.

Aiztures laiks leja Q211: laiks sekundés, cik ilgi
instruments paliek pie urbuma pamatnes levades
datu diapazons: no 0 Iidz 3600,0000

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

padzilinats sakuma punkts Q379 (inkrementali
attieciba pret sagataves virsmu): Faktiskas
urbSanas apstrades sakuma punkts. TNC ar
pozicionésanas padevi no droSibas attdluma
parvietojas uz padzilinato sakumpunktu. levades
datu diapazons: no 0 [Tdz 99999,9999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas
atrums, pozicionéjoties no drosibas attaluma uz
padzilinato sakumpunktu, mm/min. Spéka ir tikai
tada gadijuma, ja ievadttais Q379 nav 0. levades
diapazons no 0 I1dz 99999,999 vai FMAX, FAUTO.

Atvirzisanas padeve Q208: instrumenta kustibas
atrums, virzoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadrts Q208=0, tad TNC izbidTs instrumentu ar
urbSanas padevi Q206. levades diapazons no 0 Iidz
99999,999 vai FMAX, FAUTO.

GrieSanas virz. ieeja/izeja (3/4/5) Q426:
GrieSanas virziens, kura instrumentam jagriezas,
iebidoties urbuma un izbidoties no urbuma. levade:
3: Griezt varpstu ar M3

4: Griezt varpstu ar M4

5: Virzities ar nerotéjosu varpstu

Varpstas apgriezienu skaits ievirzoties/izvirzoties
Q427: apgriezienu skaits, ar kadu instrumentam
jagriezas, ievirzoties urbuma un izvirzoties no
urbuma. levades datu diapazons: no 0 lidz 99999

Q203

NC

=
z|) H 253
AN H =
| A4
=
=
Q208 L J
v(}zoo Q204
03&— = / '020]
5 Q206 7
©)
Q2 S .
X
ieraksti

11 CYCL DEF 241 VIENMALAS URBSANA

Q200=2 ;DROSIBAS ATT.
Q201=-80 ;DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+100 ; VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROS. ATT.

Q379=7,5 ;SAKUMA PUNKTS

Q253=750 ;PADEVE, IEPR.
POZICIONES.

Q208=1000 ;PADEVE ATVIRZISANA
Q426=3 ;VARPSTAS GRIES. VIRZ.
Q427=25 ;APGR. SK. IEV./IZV.

Q428=500 ;URBSANAS APGR.
SKAITS

;DZESESANA IESL.
:DZESESANA IZSL.

Q429=8
Q430=9
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VIENMALAS URBSANA (241. cikls, DIN/ISO: G241) 3.10

» UrbSanas apgriezienu skaits Q428: apgriezienu
skaits, ar kadu instrumentam jaurbj. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999

> M funkc. Dzesésanas lidz. IESL. Q429:
papildfunkcija M dzeséSanas lidzek|a padeves
ieslégSanai. TNC ieslédz dzeséSanas idzekli,
kad instruments atrodas urbuma padzilinataja
sakumpunkta. levades diapazons no 0 [1dz 999.

> M FUNKC. Dzesésanas lidz. IZSL. Q430:
papildfunkcija M dzeséSanas I1dzekla padeves
izslegSanai. TNC izslédz dzeséSanas lidzekli, kad
instruments atrodas urbSanas dziluma. levades
diapazons no 0 [1dz 999.
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Apstrades cikli: urbsana
3.11 Programmeésanas piemeéri

3.11 Programmeésanas piemeri

Piemeérs: urbsanas cikli

100

" 1020 80 90100

(2]
(=2]
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Programmeésanas piemeri 3.11

Programmas izpilde

m CentréSana (instrumenta radiuss 4)

® UrbSana (instrumenta radiuss 2,4)

® Vitnu urbSana (instrumenta radiuss 3)

T020 40 80 90100

(o]
~
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Apstrades cikli: urbsana
3.11 Programmeésanas piemeéri

(ol
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana

4.1 Pamatprincipi

4.1 Pamatprincipi

Parskats

TNC piedava kopuma 8 ciklus dazadu veidu vitnu apstradei:

Cikls

206 VITNURBSANA JAUNA
Ar izlidzino$o spilpatronu, ar
automatisku pozicionésanu, 2.
droSibas attalumu

Programm-
taustins

Lappuse

91

207 VITNURBSANA GS JAUNA
Bez izldzinoSas spilpatronas,
ar automatisku pozicionésanu,
2. droSibas attalumu

93

209 VITNURBSANA SKAIDU
VEIDOSANAS

Bez izldzinoSas spilpatronas,
ar automatisku pozicionésanu,
2. droSibas attalumu; skaidu
veidoSanas

95

262 VITNFREZESANA
Cikls vitnes izfrézésanai
priekSurbta materiala

262

100

263 GREMD. VITNFREZESANA
Cikls vitnes frézéSanai iepriek$
urbtaja materiala, izveidojot
izdzilinasanas fazi

263

103

264 VITNURBSANA-FREZESANA
Cikls pilna materiala urbSanai

un péc tam vitnes frézésanai ar
instrumentu

264

107

265 SPIRALVEIDA
VITNURBSANA-FREZESANA
Cikls vitnes frézéSanai pilna
materiala

265

111

267 AREJAS VITNES
FREZESANA

Cikls aréejas vitnes frézesanai,
izveidojot gremdéSanas fazi

90

267

115
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VITNURBSANA JAUNA ar izlidzino$o spilpatronu (206. cikls, DIN/

ISO: G206)
4.2 VITNURBSANA JAUNA ar izlidzino$o
spilpatronu (206. cikls, DIN/ISO: G206)
Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments viena piegajiena ievirzas urbSanas dziluma

3 Peéc tam varpstas grieSanas virziens tiek mainits uz pretéjo,
un instruments péc aiztures laika tiek atvilkts atpakal droSibas
attaluma. Ja ir ievadtts 2. droSibas attdlums, TNC instrumentu ar
FMAX parbida taja

4 Dro8ibas attdluma varpstas grieSanas virziens atkal tiek maintts
uz pretéjo

Programmeéjot ieverojiet!

=

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,DzilJums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Instrumentam jabadt nospriegotam garumu
izlidzinoSaja spilpatrona. Garumu izlidzinosa
spilpatrona kompensé padeves un apgriezienu skaita
pielaides apstrades laika.

Kameér notiek cikla izpilde, nedarbojas apgriezienu
skaita kontroles poga. Padeves kontroles poga

ir ierobeZoti aktiva (to nosaka iekartas razotajs,
ieverojiet iekartas lietotaja rokasgramatu).

Varpstu ar vitni pa labi aktivizgjiet ar M3, ar vitni pa
kreisi — ar M4.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzijJumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asft izvirzas drosibas attaluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.2 VITNURBSANA JAUNA ar izlidzinoso spilpatronu (206. cikls, DIN/
ISO: G206)

Cikla parametri

zes » Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
%17 starp instrumenta smaili un sagataves virsmu. Z A

levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999
Orientéjosa vertiba: 4x vitnes kapums.

» Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no 0204
sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades 0203
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

» Padeve F Q206: instrumenta kustibas atrums Q201
vitnurbsana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,999 alternativi FAUTO 9%?1 -

» Aiztures laiks leja Q211: ievadiet vértibu starp 0 un ™
0,5 se_kundem, lai noverst_u instrumenta |e_lg|lesanos, NC ieraksti
to atvirzot. levades datu diapazons: no 0 lidz _ .
3600,0000 25 CYCL DEF 206 JAUNA VITNURBSANA

> Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati): Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
sagataves virsmas koordinatas. levades datu Q201=-20 ;DZILUMS

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

» 2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas B
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp Q211=0,25 ;AIZT. LAIKS LEJA
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu Q203=+25 ;VIRSMAS KOORD.
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 Q204=50  :2. DROS. ATT.

Q206=150 ;PADEVE, PIELIKS. DZIL.

Padeves apréekinasana: F=S x p

F: Padeve (mm/min)

S: Varpstas apgriezienu skaits (apgr./min)

p: Vitnes kdpums (mm)

AtvirziSana programmas partraukSanas gadijuma

Ja vitnurbSanas laika nospiez aréjo Stop taustinu, TNC parada
programmtaustinu, ar kuru var atvirzit instrumentu.
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VITNURBSANA bez izlidzino$as spilpatronas GS JAUNA (207. 4.3
cikls, DIN/ISO: G207)

4.3 VITNURBSANA bez izlidzinosas
spilpatronas GS JAUNA (207. cikls,
DIN/ISO: G207)

Cikla norise

TNC izgrieZ vitni viena vai vairakos solos, neizmantojot garumu

izltldzinoSo spilpatronu.

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asrt atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments viena piegajiena ievirzas urbsanas dziluma

3 Péc tam varpstas grieSanas virziens tiek mainits uz pretéjo,
un instruments péc aiztures laika tiek atvilkts atpakal droSibas
attaluma. Ja ir ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar
FMAX parbida taja

4 DroSibas attaluma TNC varpstu aptur
Programméjot ieverojiet!

lekartai un TNC jabut raZotaja sagatavotam, lai veiktu
8o ciklu.

<> Cikls irizmantojams tikai iekartas ar reguléjamu
varpstu.

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Cikla parametra ,DzilJums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

TNC aprékina padevi atkariba no apgriezienu skaita.
Ja vitnurbSanas laika nospiez padeves kontroles
pogu, TNC padevi pielago automatiski.

Apgriezienu skaita kontroles poga nav aktiva.

Cikla beigas varpsta ir nekustiga. Pirms nakamas
apstrades atkal ieslédziet varpstu ar M3 (vai M4).

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas drosibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana

VITNURBSANA bez izlidzino$as spilpatronas GS JAUNA (207.
cikls, DIN/ISO: G207)

4.3

Cikla parametri

207
T

RT

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no
sagataves virsmas Ilidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

2, droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

AtvirziSana, partraucot programmu

Ja vitnes grieSanas laika nospiedisit aréjo apstadinasanas taustinu,
TNC parada programmtaustinu MANUALA VIRZISANA. Ja
nospiezat MANUALA VIRZISANA, instrumenta atvirzidanu ir
iespéjams vadit. Nospiediet aktivas varpstas ass pozitivo ass

virziena taustinu.

94

ZA 3
Q204
Q203 -
J/ % -
X

NC ieraksti

26 CYCL DEF 207 VTTNURB§. GS JAUNA
Q200=2 ;DROSIBAS ATT.
Q201=-20 ;DZILUMS
Q239=+1 ;VITNES KAPUMS
Q203=+25 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
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VITNURBSANA AR SKAIDU VEIDOSANOS (209. cikls, DIN/ISO:
G209)

44  VITNURBSANA AR SKAIDU
VEIDOSANOS (209. cikls, DIN/ISO:
G209)

Cikla norise

TNC izgriez vitni ievaditaja dziluma ar vairakam pielik8anas reizém.

Ar parametru var noteikt, vai, veidojoties skaidam, instrumentu no

urbuma izvirzit pilniba vai né.

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asrt atrgaita FMAX
ievaditaja droSibas attaluma virs sagataves virsmas un tur veic
varpstas orientéSanu

2 Instruments virzas ievadttaja pielik§anas dziluma, maina
varpstas grieSanas virzienu un — atkariba no definicijas
— pavirzas par noteiktu posmu atpakal vai izvirzas no
urbuma skaidu notirisanai. Ja ir definéts apgriezienu skaita
palielinadanas koeficients, TNC izvirzas no urbuma ar attiecigi

lielaku varpstas apgriezienu skaitu

3 Péc tam varpstas grieSanas virziens atkal tiek mainits, un
instruments tiek pievirzits ndkamajam pielikSanas dzilumam

4 TNC atkarto So procesu (no 2 [idz 3), I'dz sasniegts ievaditais
vitnes dzilums

5 Péc tam instruments tiek atvirzits atpakal droSibas attaluma.
Jair ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar FMAX
parbida taja

6 DroSibas attaluma TNC varpstu aptur
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana

4.4 VITNURBSANA AR SKAIDU VEIDOSANOS (209. cikls, DIN/ISO:
G209)

Programmeéjot ieverojiet!

So ciklu.

o Cikls ir izmantojams tikai iekartas ar reguléjamu
varpstu.

? lekartai un TNC jabit razotaja sagatavotam, lai veiktu

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dzijuma cikla
parametra algebriska zime.

TNC aprékina padevi atkariba no apgriezienu skaita.
Ja vitnurbSanas laika nospiez padeves kontroles
pogu, TNC padevi pielago automatiski.

Apgriezienu skaita kontroles poga nav aktiva.

Ja ar cikla parametru Q403 ir definéts apgriezienu
skaita koeficients atrakai atvirziSanai, tad TNC
apgriezienu skaitu ierobezo I1dz aktivas parnesuma
pakapes maksimalajam apgriezienu skaitam.

Cikla beigas varpsta ir nekustiga. Pirms nakamas
apstrades atkal ieslédziet varpstu ar M3 (vai M4).

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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VITNURBSANA AR SKAIDU VEIDOSANOS (209. cikls, DIN/ISO: 4.4
G209)

Cikla parametri

2es _ RT
iz

iz

4

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no
sagataves virsmas Ilidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

2, droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

Urbsanas dzilums [1dz skaidu veidoSanai Q257
(inkrementali): pielikSana, péc kuras TNC veido
skaidas. Skaidas neveidojas, ja ievadita 0. levades
datu diapazons: no 0 [Tdz 99999,9999

Atvirzisana, veidojoties skaidam Q256: TNC
reizina kapumu Q239 ar ievadtto vértibu un,
veidojoties skaidam, atvirza instrumentu par o
aprékinato vértibu atpakal. Ja ir ievadits Q256
=0, tad TNC skaidu attiriSanas noldkos pilntba
izvirzas no urbuma (drosibas attaluma). levades
datu diapazons: no 0,1000 Iidz 99999,9999
Varpstas orientacijas lenkis Q336 (absoldti):
lenkis, kdda TNC pozicioné instrumentu pirms
vitngrie$anas procesa. Sadi var atjaunot vitni, ja tas
vajadzigs. levades datu diapazons: no -360,0000
[idz 360,0000

Apgriezienu skaita izmainiSana atvirzot Q403:
koeficients, par kadu TNC, izcelot instrumentu no
urbuma, palielina varpstas apgriezienu skaitu un
[1dz ar to arT atvirziSanas padevi. levades datu

diapazons: no 0,0001 Iidz 10 Palielinajums ne vairak

ka I1dz aktivas parnesuma pakapes maksimalajam
apgriezienu skaitam

AtvirziSana, partraucot programmu

Ja vitnurbdanas laika nospiez aréjo Stop taustinu, TNC parada
programmtaustinu MANUALA ATVIRZISANA. Ja nospiezat
MANUALA ATVIRZISANA, instrumentu iespéjams atvirzit
kontroléti. Nospiediet aktivas varpstas ass pozitivo ass virziena

taustinu.
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z\ ]
Q204
Q203

"X
NC ieraksti
26 CYCL DEF 209 VITNURBS. AR
SKAIDU VEIDOS.
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q201=-20 ;DZILUMS
Q239=+1 ;VITNES KAPUMS
Q203=+25 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q257=5  ;URBSANAS DZIL,
SKAIDU VEIDOS.
Q256=+25 ;ATVIRZ. AR SKAIDU
VEIDOS.
Q336=50 ;VARPSTAS LENKIS
Q403=1,5 ;APGR. SK.
KOEFICIENTS
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana

4.5

4.5

PriekSnoteikumi

m |ekartai jabat aprikotai ar varpstas iek$éjas dzesésanas sistému
(dzeseéSanas smérvielas spiediens vismaz 30 bari, pneimatiskais
spiediens vismaz 6 bari).

® Veicot vitnfrézéSanu, parasti veidojas vitnes profila deformacijas
un var rasties vajadziba péc specifiskdm instrumenta
korekcijam, informaciju par kuram varat iegit instrumentu
kataloga vai pie jisu instrumentu raZotaja. Korekciju var veikt ar
TOOL CALL ar delta radiusu DR

B 262., 263., 264. un 267. cikls izmantojams tikai ar
instrumentiem, kuri grieZas pa labi. 265. cikla varat izmantot
instrumentus, kuri grieZas gan pa labi, gan pa kreisi.

® Darbibas virzienu nosaka turpmakie ievades parametri: vitnes
kapuma Q239 algebriska zZime (+ = labgja vitne /- = kreisa
vitne) un frézéSanas veids Q351 (+1 = vienvirziena /-1 = preté&ja
virziena). Turpmakaja tabula ir attélota ievades parametru

attieciba instrumentiem, kuri grieZzas pa labi.

Vitnfréezésanas pamatprincipi

Vitnfréezéesanas pamatprincipi

lekSéja vitne Kapums Frezesanas Darbibas
veids virziens

pa labi + +1(RL) Z+

pa kreisi - -1(RR) Z+

pa labi + -1(RR) Z-

pa kreisi - +1(RL) Z—

Argja vitne Kapums Frézesanas Darbibas
veids virziens

pa labi + +1(RL) Z-

pa kreisi - -1(RR) Z—

pa labi + -1(RR) Z+

pa kreisi - +1(RL) Z+

=

leprogrammeéto vitnfrézéSanas padevi TNC attiecina
uz instrumenta asmeni. Uzradita vertiba neatbilst

ieprogrammeétajai vértibai, jo TNC uzrada padevi
attieciba uz viduspunkta trajektoriju.

Vitnes virziens izmainas, ja tikai viena asr izpilda
vitnfrézéSanas ciklu savienojuma ar 8. ciklu

SPOGULATTELS.
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Vitnfréezésanas pamatprincipi

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Cikliem ir vairaki savstarpéji neatkarigi posmi, tadé|
pielikSanai dziluma ieprogrammeéjiet vienmér vienu
un to pasu algebrisko zimi. Darbibas virziena izvéles
seciba aprakstita attiecigajos ciklos. Ja jus, piem.,
vélaties atkartot ciklu tikai ar iegremdésanu, tad
ievadiet vitnes dzilumu 0; tada gadijuma darbibas
virzienu noteiks iegremdéSanas dzilums.

Darbibas instrumenta lizuma gadijuma!

Ja vitngrieSanas laika saluzt instruments,

apturiet programmas izpildi, parejiet uz rezimu
"Pozicioné8ana ar manualo ievadi" un parvietojiet
instrumentu ar linearu kustibu urbuma centra. Péc
tam jas instrumentu varat atbrivot no pielik8anas ass
un nomainit.
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.6 VITNFREZESANA (262. cikls, DIN/ISO: G262)

46  VITNFREZESANA (262. cikls, DIN/ISO:
G262)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX vi
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments ar ieprogramméto pozicionésanas padevi izvirzas
starta plakn€, ko nosaka vitnes kapuma algebriska zime,
frezéSanas veids un parbides gajienu skaits Lz

3 Peéc tam instruments tangenciali ar spiralveida kustibu QU[H]
pievirzas vitnes nominalajam diametram. Lai ieprogrammétaja
starta plakné saktu ar vitnes trajektoriju, pirms spiralveida
pievirziSanas kustibas instrumenta as1 notiek arT izlidzino$a
kustiba

Q335

4 Atkariba no parbides parametra instruments vitni frézé ar vienu, @E\
vairakam nobiditam vai vienu nepartrauktu spiralveida linijas
kustibu

5 Peéec tam instruments tangenciali atvirzas no kontiiras atpakal
apstrades plaknes starta punkta

6 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita drosibas attaluma
vai — ja ievadits — 2. droSibas attaluma
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VITNFREZESANA (262. cikls, DIN/ISO: G262)

Programmeéjot ieverojiet!

apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dzijuma cikla
parametra algebriska zime.

Ja vitnes dzilumu ieprogrammé = 0, TNC ciklu
neizpilda.

PievirziSanas kustiba vitnes iek&§&jam diametram
notiek pusapli no vidus. Ja instrumenta diametrs
ir par Cetrkartigu kapumu mazaks neka vitnes
nominalais diametrs, tiek veikta saniska
pozicionésana.

Nemiet véra, ka pirms pievirzisanas kustibas TNC
instrumenta asT veic izlidzino3o kustibu. I1zlidzinoSas
kustibas lielums nav lielaks par pusi no vitnes
kapuma. NodroSiniet urbuma pietiekami daudz
vietas!

Mainot vitnes dzilumu, TNC automatiski izmaina
spiralveida kustibas sakumpunktu.

E> PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
VITNFREZESANA (262. cikls, DIN/ISO: G262)

4.6

Cikla parametri

2B2

102

4

Nominalais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Parbide Q355: Vitnes gajienu skaits, par kadiem
tiek nobidits instruments:

0 = viena spiralveida Iinija vitnes dziluma

1 = nepartraukta spiralveida Iinija visa vitnes
garuma

>1 = vairakas spiralveida trajektorijas ar pievirzisanu
un atvirzisanu, starp tam TNC parbida instrumentu
par Q355 reiz kapums. levades datu diapazons: no
0 'dz 99999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas
atrums, mm/min., iedzilinot sagataveé vai izvirzot no
tas levades datu diapazons: no 0 [ldz 99999,9999
alternativi FMAX, FAUTO

Frezésanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3

+1 = vienvirziena frézéSana

—1 = pretvirziena frézéSana

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Frézesanas padeve Q207: instrumenta kustibas

atrums frézéSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi FAUTO

N
|
5 <om

Q239
Q200 @ Q204

@ =

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC ieraksti

25 CYCL DEF 262 VITNFREZESANA
Q335=10 ;NOM. DIAM.
Q239=+1,5 ;KAPUMS
Q201=-20 ;VITNES DZILUMS
Q355=0  ;PARBIDE
Q253=750 ;PADEVE, POZIC.
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
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IEDZILINASANA-VITNFREZESANA, (263. cikls, DIN/ISO:G263)

4.7 IEDZILINASANA-VITNFREZESANA,
(263. cikls, DIN/ISO:G263)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

legremdésana

2 Instruments ar pozicionéSanas padevi virzas gremdésanas
dziluma minus droSibas attalums un péc tam ar gremdésanas
padevi gremdésanas dzijuma

3 Jaievadits malas droSibas attalums, TNC pozicioné instrumentu
gremdésSanas dzilJuma uzreiz ar pozicionéSanas padevi
4 Péc tam TNC atkariba no vietas apstakliem atvirzas no centra

vai ar sanisku pozicioné8anu viegli pievirzas serdes diametram
un veic apla kustibu

legremdésana priekSpusé

5 Instruments ar pozicionéSanas padevi novirzas gremdéSanas
dziluma priekSpusé

6 TNC pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra pa pusapli
atbilstosi novirzei priekS8pusé un ar gremdésanas padevi veic
apla kustibu

7 Péc tam TNC atvirza instrumentu atpakal pa pusapli urbuma
centra

VitnfrezésSana

8 TNC virza instrumentu ar ieprogrammeéto pozicionéSanas padevi
vitnes starta plakné, ko nosaka vitnes kapuma algebriska zime
un frézéSanas veids

9 Péc tam instruments tangenciali ar spiralveida kustibu pievirzas
vitnes nominalajam diametram un ar 360° spiralveida Inijas
kustibu izfrézé vitni

10 Péc tam instruments tangenciali atvirzas no kontiras atpaka|
apstrades plaknes starta punkta

11 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita drosibas attdluma
vai — ja ievadits — 2. droSibas attaluma
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.7 IEDZILINASANA-VITNFREZESANA, (263. cikls, DIN/ISO:G263)

Programmeéjot ieverojiet!

apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma,
gremdésanas dzilJuma vai priekSpuses dziluma ciklu
parametru algebriskas zimes. Darbibas virzienu
izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums

2. GremdéS$anas dzilums

3. Dzilums priek$pusé

Ja k&ds no dziluma parametriem tiek ievadits ka O,
TNC 30 darba posmu neizpilda.

Ja iegremdésanu vélaties veikt priekSpusé, tad
iegremdéSanas dziluma parametru ievadiet ka 0.
Vitnes dzilJumu ieprogrammeéjiet vismaz par vienu

treddalu vitnes kapuma mazaku neka iegremdésanas
dzilumu.

E> PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maSinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgrieZz sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attadluma
zem sagataves virsmas!
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IEDZILINASANA-VITNFREZESANA, (263. cikls, DIN/ISO:G263) 4.7

Cikla parametri

283

2%

4

Nominalais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

ledzilinasanas dzilums Q356 (inkrementali):
attdlums no sagataves virsmas Iidz instrumenta
smailei. levades datu diapazons: no -99999,9999
l[dz 99999,9999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas

atrums, mm/min., iedzilinot sagataveé vai izvirzot no
tas levades datu diapazons: no 0 [ldz 99999,9999
alternativi FMAX, FAUTO

Frezésanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3
+1 = vienvirziena frézéSana

—1 = pretvirziena frézéSana

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

DroSibas attalums sanos Q357 (inkrementali):
attalums starp instrumenta smaili un urbuma sienu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Dzilums priekspusé Q358 (inkrementali): attalums
no sagataves virsmas I1dz instrumenta smailei
iedzilinot priekSpusé. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Novirze, iegremdésana priekspusé Q359
(inkrementali): attalums, par kddu TNC novirza
instrumenta centru no centra. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.7 IEDZILINASANA-VITNFREZESANA, (263. cikls, DIN/ISO:G263)

> 2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas NC ieraksti
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp 25 CYCL DEF 263
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu GREMD.VITNFREZESANA

diapazons: no 0 lidz 99999,9999

. . _ Q335=10 ;NOM. DIAM.
> legremdésanas padeve Q254: instrumenta kustibas _
atrums gremdésanas laika, mm/min. levades datu Q239=+1,5 ;KAPUMS
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 alternativi FAUTO, Q201=-16 ;VITNES DZILUMS

FU Q356=-20 ;GREMD. DZILUMS
> — i -
Frézésanas padeve Q207: instrumenta kustibas Q253750 :PADEVE, POZIC.

atrums frézésSanas laikd, mm/min. levades datu -
diapazons: no 0 lidz 99999,999 alternativi FAUTO Q351=+1 ;FREZES. VEIDS

Q200=2  ;DROSIBAS ATT.

Q357=0,2 ;SANU DROS. ATT.
Q358=+0 ;DZILUMS PRIEKSP
Q359=+0 ;NOBIDE PRIEKSP.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.

Q254=150 ;GREMD. PADEVE
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
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VITNURBSANA-FREZESANA (264. cikls, DIN/ISO: G264)

4.8 VITNURBSANA-FREZESANA (264.
cikls, DIN/ISO: G264)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

Urbsana

2 Instruments ar ieprogramméto padevi pielikSanai dziluma urbj
[1dz pirmajam pielikSanas dzilumam

3 Jaievadita skaidu veidoSanas, TNC atvirza instrumentu
par ievadito atvirziSanas veértibu. Ja stradajat bez skaidu
veidosanas, tad TNC parbida instrumentu atrgaita atpakal
dro$ibas attaluma un péc tam atkal ar FMAX parvieto Iidz
ievaditajam aiztures attalumam virs pirma pielikSanas dzijuma

4 Péc tam instruments urbj ar padevi par vienu pielik§anas
dzijJumu vairak

5 TNC atkarto So procesu (no 2 I1dz -4), lidz sasniegts urbSanas
dzilums

ledzilinasana priekSpusé

6 Instruments ar pozicionéSanas padevi novirzas gremdéSanas
dziluma priek$pusé

7 TNC pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra pa pusapli
atbilstoSi novirzei priek8pusé un ar gremdésanas padevi veic
apla kustibu

8 Péctam TNC atvirza instrumentu atpakal pa pusapli urbuma
centra

Vitnfrezesana

9 TNC virza instrumentu ar ieprogramméto pozicionéSanas padevi
vitnes starta plakné, ko nosaka vitnes kdpuma algebriska zime
un frézéSanas veids

10 Péc tam instruments tangenciali ar spiralveida kustibu pievirzas
vitnes nominalajam diametram un ar 360° spiralveida Inijas
kustibu izfréze vitni

11 Péc tam instruments tangenciali atvirzas no konturas atpakal
apstrades plaknes starta punkta

12 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita drosibas attaluma
vai — ja ievadits — 2. droSibas attaluma
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.8 VITNURBSANA-FREZESANA (264. cikls, DIN/ISO: G264)

Programmeéjot ieverojiet!

apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma,
gremdésanas dzilJuma vai priekSpuses dziluma ciklu
parametru algebriskas zimes. Darbibas virzienu
izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums

2. GremdéS$anas dzilums

3. Dzilums priek$pusé

Ja k&ds no dziluma parametriem tiek ievadits ka O,
TNC 30 darba posmu neizpilda.

Vitnes dzilJumu ieprogrammeéjiet vismaz par treddaju
vitnes kdpuma mazaku neka urbsanas dzijums.

E> PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kladas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma
zem sagataves virsmas!
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VITNURBSANA-FREZESANA (264. cikls,

Cikla parametri

2EB4
=l

%%

4

Nominalais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Urbsanas dzilums Q356 (inkrementali): attdlums no
sagataves virsmas Iidz urbuma pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas

atrums, mm/min., iedzilinot sagataveé vai izvirzot no
tas levades datu diapazons: no 0 [ldz 99999,9999
alternativi FMAX, FAUTO

Frezésanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3

+1 = vienvirziena frézéSana

—1 = pretvirziena frézéSana

PielikSanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
ar kadu instrumentu ikreiz pieliek. Dzilums nedrikst
bat lielaks par pielikSanas dzilumu. levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

TNC ar vienu darba gajienu novirzas dziluma, ja:
B pielikS8anas dzilums un dzilums ir vienadi
® pielikS8anas dzilums ir lielaks par dzilumu

Aiztures attalums augsa Q258 (inkrementali):
droSibas attalums atrgaitas pozicionésanai, ja
TNC péc izvilk§8anas no urbuma atkal parbida
instrumentu aktualaja pielik§anas dziluma. levades
datu diapazons: no 0 Itdz 99999,9999

Urbsanas dzilums [1dz skaidu veidoSanai Q257
(inkrementali): pielikSana, péc kuras TNC veido
skaidas. Skaidas neveidojas, ja ievadita 0. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Atvirzisana, veidojoties skaidam Q256
(inkrementali): vértiba, par kddu TNC atvirza
instrumentu atpakal, ja veidojas skaidas. levades
datu diapazons: no 0,1000 Iidz 99999,9999

Dzilums priek3pusé Q358 (inkrementali): attalums
no sagataves virsmas [idz instrumenta smailei
iedzilinot priekSpusé. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Novirze, iegremdésana priekspusé Q359
(inkrementali): attalums, par kddu TNC novirza
instrumenta centru no centra. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999
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1
N Q239
2
7 A Q253
QQZOO Q204

Q257

H Q203

Q201

Q356 X

NC ieraksti

25 CYCL DEF 264 VITNURBSANA-

FREZESANA
Q335=10

Q239=+1,5

Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q202=5
Q258=0,2
Q257=5

Q256=0,2

Q358=+0
Q359=+0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q206=150
Q207=500

;NOM. DIAM.
;KAPUMS

;VITNES DZILUMS
;URBS. DZILUMS
;PADEVE, POZIC.
;FREZES. VEIDS
;PIELIKS. DZIL.
;AIZTURES ATTALUMS

;URBSANAS DZIL,
SKAIDU VEIDOS.

;ATVIRZ. AR SKAIDU

VEIDOS.

;DZILUMS PRIEKSP
;NOBIDE PRIEKSP.
;DROSIBAS ATT.
;VIRSMAS KOORD.

;2. DROS. ATT.
;PADEVE, PIELIKS. DZIL.
;FREZES. PADEVE
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.8 VITNURBSANA-FREZESANA (264. cikls, DIN/ISO: G264)

» Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

> Sagataves virsmas koord. Q203 (absoldti):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

> 2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

» Padeve, pielikSanas dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums iedzilinaSanas laika, mm/min.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,999
alternativi FAUTO, FU

> Frézésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézéSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi FAUTO
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SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA (265. cikls, DIN/ISO:
G265)

4.9 SPIRALVEIDA VITNURBSANA-

FREZESANA (265. cikls, DIN/ISO:
G265)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asrt atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

ledzilinasana priekSpusé

2

Veicot gremdésanu pirms vitnes apstrades, instruments

ar gremdésanas padevi virzas priekSpuses gremdésanas
dziluma. GremdésSanas laika, péc vitnes apstrades, TNC virza
instrumentu ar pozicionéSanas padevi gremdésanas dzijJuma.
TNC pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra pa pusapli
atbilstoSi novirzei priek8pusé un ar gremdésanas padevi veic
apla kustibu

Péc tam TNC atvirza instrumentu atpakal pa pusapli urbuma
centra

Vitnfrezesana

5

TNC izvirza instrumentu ar ieprogramméto pozicionéSanas
padevi vitnes starta plakné

Péc tam instruments tangenciali ar spiralveida kustibu pievirzas
vitnes nominalajam diametram

TNC virza instrumentu pa nepartrauktu spiralveida Iiniju uz leju,
[1dz sasniegts vitnes dzilums

Pé&c tam instruments tangenciali atvirzas no kontiras atpaka|
apstrades plaknes starta punkta

Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita drosibas attaluma
vai — ja ievadits — 2. droSibas attaluma
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.9 SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA (265. cikls, DIN/ISO:
G265)

Programmeéjot ieverojiet!

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes sakumpunktam (urbuma centram)
ar radiusa korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma vai
priekSpuses dziluma cikla parametru algebriskas
zimes. Darbibas virzienu izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums

2. Dzilums priek$pusé

Ja k&ds no dziluma parametriem tiek ievadits ka O,
TNC 30 darba posmu neizpilda.

Mainot vitnes dzijJumu, TNC automatiski izmaina
spiralveida kustibas sakumpunktu.

FrézésSanas veidu (vienvirziena/pretéja virziena)
nosaka vitne (labéja’kreisa) un instrumenta
grieSanas virziens, jo iespéjamais darbibas virziens ir
tikai no sagataves virsmas iek3a sagatave.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maSinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgrieZz sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA (265. cikls, DIN/ISO: 4.9

Cikla parametri

2B5

4

Nominalais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas

atrums, mm/min., iedzilinot sagataveé vai izvirzot no
tas levades datu diapazons: no 0 [ldz 99999,9999
alternativi FMAX, FAUTO

Dzilums priekspusé Q358 (inkrementali): attalums
no sagataves virsmas [1dz instrumenta smailei
iedzilinot priekSpusé. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Novirze, iegremdésana priekspusé Q359
(inkrementali): attalums, par kddu TNC novirza
instrumenta centru no centra. levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

ledzilinasanas process Q360: fazes izpilde

0 = pirms vitnes apstrades

1 = péc vitnes apstrades.

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums

starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas

ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

legremdésanas padeve Q254: instrumenta kustibas

atrums gremdésanas laika, mm/min. levades datu

diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 alternativi FAUTO,

FU

Frézesanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézésSanas laikd, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi FAUTO
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitpfrezésana

4.9 SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA (265. cikls, DIN/ISO:
G265)
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VITNFREZESANA ARPUSE (267. cikls, DIN/ISO

410 VITNFREZESANA ARPUSE (267. cikls,
DIN/ISO: G267)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asr1 atrgaita FMAX
ievaditaja drosaja attaluma virs sagataves virsmas

ledzilinasana priekSpusé

2 TNC pievirzas starta punktam gremdésanai priekSpusé, izejot
no tapas centra apstrades plaknes galvenaja asi. Starta punkta
atraSanos nosaka vitnes radiuss, instrumenta radiuss un
kapums.

3 Instruments ar pozicionéSanas padevi novirzas gremdéSanas
dziluma priekSpusé

4 TNC pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra pa pusapli
atbilstosi novirzei priekSpusé un ar gremdésanas padevi veic
apla kustibu

5 Péctam TNC atvirza instrumentu pa pusapli atpakal starta
punkta

VitnfrezésSana

6 TNC pozicioné instrumentu starta punkta, ja pirms tam nav
veikta gremdésana priekSpusé. VitnfrézéSanas starta punkts =
starta punkts gremdésanai priekSpusé

7 Instruments ar ieprogramméto pozicionéSanas padevi izvirzas
starta plakné, ko nosaka vitnes kapuma algebriska zime,
frézéSanas veids un parbides gajienu skaits

8 Peéc tam instruments tangenciali ar spiralveida kustibu pievirzas
vitnes nominalajam diametram

9 Atkariba no parbides parametra instruments vitni frézé ar vienu,
vairakam nobiditam vai vienu nepartrauktu spiralveida lnijas
kustibu

10 Péc tam instruments tangenciali atvirzas no kontdras atpakal
apstrades plaknes starta punkta

11 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita droSibas attaluma
vai — ja ievadits — 2. dro8ibas attaluma
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
4.10 VITNFREZESANA ARPUSE (267. cikls, DIN/ISO: G267)

Programmeéjot ieverojiet!

Pozicionésanas ierakstu ieprogrammeéjiet apstrades
E> plaknes sakumpunkta (tapas centrs) ar radiusa

korekciju RO.

NepiecieSama novirze iegremdésanai priekSpusé ir

janosaka ieprieks. Janorada vértiba no tapas centra

[Tdz instrumenta centram (vértiba bez korekcijas).

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma vai
priekSpuses dziluma cikla parametru algebriskas
zimes. Darbibas virzienu izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums

2. Dzilums priekSpusé

Ja kads no dziluma parametriem tiek ievadits ka O,
TNC 8o darba posmu neizpilda.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dzijluma cikla
parametra algebriska zime.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maSinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!
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VITNFREZESANA ARPUSE (267

Cikla parametri

267

Im

4

Nominalais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska
Zime nosaka, vai vitne ir pa labi vai pa kreisi:

+ = vitne pa labi

— = vitne pa kreisi levades datu diapazons: no
-99,9999 Iidz 99,9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Parbide Q355: Vitnes gajienu skaits, par kadiem
tiek nobidits instruments:

0 = viena spiralveida Iinija vitnes dziluma

1 = nepartraukta spiralveida Iinija visa vitnes
garuma

>1 = vairakas spiralveida trajektorijas ar pievirzisanu
un atvirzisanu, starp tam TNC parbida instrumentu
par Q355 reiz kapums. levades datu diapazons: no
0 'dz 99999

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas
atrums, mm/min., iedzilinot sagataveé vai izvirzot no
tas levades datu diapazons: no 0 [ldz 99999,9999
alternativi FMAX, FAUTO

Frezésanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3

+1 = vienvirziena frézéSana

—1 = pretvirziena frézéSana

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Dzilums priekspusé Q358 (inkrementali): attalums
no sagataves virsmas I1dz instrumenta smailei
iedzilinot priekSpusé. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Novirze, iegremdésana priekspusé Q359
(inkrementali): attalums, par kddu TNC novirza
instrumenta centru no centra. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitnfrezéSana
410 VITNFREZESANA ARPUSE (267. cikls, DIN/ISO: G267)

118

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolditi):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

legremdésanas padeve Q254: instrumenta kustibas
atrums gremdésanas laikd, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 Itdz 99999,9999 alternativi FAUTO,
FU

Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézéSanas laikd, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 Itdz 99999,999 alternativi FAUTO

NC ieraksti

25 CYCL DEF 267 AREJAS VITNES FR.
Q335=10 ;NOM. DIAM.
Q239=+1,5 ;KAPUMS
Q201=-20 ;VITNES DZILUMS
Q355=0  ;PARBIDE
Q253=750 ;PADEVE, POZIC.
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q358=+0 ;DZILUMS PRIEKSP
Q359=+0 ;NOBIDE PRIEKSP.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q254=150 ;GREMD. PADEVE
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
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4.11 Programmeésanas piemeri

Instrumentu radiusi izvéléti ta, lai parbaudes grafika batu
redzami darba posmi.

Programmeésanas piemeéri 4.11
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Apstrades cikli: vitnurbsana / vitpfrezésana
4.11 Programmeésanas piemeri
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana

5.1 Pamatprincipi

5.1 Pamatprincipi

Parskats

TNC piedava kopuma 6 ciklus iedobju, tapu un rievu apstradei.

Cikls

251 TAISNSTURA IEDOBE
Rupjapstrades/galapstrades cikls
ar apstrades apjoma izvéli un
spiralveida iedzilinaSanu

Programm-
taustins

251

Lappuse

123

252 APALA IEDOBE
Rupjapstrades/galapstrades cikls
ar apstrades apjoma izvéli un
spiralveida iedzilinasanu

252

e

127

253 RIEVAS FREZESANA
Rupjapstrades/galapstrades cikls
ar apstrades apjoma izvéli un
svarstveida iedzilinasanu

253

131

254 APALA RIEVA
Rupjapstrades/galapstrades cikls
ar apstrades apjoma izvéli un
svarstveida iedzilinaSanu

254
N

135

256 TAISNSTURA TAPA
Rupjapstrades/galapstrades cikls
ar pievirziSanu sanos, ja ir javeic
vairaki apgriezieni

140

257 APALA TAPA
Rupjapstrades/galapstrades cikls
ar pievirziSanu sanos, ja ir javeic
vairaki apgriezieni

122

145
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TAISNSTURA IEDOBE (251. cikls, DIN/ISO: G251) 5.2

52  TAISNSTURA IEDOBE (251. cikls, DIN/
ISO: G251)

Cikla norise

Ar 251. ciklu "Taisnstdra iedobe" var pilniba apstradat taisnstdra
iedobi. Atkartba no cikla parametriem, pieejamas Sadas apstrades
alternativas:

® pilniga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas
nolidzinasana,

tikai rupjapstrade,

tikai dzijJuma nolidzinaSana un malas nolidzinasana,
tikai dzijuma nolidzinasana,

tikai malas nolidzina8ana.

Rupjapstrade

1 Instruments nolaiZzas iedobes centra sagatavé un virzas pirmaja
pielik§anas dzijJuma. ledzilinaSanas stratégiju nosakiet ar
parametru Q366.

2 TNC apstrada iedobi no iekSpuses uz aru, nemot véra
parkladanas koeficientu (parametrs Q370) un nolidzina8anas
virsizmeérus (parametri Q368 un Q369)

3 Rupjapstrades procesa beigas TNC atvirza instrumentu
tangenciali nost no iedobes sienas, droSibas attaluma izvirzas
virs faktiska pielik§anas dziluma un no turienes atrgaita ievirzas
atpaka| iedobes centra

4 Sis process atkartojas, [1dz sasniegts ieprogrammétais iedobes
dzilums

Nolidzinasana

5 Ja definéti nolidzinasanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
iedobes sienas, ja ievadits — ar vairakam pielik§anam.
Tangenciali pievirzas iedobes sienai.

6 Péc tam TNC nolidzina iedobes pamatni no iekSpuses uz aru.
Notiek tangenciala pievirzisanas iedobes pamatnei
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana

5.2

TAISNSTURA IEDOBE (251. cikls, DIN/ISO: G251)

Programmeéjot ievérojiet

=

124

Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét
iedzilinaSanas lenki, un iedzilinaSana vienmér javeic
vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades
plakné ar radiusa korekciju RO. Nemiet véra
parametru Q367 (poziciju).

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta
asl. leverojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Cikla beigas TNC pozicioné instrumentu atpakal
starta pozicija.

Rupjapstrades procesa beigas TNC atrgaita
pozicioné instrumentu atpaka] iedobes centra. Tad
instruments droSibas attaluma atrodas virs aktuala
pieliksanas dziluma. levadiet droSibas attalumu ta, lai
instruments virzoties nevarétu aptities ar skaidam un
iestregt.

Veicot iedzilinaSanu spiralveida, TNC paradis klGdas
pazinojumu, ja iekS€ji aprékinatais spirales diametrs
bls mazaks par divkarsu instrumenta diametru. Ja
izmantojat instrumentu, kas griez pa vidu, $o kontroli
var izslégt ar masinas parametru suppressPlungeErr.

TNC samazina pielik§anas dzilumu ITdz instrumentu
tabula definétajam asmens garumam LCUTS, ja
asmens garums ir 1saks par cikla ievadito pielikS§anas
dzilumu Q202.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!

Izsaucot ciklu ar apstrades apjomu 2 (tikai
nolidzina$ana), tad TNC atrgaita pozicioné
instrumentu iedobes centra pirmaja pielikSanas
dzijluma!
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TAISNSTURA IEDOBE (251

Cikla parametri

251

» Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: Apstrades apjoma

noteikSana:

0: Rupjapstrade un galapstrade

1: Tikai rupjapstrade

2: Tikai galapstrade

malas nolidzina$ana un dzijJuma nolidzinaSana
tiek izpildttas tikai tad, ja ir definéts attiecigais
nolidzinaSanas virsizmérs (Q368, Q369)

1. malas garums Q218 (inkrementali): iedobes
dzilums paraléli apstrades plaknes galvenajai asij.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

2. malas garums Q219 (inkrementali): iedobes
dzilums paraléli apstrades plaknes blakusasij.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Stdra radiuss Q220: iedobes stira radiuss. Ja
ievadits ar 0, TNC nosaka stlra radiusu vienadu ar
instrumenta radiusu. levades diapazons no 0 [idz
99999,9999.

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368
(inkrementali): nolidzinaSanas virsizmérs apstrades
plakné. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Griesanas pozicija Q224 (absoldti): Lenkis, par
kadu tiek pagriezta visa apstrade. GrieSanas centrs
atrodas pozicija, kura instruments atrodas cikla
izsaukSanas bridr. levades diapazons no -360,0000
I1ldz 360,0000.

ledobes pozicija Q367: ledobes pozicija attieciba
pret instrumenta poziciju cikla izsaukSanas bridr:
0: Instrumenta pozicija = iedobes centrs

1: Instrumenta pozicija = apak$éjais stiris kreisaja

pusé

2: Instrumenta pozicija = apak$éjais stiris labaja
pusé

3: Instrumenta pozicija = augséjais stiris labaja
pusé

4: Instrumenta pozicija = augs€jais stdris kreisaja
pusé

Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézéSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

Frézésanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3:

+1 = vienvirziena frézéSana

-1 = pretvirziena frézéSana

PREDEF: TNC izmanto vértibu no GLOBAL DEF
ieraksta

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz iedobes pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

. cikls, DIN/ISO: G251) 5.2

YA Q218
K%)O ) CTD
Q207 g
N m )|
- 5
X
Y Y
£ Q367=0
Q367=1 Q367=2
X @ X
Y| Y,
Q367=3 Q367=4
@ x| @ X
vi
=R
!
_g_oﬁtw. )
x
Q338
Q202 7
Q201
»
X
125



Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana
5.2 TAISNSTURA IEDOBE (251. cikls, DIN/ISO: G251)

» Pieliksanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
par kadu ikreiz pieliek instrumentu; vértibu ievadiet ZA
lielaku par 0. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

» Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzinaSanas virsizmers.

levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999 Q200 (3eg Q204
> Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta T ases
kustibas atrums, pieliekot dziluma (mm/min). Q203
levades datu diapazons no 0 Itdz 99999,999 vai ﬁw
FAUTO, FU, FZ. N/ 7
» Pieliksana nolidzinasanai Q338 (inkrementali): ] ]
izmérs, par kadu varpstas asT pieliek instrumentu, NC ieraksti
veicot nolidzinasanu. Q338=0: nolidzinaSana ar 8 CYCL DEF 251 TAISNSTURA IEDOBE
vienu pielikSanu. levades datu diapazons: no 0 I1dz _ . =
99999 9999 Q215=0 ;APSTRADES APJOMS
» Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums QIR A Wb e
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu. Q219=60 ;2. MALAS GARUMS
levades datu diapazons no 0 [ildz 99999,9999 vai Q220=5 :STURA RADIUSS
PREDEF 368=0,2 ,MALAS VIRSIZMERS
» Sagataves virsmas koord. Q203 (absolditi): Q368=0,2 ; = =
sagataves virsmas koordinatas. levades datu Q224=+0 ;GRIESANAS POZICIJA
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q367=0  ;IEDOBES POZICIJA
» 2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas Q207=500 :FREZES. PADEVE

ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp o
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
diapazons no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF Q201=-20 ;DZILUMS
> Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370 Q202=5 ;PIELIKS. DZIL.
X instrumenta radiuss = sanu pielikSana k. levades _ . =
datu diapazons no 0,1 lidz 1,9999 vai PREDEF Q369=0,1 ;VIRSIZMERS, DZILUMS
» ledzilinasanas stratégija Q366: ledzilinasanas Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
stratégijas veids: Q338=5  ;NOLIDZINAS. PIELIKS.
0: iedzilinaSana vertikali. Neatkarigi no instrumentu Q200=2 -DROSIBAS ATT
tabula definéta iedzilinaSanas lenka ANGLE TNC - -

iedzilinaanu veic vertikali Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.

1: iedzilind8ana spiralveida. Instrumentu tabula Q204=50 ;2. DROS. ATT.
g_ktTv_é i_nstrvurp_enta iedzijip?é_anas Ierglgi_s {\NGEE Q370=1 “TRAJEKT.

Jade_flng atskirigs no 0. Citadi TNC paradrs k|idas PARKLASANAS
pazinojumu —

2: iedzilinaSana svarstveida. Instrumentu tabula Q366=1 ;IEDZILINASANA
aktiva instrumenta iedzilinaSanas lenkis ANGLE Q385=500 ;NOLIDZINAS. PADEVE

jadefiné atskirigs no 0. Citadi TNC paradis
klidas pazinojumu. Svarsta garums atkarigs no
iedzilinaSanas lenka; ka minimalo vértibu TNC
izmanto divkarSu instrumenta diametru

PREDEF: TNC izmanto véertibu no GLOBAL DEF
ieraksta

» Nolidzinasanas padeve Q385: instrumenta kustibas
atrums sanu un dzilJuma nolidzinaSanas laika (mm/
min). levades datu diapazons 0 I1dz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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APALA IEDOBE (252. cikls, DIN/ISO: G252) 5.3

53  APALA IEDOBE (252. cikls, DIN/ISO:
G252)

Cikla norise

Ar 252. ciklu "Apala iedobe" var pilntba apstradat apalu iedobi.
Atkariba no cikla parametriem, pieejamas $adas apstrades
alternativas:

® pilniga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas
nolidzinasana,

tikai rupjapstrade,

tikai dzijuma un malas nolidzinaSana,
tikai dzijuma nolidzinasana,

tikai malas nolidzina8ana.

Rupjapstrade

1 Instruments nolaiZzas iedobes centra sagatavé un virzas pirmaja
pielik§anas dzijJuma. ledzilinaSanas stratégiju nosakiet ar
parametru Q366.

2 TNC apstrada iedobi no iekSpuses uz aru, nemot véra
parkladanas koeficientu (parametrs Q370) un nolidzina8anas
virsizmeérus (parametri Q368 un Q369)

3 Rupjapstrades procesa beigas TNC atvirza instrumentu
tangenciali nost no iedobes sienas, droSibas attaluma izvirzas
virs faktiska pielik§anas dziluma un no turienes atrgaita ievirzas
atpaka| iedobes centra

4 Sis process atkartojas, [1dz sasniegts ieprogrammétais iedobes
dzilums

Nolidzinasana

1 Ja definéti nolidzinaSanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
iedobes sienas, ja ievadits — ar vairakam pielik§anam.
Tangenciali pievirzas iedobes sienai.

2 Péc tam TNC nolidzina iedobes pamatni no iekSpuses uz aru.
Notiek tangenciala pievirzisanas iedobes pamatnei
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana

5.3

APALA IEDOBE (252. cikls, DIN/ISO: G252)

Programmeéjot ieverojiet!

=
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Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét
iedzilinaSanas lenki, un iedzilinaSana vienmér javeic
vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija (apla vidus)
apstrades plakné ar radiusa korekciju RO.

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta
asl. leverojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Cikla beigas TNC pozicioné instrumentu atpakal
starta pozicija.

Rupjapstrades procesa beigas TNC atrgaita
pozicioné instrumentu atpaka] iedobes centra. Tad
instruments droSibas attaluma atrodas virs aktuala
pieliksanas dziluma. levadiet droSibas attalumu ta, lai
instruments virzoties nevarétu aptities ar skaidam un
iestregt.

Veicot iedzilinaSanu spiralveida, TNC paradis klGdas
pazinojumu, ja iekS€ji aprékinatais spirales diametrs
bls mazaks par divkarsu instrumenta diametru. Ja
izmantojat instrumentu, kas griez pa vidu, $o kontroli
var izslégt ar masinas parametru suppressPlungeErr.

TNC samazina pielik§anas dzilumu ITdz instrumentu
tabula definétajam asmens garumam LCUTS, ja
asmens garums ir 1saks par cikla ievadito pielikS§anas
dzilumu Q202.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar maS8inas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!

Izsaucot ciklu ar apstrades apjomu 2 (tikai
nolidzina$ana), tad TNC atrgaita pozicioné
instrumentu iedobes centra pirmaja pielikSanas
dzijluma!

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



APALA IEDOBE (252. cikls, DIN/ISO: G252) 5.3

Cikla parametri

252 » Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: Apstrades apjoma vi
) @ noteikSana:
0: Rupjapstrade un galapstrade

1: Tikai rupjapstrade iy
2: Tikai galapstrade Qozm
malas nolidzina$ana un dzijJuma nolidzinaSana

tiek izpildttas tikai tad, ja ir definéts attiecigais

Q223

nolidzinaSanas virsizmérs (Q368, Q369)

» Apla diametrs Q223: Pabeigtas apstradatas

iedobes diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz A
99999,9999 g%

» Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368
(inkrementali): nolidzinasanas virsizmérs apstrades

plakné. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999 =
I . - S 0206
> Frézesanas padeve Q207: instrumenta kustibas z %

atrums frézésSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 Itldz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ Q338

> Frézésanas veids Q351: frézéSanas apstrades Q202 {}
vieds ar M3:

+1 = vienvirziena frézéSana
-1 = pretvirziena frézéSana
PREDEF: TNC izmanto vértibu no GLOBAL DEF

ieraksta

» Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz iedobes pamatnei. levades datu ZA
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

» PielikSanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
par kadu ikreiz pieliek instrumentu; vértibu ievadiet
lielaku par 0. levades datu diapazons: no 0 [1dz
99999,9999 Q200 Q368

» Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q369 036

(inkrementali): dziluma nolidzinaSanas virsizmers. Q203
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999 ﬁwf

<Y

Q201

Y

Q204

9
=3 |
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana
APALA IEDOBE (252. cikls, DIN/ISO: G252)

5.3

130

kustibas atrums, pieliekot dziluma (mm/min).
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ.

Pieliksana nolidzinasanai Q338 (inkrementali):
izmeérs, par kadu varpstas asT pieliek instrumentu,
veicot nolidzinasanu. Q338=0: nolidzinasana ar
vienu pielikSanu. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons no 0 I1dz 99999,9999 vai
PREDEF

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370
X instrumenta radiuss = sanu pielikSana k. levades
datu diapazons no 0,1 I1dz 1,9999 vai PREDEF

ledzilinaSanas stratégija Q366: iedzilinasanas

stratégijas veids:

m (= vertikala nolai8ana. Instrumentu tabula aktiva
instrumenta iedzilinasanas lenkim ANGLE jabat
ievadrtam ka 0 vai 90. Citadi TNC paradrs klidas
pazinojumu.

® 1 = nolaiSana spiralveida. Instrumentu tabula
aktiva instrumenta iedzilinaSanas lenkis ANGLE
jadefiné atskirigs no 0. Citadi TNC paradis
klidas pazinojumu

®  Alternativa PREDEF

Nolidzinasanas padeve Q385: instrumenta kustibas
atrums sanu un dzilJuma nolidzinaSanas laika (mm/
min). levades datu diapazons 0 I1dz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ

» Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta NC ieraksti
8 CYCL DEF 252 APALA IEDOBE

Q215=0 ;APSTRADES APJOMS

Q223=60 ;RINKA LINIJAS
DIAMETRS

Q368=0,2 ;MALAS VIRSIZMERS
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5  ;PIELIKS. DZIL.
Q369=0,1 ;VIRSIZMERS, DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q338=5  ;NOLIDZINAS. PIELIKS.
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q370=1  ;TRAJEKT. _
PARKLASANAS
Q366=1  ;IEDZILINASANA
Q385=500 ;NOLIDZINAS. PADEVE

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



RIEVAS FREZESANA (253. cikls, DIN/ISO: G253) 5.4

54  RIEVAS FREZESANA (253. cikls, DIN/
ISO: G253)

Cikla norise
Ar 253. ciklu var pilniba apstradat rievu. Atkartba no cikla
parametriem, pieejamas 8adas apstrades alternativas:

® pilniga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas
nolidzinasana,

tikai rupjapstrade,

tikai dzijuma un malas nolidzinaSana,
tikai dzijuma nolidzinasana,

tikai malas nolidzina8ana.

Rupjapstrade

1 Instruments, izejot no kreisa rievas apla viduspunkta, ar
svarstibam ievirzas pirmaja pielik§anas dzijJuma ar instrumentu
tabula definéto iedzilinasanas lenki. ledzilinasanas stratégiju
nosakiet ar parametru Q366.

2 TNC apstrada rievu virziena no iekSpuses uz aru, nemot véra
nolidzinaSanas virsizmérus (parametri Q368 un Q369)

3 Sis process atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammeétais rievas
dzilums

Nolidzinasana

4 Ja definéti nolidzinasanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
rievas sienas, ja ievadits — ar vairakam pielik§anam. Tangenciali
pievirzas rievas sienai kreisaja rievas aplt

5 Péc tam TNC nolidzina rievas pamatni no iek§puses uz aru.
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana
5.4 RIEVAS FREZESANA (253. cikls, DIN/ISO: G253)

Programmeéjot ieverojiet!

iedzilinaSanas lenki, un iedzilinaSana vienmér javeic
vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades
plakné ar radiusa korekciju RO. Nemiet véra
parametru Q367 (poziciju).

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta
asl. leverojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla beigas TNC instrumentu apstrades plakné
pozicioné tikai atpakal rievas centra, otra apstrades
plaknes ast TNC pozicionéSanu neveic. Ja rievas
pozicija nav definéta vienada ar 0, tad TNC
instrumentu pozicioné tikai instrumenta asrt 2.
dro8ibas attaluma. Pirms jauna cikla izsaukuma
instruments atkal japarvieto sakuma pozicija vai ari
péc cikla izsauk8anas vienmer ir jaieprogrammé
absolitas parvietoSanas kustibas.

Cikla parametra ,DzilJums" algebriskd zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Ja rievas platums ir lielaks par dubultu instrumenta
diametru, TNC rievu izveido virziena no iekSpuses
uz aru. Tatad jebkura veida rievas var izfrézét art ar
mazakiem instrumentiem.

TNC samazina pielik§anas dzilumu I1dz instrumentu
tabula definétajam asmens garumam LCUTS, ja
asmens garums ir Tsaks par cikla ievadrito pielikS§anas
dzilumu Q202.

E> Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzijJumu, rada (on) vai nerada
(off) klidas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asf izvirzas drosibas attaluma
zem sagataves virsmas!

Ja jus izsaucat ciklu ar apstrades apjomu 2
(tikai nolidzinaSana), tad TNC atrgaita pozicioné
instrumentu pirmaja pielik§8anas dziluma!
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RIEVAS FREZESANA (253

Cikla parametri

253

» Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: Apstrades apjoma

noteikSana:

0: Rupjapstrade un galapstrade

1: Tikai rupjapstrade

2: Tikai galapstrade

malas nolidzina$ana un dzijJuma nolidzinaSana

tiek izpildttas tikai tad, ja ir definéts attiecigais
nolidzinaSanas virsizmérs (Q368, Q369)

Rievas garums Q218 (vértiba paraléli apstrades
plaknes galvenajai asij): levadiet rievas garako
malu. levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Rievas platums Q219 (vértiba paraléli apstrades
plaknes blakusasij): ievadiet rievas platumu; ja
rievas platums ievadits vienads ar instrumenta
diametru, TNC veic tikai rupjapstradi (iegarena
cauruma frézéSana). Maksimalais rievas platums
rupjapstradé: divkarss instrumenta diametrs.

levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368
(inkrementali): nolidzinaSanas virsizmérs apstrades
plakné. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

GrieSanas pozicija Q374 (absoldti): lenkis, par
kadu pagriez visu rievu. GrieSanas centrs atrodas
pozicija, kura instruments atrodas cikla izsauk3anas
bridi. levades datu diapazons: no -360 000 Iidz

360 000

Rievas pozicija (0/1/2/3/4) Q367: Rievas pozicija
attieciba pret instrumenta poziciju cikla izsaukSanas
bridr:

0: Instrumenta pozicija = rievas centrs

1: Instrumenta pozicija = rievas kreisais gals

2: Instrumenta pozicija = kreisas puses rievas apla
centrs

3: Instrumenta pozicija = labas puses rievas apla
centrs

4: Instrumenta pozicija = rievas labais gals

Frézesanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézéSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3:

+1 = vienvirziena frézéSana

-1 = pretvirziena frézéSana

PREDEF: TNC izmanto vértibu no GLOBAL DEF
ieraksta

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz rievas pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

. cikls, DIN/ISO: G253) 5.4

i
0’2’\8
Q374
(o))
x
e}
N 'l
X
Y| Y,
Q367=1 Q367=2
' Q367=0 '
L x| ¢ X
Y Y
Q367=3 Q367=4
L x| @ X
% Q206
|
zh 7
Q338
Q202 J\/L
Q201
»
X

zA

{1 369

Q203
&5

Q200 (368 Q204

Y

133



Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana

54

134

PielikSanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
par kadu ikreiz pieliek instrumentu; vértibu ievadiet
lielaku par 0. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzinaSanas virsizmers.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums, pieliekot dziluma (mm/min).
levades datu diapazons no 0 Itdz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ.

PielikSana nolidzinasanai Q338 (inkrementali):
izmeérs, par kadu varpstas asT pieliek instrumentu,
veicot nolidzinadSanu. Q338=0: nolidzinaSana ar
vienu pielik§anu. levades datu diapazons: no 0 [idz
99999,9999

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai
PREDEF

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

ledzilinasanas stratégija Q366: iedzilinasanas

stratégijas veids:

® (O = iedzilinadana vertikali. ledzilinasanas lenkis
ANGLE instrumentu tabula netiek izvértéts.

B 1, 2 = nolaiSana svarstveida. Instrumentu tabula
aktiva instrumenta iedzilinaSanas lenkis ANGLE
jadefiné atskirigs no 0. Citadi TNC paradis
klodas pazinojumu

®  Alternativa PREDEF

Nolidzinasanas padeve Q385: instrumenta kustibas
atrums sanu un dzilJuma nolidzinasanas laika (mm/
min). levades datu diapazons 0 I1dz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ

RIEVAS FREZESANA (253. cikls, DIN/ISO: G253)

NC ieraksti

8 CYCL DEF 253 RIEVAS FREZESANA
Q215=0  ;APSTRADES APJOMS
Q218=80 ;RIEVAS GARUMS
Q219=12 ;RIEVAS PLATUMS
Q368=0,2 ;MALAS VIRSIZMERS
Q374=+0 ;GRIESANAS POZICIJA
Q367=0  ;RIEVAS POZICIJA
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5  ;PIELIKS. DZIL.
Q369=0,1 ;VIRSIZMERS, DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q338=5  ;NOLIDZINAS. PIELIKS.
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q366=1  ;IEDZILINASANA
Q385=500 ;NOLIDZINAS. PADEVE

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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55  APALA RIEVA (254. cikls, DIN/ISO:
G254)

Cikla norise
Ar 254. ciklu var pilntba apstradat apalu rievu. Atkariba no cikla
parametriem, pieejamas 8adas apstrades alternativas:

® pilniga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas
nolidzinasana,

tikai rupjapstrade,

tikai dzijuma un malas nolidzinaSana,
tikai dzijuma nolidzinasana,

tikai malas nolidzina8ana.

Rupjapstrade

1 Instruments ar svarstveida kustibam ar instrumentu tabula
definéto iedzilinaSanas lenki ievirzas rievas centra pirmaja
pielik§anas dzijJuma. ledzilinaSanas stratégiju nosakiet ar
parametru Q366.

2 TNC apstrada rievu virziena no iekSpuses uz aru, nemot véra
nolidzinaSanas virsizmérus (parametri Q368 un Q369)

3 Sis process atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammeétais rievas
dzilums

Nolidzinasana

4 Ja definéti nolidzinasanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
rievas sienas, ja ievadits — ar vairakam pielik§anam. Tangenciali
pievirzas rievas sienai

5 Péc tam TNC nolidzina rievas pamatni no iek§puses uz aru.
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5.5 APALA RIEVA (254. cikls, DIN/ISO: G254)

Programmeéjot ieverojiet!

iedzilinaSanas lenki, un iedzilinaSana vienmér javeic
vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades
plakné ar radiusa korekciju RO. Nemiet véra
parametru Q367 (poziciju).

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta
asl. leverojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla beigas TNC atkal pozicioné instrumentu
apstrades plaknes sakumpunkta (rinka sektora vida).
Iznémums: ja rievas stavoklis nav definéts ka 0,
TNC pozicioné instrumentu tikai instrumenta ast

2. dro$ibas attaluma. Sados gadijumos péc cikla
izsaukSanas vienmer jaieprogrammé absolitas
virziSanas kustibas.

Cikla parametra ,DzilJums" algebriskd zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Ja rievas platums ir lielaks par dubultu instrumenta
diametru, TNC rievu izveido virziena no iekSpuses
uz aru. Tatad jebkura veida rievas var izfrézét art ar
mazakiem instrumentiem.

Ja 254. ciklu "Apala rieva" izmanto kopa ar 221. ciklu,
tad rievas stavoklis 0 nav atlauts.

TNC samazina pielik8anas dzilumu I1dz instrumentu
tabula definétajam asmens garumam LCUTS, ja
asmens garums ir 1saks par cikla ievadrito pielik§anas
dzilumu Q202.

E> Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masSinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) klddas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas drosibas attdluma
zem sagataves virsmas!

Ja jus izsaucat ciklu ar apstrades apjomu 2

(tikai nolidzinasana), tad TNC atrgaita pozicioné
instrumentu pirmaja pielik§anas dziluma!

136 TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015
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Cikla parametri

259 ’
)~

Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: Apstrades apjoma
noteikSana:

0: Rupjapstrade un galapstrade

1: Tikai rupjapstrade

2: Tikai galapstrade

malas nolidzina$ana un dzijJuma nolidzinaSana
tiek izpildttas tikai tad, ja ir definéts attiecigais
nolidzinaSanas virsizmérs (Q368, Q369)

Rievas platums Q219 (vértiba paraléli apstrades
plaknes blakusasij): ievadiet rievas platumu; ja
rievas platums ievadits vienads ar instrumenta
diametru, TNC veic tikai rupjapstradi (iegarena
cauruma frézéSana). Maksimalais rievas platums
rupjapstradé: divkarss instrumenta diametrs.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368
(inkrementali): nolidzinasanas virsizmérs apstrades
plakné. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Rinka sektora diametrs Q375: ievadiet rinka
sektora diametru. levades datu diapazons: no O Iidz
99999,9999

Atsauce rievas pozicijai (0/1/2/3) Q367: Rievas
pozicija attieciba pret instrumenta poziciju cikla
izsaukSanas bridr:

0: Instrumenta pozicija netiek nemta véra. Rievas
pozicija tiek noteikta, vadoties péc ievadita rinka
sektora centra un sakuma lenka

1: Instrumenta pozicija = kreisas puses rievas apla
centrs. Uz 8o poziciju attiecas sakuma lenkis Q376.
levadttais rinka sektora centrs netiek nemts véra

2: Instrumenta pozicija = vidéjas ass centrs. Uz 3o
poziciju attiecas sakuma lenkis Q376. levaditais
rinka sektora centrs netiek nemts véra

3: Instrumenta pozicija = labas puses rievas apla
centrs. Uz 8o poziciju attiecas sakuma lenkis Q376.
levadttais rinka sektora centrs netiek nemts véera.

1. ass vidus Q216 (absoldti): rinka sektora vidus
apstrades plaknes galvenaja asl. Ir spéeka tikai
tad, ja Q367 = 0. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass vidus Q217 (absoldti): rinka sektora vidus
apstrades plaknes blakusasi. Ir spéka tikai tad, ja
Q367 = 0. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Sakuma lenkis: Q376 (absoliti): ievadiet
sakumpunkta polaro lenki. levades datu diapazons:
no -360,000 Itdz 360,000

Rievas atvéruma lenkis Q248 (inkrementali):
ievadiet rievas atveéruma lenki. levades diapazons
no 0 Iidz 360,000.
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APALA RIEVA (254. cikls, DIN/ISO: G254)

Lenka intervals Q378 (inkrementali): lenkis, par
kadu pagriez visu rievu. GrieSanas centrs atrodas
rinka sektora centra. levades datu diapazons: no
-360,000 Iidz 360,000

Apstrazu skaits Q377: apstrades poziciju kopégjais
skaits rinka sektora. levades diapazons no 1 Iidz
99999.

Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézeésSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 [tdz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades
vieds ar M3:

+1 = vienvirziena frézé€Sana

-1 = pretvirziena frézéSana

PREDEF: TNC izmanto vértibu no GLOBAL DEF
ieraksta

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz rievas pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Pieliksanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
par kadu ikreiz pieliek instrumentu; vértibu ievadiet
lielaku par 0. levades datu diapazons: no 0 I1dz
99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzinaSanas virsizmérs.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums, pieliekot dziluma (mm/min).
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ.

Pieliksana nolidzinasanai Q338 (inkrementali):
izmérs, par kadu varpstas asi pieliek instrumentu,
veicot nolidzinadSanu. Q338=0: nolidzinaSana ar
vienu pielikSanu. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons no 0 ltdz 99999,9999 vai
PREDEF

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

1] ase9

zA
Q200 (368 Q204

Q203
&5

W X

NC ieraksti

8 CYCL DEF 254 APALA RIEVA
Q215=0  ;APSTRADES APJOMS
Q219=12 ;RIEVAS PLATUMS
Q368=0,2 ;MALAS VIRSIZMERS
Q375=80 ;RINKA LIN, SEKT, DIAM.
Q367=0  ;RIEVAS POZIC.

PIESAISTE

Q216=+50 ;1. ASS VIDUS
Q217=+50 ;2. ASS VIDUS
Q367=+45 ;SAKUMA LENKIS
Q248=90 ;ATVERUMA LENKIS
Q378=0  ;LENKA SOLIS
Q377=1  ;APSTRAZU SKAITS
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5  ;PIELIKS. DZIL.
Q369=0,1 ;VIRSIZMERS, DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q338=5  ;NOLIDZINAS. PIELIKS.
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q366=1  ;IEDZILINASANA
Q385=500 ;NOLIDZINAS. PADEVE

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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APALA RIEVA (254. cikls, DIN/ISO

> ledzilinasanas stratégija Q366: ledzilinasanas
stratégijas veids:
0: iedzilinadana vertikali. ledzilinadanas lenkis
ANGLE instrumentu tabula netiek izvértéts.
1, 2: iedzilinaSana svarstveida Instrumentu tabula
aktiva instrumenta iedzilinaSanas lenkis ANGLE
jadefiné atskirigs no 0. Citadi TNC paradts kladas
pazinojumu
PREDEF: TNC izmanto véertibu no GLOBAL DEF
ieraksta

» Nolidzinasanas padeve Q385: instrumenta kustibas
atrums sanu un dzilJuma nolidzinaSanas laika (mm/

min). levades datu diapazons 0 I1dz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana
5.6 TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/ISO: G256)

56  TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/
ISO: G256)

Cikla norise

Ar 256. ciklu "Taisnstdra tapa" var apstradat taisnstara tapu. 2mm
Ja sagataves izmérs ir lielaks par maksimali iesp&jamo vértibu vi
pielikSanai sanos, TNC veic vairakas pieliksanas sanos, lidz ir
sashiegts gatava izstradajuma izmérs.
1 Instruments tiek virzits no cikla starta pozicijas (tapas vidus)
uz tapas apstrades starta poziciju. Starta poziciju nosaka ar
parametru Q437. Standarta iestatijums (Q437=0) atrodas 2 mm
pa labi no tapas sagataves

2 Jainstruments atrodas 2. droSibas attaluma, TNC instrumentu
atrgaita FMAX parvieto atpakal droSibas attdluma un no turienes ;
ar padevi pielikSanai dziluma parvieto pielikSanas dziluma @ -

3 Tad instruments tangenciali pievirzas tapas kontdrai un péc tam X
izfréze vienu rinki.

4 Ja gatava izstradajuma izméru nevar sasniegt viena
apgrieziend, TNC pievirza instrumentu pasreizéja pievirzidanas
dziluma un péc tam vélreiz fréze vienu apgriezienu. Turklat TNC
nem véra sagataves izméru, gatava izstradajuma izméru un
atlauto vértibu pielikSanai sanos. Sis darbibas tiek atkartotas,

[Tdz ir sasniegts definétais gatava izstradajuma izmérs. Ja
starta punkts ir noteikts uz stara (Q437 nav vienads ar 0),
TNC spirales veida frézé no starta punkta uz iekSpusi, lidz ir
sashiegts gatava izstradajuma izmérs

5 Jair nepiecieSamas papildu pielikS§anas reizes, instruments
no kontdras tangenciali atvirzas atpakal tapas apstrades
sakumpunkta

6 Tad TNC parvieto instrumentu ndkamaija pieliksanas dziluma un
apstrada tapu $aja dziluma

7 Sis process atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammeétais tapas
dzilums

8 Cikla beigas TNC instrumentu pozicioné tikai instrumenta ast
cikla definétaja dro3aja augstuma. Beigu pozicija tatad nesakrit
ar sakuma poziciju
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TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/ISO: G256)

Programmeéjot ieverojiet!

=

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades
plakné ar radiusa korekciju RO. Nemiet véra
parametru Q367 (poziciju).

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta
asl. levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

TNC samazina pielik8anas dzilumu I1dz instrumentu
tabula definétajam asmens garumam LCUTS, ja
asmens garums ir 1saks par cikla ievadito pielikS8anas
dzilumu Q202.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kladas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma
zem sagataves virsmas!

Atstajiet tapas labaja pusé pietiekami daudz vietas
pievirziSanas kustibai. Minimali: instrumenta diametrs
+2 mm.

Beigas TNC virza instrumentu atpaka| droSibas
attaluma vai — ja tas ir ievadits — 2.droSibas attaluma.
Tadejadi péc cikla instrumenta beigu pozicija
nesakrit ar sakuma poziciju.
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5.6

Cikla parametri

258 » 1. malas garums Q218: tapas garums, paraléli

TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/ISO: G256)

7=

142

apstrades plaknes galvenajai asij. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

PriekSsagataves 1. malas garums Q424: tapas
priekSsagataves garums paraléli apstrades plaknes
galvenajai asij. levadiet vertibu Priekssagataves
1. malas garums, kas ir lielaka neka vértiba

1. malas garums. TNC veic vairakas sanu
pievirzisanas, ja priek§sagataves izméra 1 un
gatava izstradajuma izméra 1 starpiba ir lielaka
neka sanu pievirziSanas pielaujama vertiba
(instrumenta radiuss, sareizinats ar trajektoriju
parkladanos Q370). TNC vienmér aprékina
nemainigu pielikSanu sanos. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

2. malas garums Q219: tapas garums paraléli
apstrades plaknes blakusasij. levadiet vértibu
PriekSsagataves 2. malas garums, kas ir lielaka
neka vértiba 2. malas garums. TNC veic vairakas
sanu pievirzidanas, ja priekSsagataves izméra

2 un gatava izstradajuma izméra 2 starpiba

ir lielaka neka sanu pievirziSanas pielaujama
vértiba (instrumenta radiuss, sareizinats ar
trajektoriju parklasanos Q370). TNC vienmér
aprékina konstantu sanu pievirzisanu. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

PriekSsagataves 2. malas garums Q425: tapas
priek§sagataves garums paraléli apstrades plaknes
blakusasij. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Stidra radiuss Q220: tapas stira radiuss. levades
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368
(inkrementali): nolidzinaSanas virsizmérs apstrades
plakné, ko TNC atstdj apstrades laika. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

GrieSanas pozicija Q224 (absoldti): Lenkis, par
kadu tiek pagriezta visa apstrade. GrieSanas centrs
atrodas pozicija, kura instruments atrodas cikla
izsaukSanas bridl. levades diapazons no -360,0000
[fdz 360,0000.

\4

— Q219 —>
Q425

x Y

Q368

Q367=1

£Q367=0
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TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/ISO: G256) 5.6

> Tapas pozicija Q367: Tapas pozicija attieciba pret NC ieraksti

instrumenta pozTcij_u __cikla izsauk8anas bridr: 8 CYCL DEF 256 TAISNSTURA TAPA
0: Instrumenta pozicija = tapas centrs

1. Instrumenta pozicija = apak$¢jais stiris kreisaja Q218=60 ;1. MALAS GARUMS
pusé Q424=74 ;SAGATAVES IZM. 1
F2):U!Sr:3‘strumenta pozicija = apak&€jais stlris labaja Q219240 ;2. MALAS GARUMS
3: Instrumenta pozicija = aug$é&jais stiris labaja Q425=60 ;SAGATAVES IZM. 2
pusé B o o Q220=5  ;STURA RADIUSS
;.U!Sr:éstrumenta pozicija = augSéjais staris kreisaja Q368=0,2 :MALAS VIRSIZMERS
> Frézesanas padeve Q207: instrumenta kustibas Q224=+0 ;GRIESANAS POZICIJA
atrums frézésanas laikd, mm/min. levades datu Q367=0 ;TAPAS POZICIJA
glgp?;ons: no 0 [idz 99999,999 alternativi: FAUTO, Q207=500 :FREZES. PADEVE
> Frézésanas veids Q351: frézéSanas apstrades Q351=+1  ;FREZES. VEIDS
vieds ar M3: Q201=-20 ;DZILUMS
+1 = vienvirziena frézéSana Q202=5 ;PIELIKS. DZIL.

-1 = pretvirziena frézésana =
PREDEF: TNC izmanto vértibu no GLOBAL DEF Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
ieraksta Q200=2 ;:DROSIBAS ATT.

» Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
virsmas [1dz tapas pamatnei. levades datu &
204=50 ;2. DROS. ATT.
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q -
Q370=1 ; TRAJEKT.

» PielikSanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,

oo o o . PARKLASANAS
par kadu ikreiz pieliek instrumentu; vértibu ievadiet —
lielaku par 0. levades datu diapazons: no 0 I1dz Q437=0  ;PIEVIRZ. POZICIJA
99999,9999 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

» Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums pielik§anas laika dziljuma (mm/min).
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai
FMAX, FAUTO, FU, FZ.

» DroSibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai
PREDEF

» Sagataves virsmas koord. Q203 (absolditi):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Ilidz 99999,9999

» 2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana
5.6 TAISNSTURA TAPA (256. cikls, DIN/ISO: G256)

> Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370
X instrumenta radiuss = sanu pielikSana k. levades
datu diapazons no 0,1 I1dz 1,414 vai PREDEF

» Pievirzisanas pozicija (0...4) Q437 Instrumenta
pievirziSanas stratégijas noteikSana:
0: Pa labi no tapas (pamatiestatijums)
1: Apak&éjais stdris kreisaja pusé
2: ApakS$egjais staris labaja pusé
3: Augs€jais stiris labaja pusé
4: AugS$éjais stdris kreisaja pusé Ja pievirzoties
ar iestatijumu Q437=0 uz tapas virsmas rodas
pievirzisanas zimes, izvélieties citu pievirzisanas
poziciju
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APALA TAPA (257. cikls, DIN/ISO: G257) 5.7

5.7 APAIA TAPA (257. cikls, DIN/ISO:

G257)

Cikla norise

Ar 257. ciklu "Apala tapa" var apstradat apalu tapu. Ja sagataves
diametrs ir lielaks par maksimali iesp&jamo veértibu pielikSanai
sanos, TNC veic vairdkas pielikS8anas sanos, I1dz ir sasniegts
izgataves diametrs.

1

Instruments tiek virzits no cikla starta pozicijas (tapas vidus)

uz tapas apstrades starta poziciju. Starta poziciju var noteikt

ar polaro lenki attieciba pret tapas vidu, izmantojot parametru
Q376

Ja instruments atrodas 2. droSibas attdluma, TNC instrumentu
atrgaita FMAX parvieto atpakal droSibas attaluma un no turienes
ar padevi pielik§anai dziluma parvieto pielik§anas dziluma

Péc tam instruments, veicot spiralveida kustibu, tiek tangenciali
virzits I1dz tapas kontdrai un izfrézé vienu loku.

Ja gatavas detalas diametru nevar sasniegt, veicot vienu loku,
TNC pielik§anu veic spiralveida tik ilgi, "dz ir sasniegts gatavas
detalas diametrs. Turklat TNC nem véra sagataves diametru,
gatavas detalas diametru un pielaujamo veértibu pielikSanai
sanos

TNC atvirza instrumentu no kontilras pa spiralveida trajektoriju
Ja dziluma ir nepiecieSams pielikt vairakkart, jauna pielik§ana
dziluma notiek atvirziSanas kustibai ndkamaja tuvakaja punkta
Sis process atkartojas, lidz sasniegts ieprogrammeétais tapas
dzilums

Cikla beigas TNC instrumentu péc spiralveida atvirziSanas
pozicioné instrumenta asT cikla definétaja 2. droSibas attaluma
un péc tam tapas vidi
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana
5.7 APALA TAPA (257. cikls, DIN/ISO: G257)

Programmeéjot ieverojiet!

plakné (tapas vidus) ar radiusa korekciju RO.

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta
asl. levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Cikla beigas TNC pozicioné instrumentu atpakal
starta pozicija.

TNC samazina pielikSanas dzijJumu 1dz instrumentu
tabula definétajam asmens garumam LCUTS, ja
asmens garums ir 1saks par cikla ievadrito pielikSanas
dzilumu Q202.

E> Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ar masinas parametru displayDepthErr iestatiet, vai
TNC, ievadot pozitivu dzilumu, rada (on) vai nerada
(off) kludas pazinojumu.

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma
TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments
atrgaita instrumenta asi izvirzas droSibas attdluma
zem sagataves virsmas!

Atstajiet tapas labaja pusé pietiekami daudz vietas
pievirziSanas kustibai. Minimali: instrumenta diametrs
+2 mm.

Beigas TNC virza instrumentu atpaka| droSibas
attaluma vai — ja tas ir ievadits — 2.droSibas attaluma.
Tadéjadi péc cikla instrumenta beigu pozicija
nesakrit ar sakuma poziciju.
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APALA TAPA (257. cikls, DIN/ISO: G257) 5.7

Cikla parametri

257 > Gatavas detalas diametrs Q223: Pabeigtas vi
B30 apstradatas tapas diametrs. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

» PriekSsagataves diametrs Q222: priekSsagataves
diametrs. levadiet sagataves diametra vértibu, kas
ir lielaka par izgataves diametra vértibu. TNC veic
vairakas sanu pievirzisanas, ja priekSsagataves
diametra un gatava izstradajuma diametra starpiba
ir lielaka neka sanu pievirziSanas pielaujama
vértiba (instrumenta radiuss, sareizinats ar A =
trajektoriju parklasanos Q370). TNC vienmér \\% —
aprékina konstantu sanu pievirzisanu. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

> Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368 Yi
(inkrementali): nolidzinaSanas virsizmérs apstrades
plakné. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

» Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézéSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

» Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades

vieds ar M3: R\
+1 = vienvirziena frézéSana 4@%
-1 = pretvirziena frézéSana

PREDEF: TNC izmanto vértibu no GLOBAL DEF

ieraksta

» Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves 5
virsmas Iidz tapas pamatnei. levades datu zi 50206
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
Q200 Q204

» Pieliksanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs,
par kadu ikreiz pieliek instrumentu; vértibu ievadiet Q203 o
lielaku par 0. levades datu diapazons: no 0 lidz j E
v

<Y

<Y

99999,9999 0201

> Padeve pieliksanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums pielik§anas laika dzilJuma (mm/min).
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai X
FMAX, FAUTO, FU, FZ.

A
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Apstrades cikli: iedobju frezésana / tapu fréezéSana / rievu fréezéSana

5.7

148

APALA TAPA (257. cikls, DIN/ISO: G257)

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai
PREDEF

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370
X instrumenta radiuss = sanu pielik§ana k. levades
datu diapazons no 0,1 [1dz 1,414 vai PREDEF
Sakuma lenkis Q376: polarais lenkis attieciba pret
tapas viduspunktu, no kura instruments pievirzas
tapai. levades datu diapazons: no 0 lidz 359°

NC ieraksti
8 CYCL DEF 257 APALA TAPA

Q223=60 ;GATAVAS DETALAS
DIAM.

Q222=60 ;SAGATAVES DIAMETRS
Q368=0,2 ;MALAS VIRSIZMERS
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
Q351=+1 ;FREZES. VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5  ;PIELIKS. DZIL.
Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q370=1  ;TRAJEKT. _

PARKLASANAS
Q367=0  ;SAKUMA LENKIS
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Programmeésanas piemeéri 5.8

5.8 Programmeésanas piemeri

Piemers: iedobes, tapu un rievu frezésana

-40 -30 -20
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<1 Apstrades cikli: iedobju frézésana / tapu frézésana / rievu frézésana
5.8 Programmeésanas piemeri
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Apstrades cikli: Sablonu definicijas
6.1 Pamatprincipi

6.1 Pamatprincipi

Parskata

TNC piedava 2 ciklus, ar kuriem var uzreiz izveidot punktu

Sablonus:

Cikls Programm- Lappuse
taustins

220 PUNKTU SABLONS UZ 2ze 154

RINKA LINIJAS

221 PUNKTU SABLONS UZ 156

LINIJAM

Ar 220. un 221. ciklu var kombinét $adus apstrades ciklus:

Ja ir jaizveido neregulari punktu Sabloni, izmantojiet
punktu tabulas ar CYCL CALL PAT(skatiet "Punktu
tabulas", Lappuse 56).

Ar funkciju PATTERN DEF pieejami art citi regulari

punktu $abloni (skatiet "Sablona definicija PATTERN
DEF", Lappuse 50).

200. cikls URBSANA

201. cikls RIVESANA

202. cikls IZVIRPOSANA

203. cikls UNIVERSALA URBSANA

204. cikls PADZILINASANA ATPAKALVIRZIENA

205. cikls UNIVERSALA DZILURBSANA

206. cikls VITNURBSANA JAUNA ar izlidzino$o
spilpatronu

207. cikls VITNURBSANA GS JAUNA bez izlidzino$as
spilpatronas

208. cikls URBJFREZESANA

209. cikls VITNURBSANA AR SKAIDU VEIDOSANOS

240. cikls CENTRESANA

251. cikls TAISNSTURA IEDOBE

252. cikls APALA IEDOBE

253. cikls RIEVU FREZESANA

254. cikls APALA RIEVA (var kombinét tikai ar 221. ciklu)

256. cikls TAISNSTURA TAPA

257. cikls APALA TAPA

262. cikls VITNFREZESANA

263. cikls VITNFREZESANA AR IEGREMDESANU

264. cikls VITNURBSANA-FREZESANA

265. cikls SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA
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267. cikls AREJAS VITNES FREZESANA
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Apstrades cikli: Sablonu definicijas
6.2 PUNKTU SABLONI UZ RINKA LINIJAS (220. cikls, DIN/ISO: G220)

6.2 PUNKTU SABLONI UZ RINKA LINIJAS
(220. cikls, DIN/ISO: G220)

Cikla norise
1 TNC atrgaita pozicioné instrumentu no aktualas pozicijas pirmas
apstrades starta punkta.
Seciba:
m 2 droSibas attdlums, veicot pievirzisanu (varpstas ass),
B pievirziSana sakumpunktam apstrades plakné,
B virziSana droSibas attaluma pari sagataves virsmai (varpstas
ass).
2 Sakot ar 80 poziciju, TNC izpilda pedejo definéto apstrades ciklu
3 Péc tam TNC pozicioné instrumentu ar taisnu kustibu vai apla
kustibu nakamas apstrades starta punkta; instruments tikmeér
atrodas droSibas attaluma (vai 2. droSibas attaluma)
4 Sis process (no 1 lidz 3) atkartojas, Iidz izpilditas visas
apstrades

Programmeéjot ieverojiet!

automatiski izsauc pédéjo definéto apstrades ciklu.

Ja kads no apstrades cikliem no 200 Iidz 209 un no
251 Iidz 267 tiek kombinéts ar 220. ciklu, spéka ir
dro$ibas attalums, sagataves virsma un 2. droSibas
attalums no 220. cikla.

E> 220. cikls ir DEF aktivizéts, tas nozimé, ka 220. cikls
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PUNKTU SABLONI UZ RINKA LINIJAS (220. cikls, DIN/ISO: G220) 6.2

Cikla parametri

220

» 1.ass centrs Q216 (absoliti): rinka sektora

viduspunkts apstrades plaknes galvenaja asi.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

2.ass centrs Q217 (absoldti): rinka sektora
viduspunkts apstrades plaknes blakusasT. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Rinka sektora diametrs Q244: rinka sektora
diametrs. levades diapazons no 0 [1dz 99999,9999.
Sakuma lenkis Q245 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmas apstrades
sakumpunktu uz rinka sektora. levades diapazons
no -360,000 I1dz 360,000.

Gala lenkis Q246 (absoldti): lenkis starp apstrades
plaknes galveno asi un pédejas apstrades
sakumpunktu uz rinka sektora (nav spéka pilnam
rinka linijam); ievadiet gala lenki at8kirigu no
sakuma lenka; ja gala lenkis tiek ievadits lielaks
par sakuma lenki, tad apstrade notiek pretéji
pulkstenraditaja virzienam, citos gadijumos
pulkstenraditaja virziena. levades datu diapazons:
no -360,000 Iidz 360,000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis starp
divam apstradém uz rinka sektora; ja lenka intervals
ir nulle, tad TNC aprékina lenka intervalu no sakuma
lenka, gala lenka un apstrazu skaita; ja ir ievadits
lenka intervals, tad TNC nenem véra gala lenki;

ar lenka intervala algebrisko zimi tiek noteikts
apstrades virziens (- = pulkstenraditaja virziens).
levades datu diapazons: no -360,000 Iidz 360,000
Apstrazu skaits Q241: apstrades poziciju kopéjais
skaits rinka sektora. levades diapazons no 1 lidz
99999.

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
instrumentam javirzas starp apstradém:

0: Starp apstradem virzities droSibas attaluma

1: Starp apstradem virzities 2. droSibas attaluma
Parvietosanas veids? Taisne=0/Rinka linija=1
Q365: Nosakiet, ar kadu trajektorijas funkciju
instrumentam javirzas starp apstradém:

0: Starp apstradém virzities pa taisni

1: Starp apstradém virzities cirkulari rinka Inijas
sektora diametra
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NC

X
zZA
Q200 Q204
X
ieraksti

53 CYCL DEF 220 RINKA LINIJAS
SABLONS

Q216=+50 ;1. ASS VIDUS
Q217=+50 ;2. ASS VIDUS
Q244=80 ;RINKA LIN, SEKT, DIAM.
Q245=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q246=+360 ;BEIGU LENKIS

Q247=+0 ;LENKA SOLIS
Q241=8  ;APSTRAZU SKAITS
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
Q301=1  ;VIRZITIES DROSA
AUGST.
Q365=0  ;VIRZ. VEIDS
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Apstrades cikli: Sablonu definicijas
6.3 PUNKTU SABLONI UZ LINIJAM (221. cikls, DIN/ISO: G221)

6.3 PUNKTU SABLONI UZ LINIJAM (221.
cikls, DIN/ISO: G221)

Cikla norise
1 TNC atrgaita pozicioné instrumentu no aktualas pozicijas pirmas
apstrades starta punkta
Seciba:
m 2. PievirziSana droSibas attaluma (varpstas ass)
B Pievirzisana sakumpunktam apstrades plakné

® VirziSana droSibas attaluma virs sagataves virsmas (varpstas
ass)

2 Sakot ar 80 poziciju, TNC izpilda pedejo definéto apstrades ciklu
3 Péc tam TNC pozicioné instrumentu galvenas ass pozitiva

virziena nakamas apstrades starta punkta; instruments tikméer
atrodas droSibas attaluma (vai 2. droSibas attaluma)

4 Sis process (no 1 lidz 3) atkartojas, Iidz izpilditas visas
apstrades pirmaja rinda; instruments atrodas pirmas rindas
pédéja punkta

5 Péc tam TNC virza instrumentu uz otras rindas pédé&jo punktu
un tur veic apstradi

6 No turienes TNC pozicioné instrumentu galvenas ass negativa
virziena nakamas apstrades starta punkta

7 Sis process (6) atkartojas, I1dz izpilditas visas otras rindas
apstrades

8 Péc tam TNC novieto instrumentu ndkamas rindas starta punkta
9 Visas nakamas rindas apstrada ar svarstveida kustibu

Programmeéjot ieverojiet!

221. cikls ir DEF aktivizéts, tas nozime, ka 221. cikls
automatiski izsauc pédéjo definéto apstrades ciklu.

Ja kads no apstrades cikliem no 200 I[idz 209 un no
251 Iidz 267 tiek kombinéts ar 221. ciklu, speka ir
dro$ibas attalums, sagataves virsma, 2. droSibas
attalums un pagrieSanas pozicija no 221. cikla.

Ja 254. ciklu "Apala rieva" izmanto kopa ar 221. ciklu,
tad rievas stavoklis 0 nav atlauts.
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PUNKTU SABLONI UZ LINIJAM (221

Cikla parametri

221

4

1. ass sakumpunkts Q225 (absoldti): sakumpunkta
koordinata apstrades plaknes galvenaja ast

2. sakuma punkts Ass Q226 (absoldta):
sakumpunkta koordinata apstrades plaknes
blakusasTt

1. ass attalums Q237 (inkrementali): atseviSko
punktu attalums rinda

2. ass attalums Q238 (inkrementali): atseviSko rindu
attdlums vienai no otras

Ailu skaits Q242: apstrazu skaits rinda

Rindu skaits Q243: rindu skaits

Griesanas pozicija Q224 (absoldti): lenkis, par kadu
tiek pagriezts viss izkartojuma attéls; grieSanas
centrs atrodas sakuma punkta

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums

starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
instrumentam javirzas starp apstradém:

0: Starp apstradem virzities droSibas attaluma

1: Starp apstradem virzities 2. droSibas attaluma
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YA

6.3

Q224
Q226 ,G)’@
) !
X
Q225
z A
Q200 Q204

Q203

X
NC ieraksti

54 CYCL DEF 221 SABLONA LINIJAS
Q225=+15 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
;2. ASS SAKUMPUNKTS

Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;1. ASS ATTALUMS
;2. ASS ATTALUMS
;AILU SKAITS
;RINDU SKAITS

;GRIESANAS POZICIJA

:DROSIBAS ATT.
;VIRSMAS KOORD.
;2. DROS. ATT.

:VIRZITIES DROSA
AUGST.
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Apstrades cikli: Sablonu definicijas
6.4 Programmeésanas piemeéri

6.4 Programmeésanas piemeri

Piemeérs: caurumotas rinka linijas

100

30 90 100

=Y
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Programmeésanas piemeéri 6.4
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Apstrades cikli: konturiedobe
7.1  SL cikli

7.1 SL cikli

Pamatprincipi

Ar SL cikliem var izveidot kompleksas kontlras, kuras sastav
no maksimali 12 apakskontdram (iedobes vai salas). AtseviSkas
apaks$kontdras ievadiet k& apakSprogrammas. No 14. cikla
KONTURA noradito apak3kontiru saraksta (apak3$programmu
numuri), TNC aprékina kopéjo kontaru.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobezota. Viena SL cikla
E> var ieprogrammét maksimali 16384 kontdru elementus.
SL cikli iek3&ji veic apjomigus un kompleksus
aprékinus un no tiem izrietoSo apstradi. DroSibas
apsvérumu dé| pirms apstrades veiciet grafisku
programmas parbaudi! Tadéjadi var vienkarsi noteikt,
vai TNC aprékinata apstrade norités pareizi.
Ja lokali Q parametri QL tiek izmantoti kontdras
apakSprogramma, tie ir japieskir vai jaaprékina
kontlras apakSprogrammas ietvaros.

ApakSprogrammu ipasibas

m Koordinatu parrékini ir atlauti. Ja tos ieprogrammé apakskontaras,

tie ir speka art nakamajas apakSprogrammas, tacu péc cikla
izsauk8anas tie nav jaatcel.

® TNC atpazist iedobi, ja loku ap kontdru veic pa iekSpusi, piem.,
kontlras apraksts pulkstenraditaja virziena ar radiusa korekciju
RR.

m TNC atpazist salu, ja loku ap kontiru veic pa arpusi, piem.,
kontiuras apraksts pulkstenraditaja virziena ar radiusa korekciju
RL.

®m  ApakSprogrammas nedrikst ietvert koordinates varpstas asT.

®m  ApakSprogrammas pirmaja ieraksta vienmer ieprogrammeéjiet abas

asis.
® Jaizmantojat Q parametrus, attiecigos aprékinus un pieskirSanu
veiciet tikai attiecigas konttru apakSprogrammas ietvaros.

Shema: darbs ar SL cikliem.
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURA ...
13 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI ...

16 CYCL DEF 21 PRIEKSURBSANA ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 NOLIDZINAS. DZILUMA ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 NOLIDZINAS., MALA...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2
60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Apstrades ciklu ipasibas

TNC automatiski pirms katra cikla pozicioné drosibas attaluma.
Katrs dziluma limenis tiek izfrézéts bez instrumenta pacel$anas;
salas tiek apietas sanus.

"lekS€jo staru" radiusu var ieprogrammeét - instruments neapstajas,
tiek novérstas iegriezumu pédas (attiecas uz aréjo trajektoriju,
veicot rupjapstradi un malu nolidzinaSanu).

Sanu nolidzinaSana TNC pievirzas kontdrai pa tangencialu rinka
[Tnijas trajektoriju

Veicot dziluma nolidzindSanu, TNC instrumentu pie sagataves
pievirza tapat pa tangencialu aplveida trajektoriju (piem., varpstas
ass Z: aplveida trajektorija plakné Z/X).

TNC apstrada kontdru nepartraukti viena virziena vai pretéja
virziena.

Tadus apstrades izméra parametrus ka frézésanas dzilumu,
virsizmeérus un dro$ibas attalumu ievadiet centrali 20. cikla ka
KONTURAS DATUS.

Parskats
Cikls Programm- Lappuse
taustins
14 KONTURA (izmantojams 1 164
obligati) LBL 1...N
20 KONTURAS DATI (jaievada I 168
obligati) e
21 PRIEKSURBSANA a 170
(izmantojams péc izvéles) Cd
22 RUPJAPSTRADE (izmantojams 2z 172
obligati) @] i
23 DZILUMA NOLIDZINASANA 2z 175
(izmantojams péc izvéles) (@
24 MALAS NOLIDZINASANA za 176
(izmantojams péc izvéles) CE
Paplasinatie cikli:
Cikls Programm- Lappuse
taustins
25 KONTURLINIJA 25 178
el
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Apstrades cikli: konturiedobe
7.2 KONTURA (14. cikls, DIN/ISO: G37)

7.2 KONTURA (14. cikls, DIN/ISO: G37)

Programmeéjot ieverojiet!

14. cikla KONTURA uzskaita visas apakdprogrammas, kuras tiks
sakartotas viena kopégja kontara.

14. cikls ir DEF aktivizéts, tas nozimé, ka tas sak
darboties no ta definéSanas briza programma.

14. cikla var uzskaittt maksimali 12
apakSprogrammas (apakskontiras).

Cikla parametri

12 » lezimes numuri kontdrai: ievadiet visus iezimju

LBL 1...N numurus atseviskam apakSprogrammam, kuras
paredzéts apvienot (parklat) viena kontdra. Katru
numuru apstipriniet ar taustinu ENT un noslédziet
ievadi ar taustinu END. levadiet ne vairak ka 12
apakSprogrammu numurus no 1 [idz 254.
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Parklajusas kontiras 7.3

7.3 Parklajusas konturas

Pamatprincipi

ledobes un salas var apvienot jauna kontara. Tadejadi iedobes
virsmu ar parklatu iedobi var palielinat vai ar salu samazinat.

<

x

NC ieraksti

Apaksprogrammas: parklatas iedobes

apakSprogrammas, kuras izsauc pamatprogramma

E> Turpmakie programmeésanas pieméri ir kontdru
ar 14. ciklu KONTURA.

ledobes A un B péarklajas.
TNC aprékina krustpunktus S1 un S2, tie nav jaieprogrammeé.
ledobes ir ieprogrammeétas ka pilni apli.

ApakSprogramma 1: A iedobe

v

>
o
[
=
(7}
]
=
<]
«Q
=
[Y
3
3
[
N
vy)
o
Q.
o
o
o
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Apstrades cikli: kontiriedobe
7.3 Parklajusas konturas

"Summeéta” virsma

Paredzéts apstradat abas atseviSkas virsmas A un B kopa ar
kopéjo parklato virsmu:

® virsmam A un B jabat iedobem.

B Pirmajai iedobei (14. cikla) jasakas arpus otras iedobes.

A virsma:

(vy)
<
5
@
3
L

"Starpibas” virsma

A virsmu paredzéts apstradat bez B virsmas parklatas dalas:
® A virsmai jabat iedobei un B - salai.

B A jasakas arpus B.

®m B jasakas A robezas.

A virsma:

1
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Parklajusas kontiras 7.3

"KrustoSanas" virsma

® A un B jabat iedobem.
B A jasakas B robezas.

A virsma:

W
<
5
]
3
8
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Apstrades cikli: konturiedobe

7.4 KONTURAS DATI (20. cikls, DIN/ISO: G120)

7.4 KONTURAS DATI (20. cikls, DIN/ISO:

G120)

Programmeéjot ieverojiet!

20. cikla ievadiet apstrades informéaciju apakS§programmam ar
apakskontaram.

=

168

20. cikls ir DEF aktivizéts, tas nozimé, ka 20. cikls
sak darboties no ta definéSanas briza apstrades
programma.

20. cikla noradita apstrades informacija attiecas uz
cikliem no 21 [idz 24.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Ja jus SL ciklus izmantojat Q parametru
programmas, tad ka programmas parametrus
nedrikst izmantot parametrus no Q1 Ilidz Q20.
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KONTURAS DATI (20. cikls, DIN/ISO: G120)

Cikla parametri

28
KONTORAS
DATI

4

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas I1dz iedobes pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Trajektorijas parklasanas koeficients Q2: Q2 x
instrumenta radiuss = pielikS§ana sanos k. levades
datu diapazons no -0,0001 Iidz 1,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali):
nolidzinaSanas virsizmérs apstrades plakné.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q4
(inkrementali): dziluma nolidzinaSanas virsizmers.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Sagataves virsmas koordinata Q5 (absolditi):
sagataves virsmas absoldta koordinata. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Drosibas attalums Q6 (inkrementali): attalums
starp instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu.
levades diapazons no 0 [[dz 99999,9999.

Dross augstums: Q7 (absoldti): absolGtais
augstums, kura nevar notikt sadursme ar sagatavi
(starppozicionéSanam un atvirzisanai cikla beigas).
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

lek$éjais noapalojuma radiuss Q8: noapalojuma
radiuss iek$&jos "stlros"; ievadita vértiba attiecas
uz instrumenta centra trajektoriju un tiek izmantota,
lai sasniegtu vienmérigakas parvietosanas kustibas
starp kontlras elementiem. Q8 nav radiuss, kuru
TNC ka atsevisku kontiras elementu pievieno
starp ieprogrammeétajiem elementiem! levades
datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999

Griesanas virziens? Q9: apstrades virziens iedobém

B Q9= -1 iedobes un salas apstrade pretéja
virziena.

B Q9= +1 iedobes un salas apstrade viena
virziena.

Partraucot programmu, apstrades parametrus iespéjams parbaudit
un, ja nepiecieSams — parrakstit.
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7.4

Q6

<Y

Q1

9

o
A— 14 |
NI

&

NC ieraksti

57 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI
Q1=-20 ;FREZ. DZILUMS

XYy

Q2=1 :TRAJEKT. PARKLAS.

Q3=+0,2  ;MALAS VIRZISM.

Q4=+0,1  ;VIRSIZMERS, DZILUMS

Q5=+30  ;VIRSMAS KOORD.
Q6=2 ;DROSIBAS ATT.

Q7=+80  ;DROSS AUGST.

Q8=0,5 ;NOAPAL. RADIUSS

Q9=+1 ;GRIES. VIRZ.
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Apstrades cikli: konturiedobe
7.5 PRIEKSURBSANA (21. cikls, DIN/ISO: G121)

7.5 PRIEKSURBSANA (21. cikls, DIN/ISO:
G121)

Cikla norise

1 Instruments ar ieprogramméto padevi F urbj no pasreizéjas
pozicijas Iidz pirmajam pielikSanas dzilumam

2 Péc tam TNC virza instrumentu atrgaita FMAX atpaka| un atkal
[1dz pirmajam pielik§anas dzilumam, samazinatu par ieturéto
attalumu t.

3 Vadibas sistéma ieturéto attalumu aprékina automatiski:
® urbSanas dzilums Itldz 30 mm: t = 0,6 mm,
® urbSanas dzilums lielaks par 30 mm: t = urb8anas

dzilums/50,

®  maksimalais ieturétais attdlums:7 mm.

4 Péc tam instruments urbj ar ievadito padevi F par vienu
pielik§anas dzijJumu vairak

5 TNC atkarto So procesu (no 1 I1dz 4), Ildz sasniegts ievaditais
urb8anas dzilums

6 Urbuma pamatné péc tirgrieSanas aiztures laika TNC atvirza
instrumentu ar FMAX atpaka| starta pozicija.

Pielietojums

Lai noteiktu ddrienpunktus, 21. cikls PRIEKSURBSANA nem

véra malas nolidzinaSanas virsizméru un dziluma nolidzinasanas
virsizméru, ka art rupjapstrades instrumenta radiusu. Drienpunkti
vienlaikus ir arT rupjapstrades sakumpunkti.

Programmeéjot ieverojiet!

TNC nenem véra TOOL CALL ieraksta

E> ieprogrammétu delta vértibu DR gravéjuma punktu
aprékinasanai.
lespéjams, ka Sauras vietas TNC nevar veikt
priekSurbSanu ar instrumentu, kas lielaks par
rupjapstrades instrumentu.
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PRIEKSURBSANA (21. cikls, DIN/ISO: G121) 7.5

Cikla parametri

a > PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, vi
[ ar kadu instrumentu ikreiz pieliek (algebriska
Zime ar negativu darba virzienu "-"). levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

» Padeve, pieliksana dziluma Q11: instrumenta
kustibas atrums iedzilinaSanas laika, mm/min.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 vai

FAUTO, FU, FZ
> Rupjapstrades instrumenta numurs/nosaukums: R\
Q13 vai QS13: ievadiet rupjapstrades instrumenta &P
numuru vai nosaukumu. levades diapazons no 0
[1dz 32767,9, ievadot numuru, bet ne vairak ka 16
zimes, ievadot nosaukumu. NC ieraksti
58 CYCL DEF 21 PRIEKSURBSANA
Q10=+5  ;PIELIKS. DZILUMS
Q11=100 ;DZIL. PIEL. PADEVE
Q13=1 ;sRUPJAPSTR. INSTRUM.
171
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Apstrades cikli: konturiedobe
7.6 RUPJAPSTRADE (22. cikls, DIN/ISO: G122)

7.6 RUPJAPSTRADE (22. cikls, DIN/
ISO: G122)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu virs darienpunkta; to darot, tiek
nemts véra malas nolidzinaSanas virsizmeérs

2 Pirmaja pielikSanas dzijJuma instruments frézé kontdru no
iekSpuses uz aru ar frézésSanas padevi Q12

3 Turklat salas kontdras (Seit: C/D) tiek izfrézétas ar
pietuvindSanos iedobes kontidrai (Seit: A/B)

4 Ar nakamo soli TNC virza instrumentu nakamaja pielikSanas

dziluma un atkarto rupjapstrades procesu, I1dz sasniegts
ieprogrammeétais dzilums

5 Péc tam TNC virza instrumentu atpakal dro$a augstuma
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RUPJAPSTRADE (22. cikls, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!

=

Vajadzibas gadijuma izmantojiet frézi ar gala asmeni,
kas griez pa vidu (DIN 844), vai priekSurbSanu ar 21.
ciklu.

22. cikla darbiba iedzilinaSanas laika tiek noteikta
ar parametru Q19 un instrumentu tabula ar ailém
ANGLE un LCUTS:

B Ja definéts Q19=0, tad TNC iedzilinaSanu veic
vertikali, arT tad, ja aktivajam darbartkam ir
definéts iedzilinasanas lenkis (ANGLE)

® Ja tiek definéts ANGLE=90° TNC iedzilinaSanu
veic vertikali Ka nolaiSanas padevi tad izmanto
svarstveida padevi Q19.

® Ja svarstveida padeve Q19 definéta 22. cikla un
ANGLE instrumentu tabula definéts starp 0,1 un
89,999, TNC iedzilinasanu veic ar noteikto ANGLE
spirales forma

® Ja svarstveida padeve ir definéta 22. cikla un
instrumentu tabula nav noteikts ANGLE, tad TNC
parada klimes pazinojumu

m Ja jeometriskas attiecibas ir tadas, ka nevar veikt
spiralveida nolai$anu (rievas geometrija), TNC
meégina nolaist ar svarstibam. Svarsta garums
tad tiek aprékinats no LCUTS un ANGLE (svarsta
garums = LCUTS / tan ANGLE)

ledobju kontlram ar asiem iek$g&jiem stdriem,
izmantojot parklasanas koeficientu, kurs lielaks par
1, rupjapstrades laika var palikt liekais materials. Ar
testa grafiku Tpasi parbaudiet iek$€jo trajektoriju un
vajadzibas gadijuma mazliet izmainiet parklasanas
koeficientu. Tadéjadi var panakt citu krustoSanas
sadalijumu un panakt vajadzigo rezultatu.

Parurbjot TNC nenem véra definétu rupjapstrades
instrumenta nodiluma vértibu DR.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Péc SL cikla veik8anas jums japrogrammeé pirma
virzibas kustiba apstrades plakng, noradot abas
koordinatas, piem., L X+80 Y+0 RO FMAX.
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Apstrades cikli: konturiedobe

7.6

RUPJAPSTRADE (22. cikls, DIN/ISO: G122)

Cikla parametri

= B

174

» PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs,

par kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q11: padeve kustibai
varpstas asl. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frézésanas padeve Q12: padeve kustibai
apstrades plakné. levades datu diapazons: no O Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Apstrades instruments Q18 vai QS18: ta
instrumenta numurs vai nosaukums, ar kuru TNC
jau veikusi iepriek$€ju apstradi. ParslégSanas uz
nosaukuma ievadi: nospiediet programmtaustinu
INSTRUMENTA NOSAUKUMS. Ipass noradijums
par AWT Weber: izejot no ievades lauka, TNC
automatiski ievada augséjas pedinas. Ja ieprieks€ja
apstrade nav veikta, ievadiet "0"; ja ievadisit
numuru vai nosaukumu, TNC veiks tikai tas

dalas rupjapstradi, kuru nevaréja apstradat

ar pirmsapstrades instrumentu. Ja parurbjot

nav iespéjams pievirzities no saniem, TNC

veic svarstveida iedzilinasanu; Sim nolikam ir
nepiecieSams instrumentu tabula TOOL.T definét
instrumenta asmens garumu LCUTS un maksimalo
iedzilinaSanas lenki ANGLE. Ja bls nepiecieSams,
TNC paradrts klimes pazinojumu. levades datu
diapazons no 0 Iidz 32767,9, ievadot numuru, ne
vairak ka 16 zimes, ievadot nosaukumu.

Svarstveida padeve Q19: svarstveida padeve mm/
min. levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999
vai FAUTO, FU, FZ.

Nonemsanas padeve Q208: instrumenta kustibas
atrums, izvirzoties ara péc apstrades (mm/min). Ja
tiek ievadits Q208=0, tad TNC izvirza instrumentu
ar padevi Q12. levades diapazons no 0 lidz
99999,9999 vai FMAX,FAUTO

NC ieraksti
59 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE

Q10=+5  ;PIELIKS. DZILUMS
Q11=100 ;DZIL. PIEL. PADEVE
Q12=750 ;RUPJAPSTR. PADEVE

Q18=1 ;IEPR. APSTR.
INSTRUMENTS

Q19=150 ;PADEVE SVARST.
Q208=9999 ;PADEVE ATVIRZISANA
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7.7

Cikla norise

NOLIDZINASANA DZILUMA (23

NOLIDZINASANA DZILUMA (23. cikls,
DIN/ISO: G123)

Ja attiecigaja vieta ir pietiekami daudz platibas, TNC méreni
pievirza instrumentu (vertikals tangencialais aplis) apstradajamajai
virsmai. Ja vietas ir par maz, TNC virza instrumentu vertikali
dziluma. Péc tam tiek nofrézéts rupjapstrades laika palikusais
nolidzinaSanas virsizmérs.

Programmeéjot ieverojiet!

=

TNC automatiski aprékina nolidzinaSanas dziluma
starta punktu. Sakumpunkts ir atkarigs no brivas
vietas iedobé.

lebidiSanas radiuss pozicionésanai gala dziluma
ir nemainigi definéts iek$&ji un nav atkarigs no
instrumenta nolaiSanas lenka.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Péc SL cikla veik§anas jums japrogrammeé pirma
virzibas kustiba apstrades plakné, noradot abas
koordinatas, piem., L X+80 Y+0 RO FMAX.

Cikla parametri

e

» Padeve, pielikSana dziluma Q11: instrumenta

kustibas atrums iedzilinaSanas laika, mm/min.
levades datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 vai
FAUTO, FU, FZ

Frézésanas padeve Q12: padeve kustibai
apstrades plakné. levades datu diapazons: no O Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Nonemsanas padeve Q208: instrumenta kustibas
atrums, izvirzoties ara péc apstrades (mm/min). Ja
tiek ievadits Q208=0, tad TNC izvirza instrumentu
ar padevi Q12. levades diapazons no 0 Iidz
99999,9999 vai FMAX,FAUTO
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NC ieraksti

60 CYCL DEF 23 NOLIDZINAS. DZILUMA
Q11=100 ;DZIL. PIEL. PADEVE
Q12=350 ;RUPJAPSTR. PADEVE
Q208=9999 ;PADEVE ATVIRZISANA
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Apstrades cikli: konturiedobe
7.8 MALAS NOLIDZINASANA (24. cikls, DIN/ISO: G124)

7.8 MALAS NOLIDZINASANA (24. cikls,
DIN/ISO: G124)

Cikla norise

TNC virza instrumentu pa aplveida trajektoriju tangenciali pie
apakskontiram. Katra apakskontdra tiek nolidzinata atseviski.

Programmeéjot ieverojiet!

Malas nolidzinaSanas virsizméra (Q14) un

nolidzinaSanas instrumenta radiusa summai jabut

mazakai par malas nolidzinaSanas virsizméra (Q3,

20. cikls) un rupjapstrades instrumenta radiusa

summu.

ArT tad, ja izpilda 24. ciklu, neveicot iepriekd&ju

rupjapstradi ar 22. ciklu, ir spéka augstak minétais

aprékins; tada gadijuma rupjapstrades instrumenta

radiusa vértiba ir "0".

24. ciklu var izmantot art kontdru frézéSanai. Tada

gadijuma

m frézéjama kontira jadefiné ka atseviSka sala (bez
iedobes ierobezojuma) un

= 20. cikla jaievada nolidzinasanas virsizmérs (Q3),
kurs ir lielaks par nolidzinaSanas virsizméra Q14
un izmantota instrumenta radiusa summu.

NolidzinaSanas sakumpunktu TNC nosaka
patstavigi. Sakumpunkts ir atkarigs no brivas vietas
iedobé un no 20. cikla ieprogramméta virsizméra.

TNC aprékina sakumpunktu arT atkariba no
apstrades secibas. Ja aktiviz€jat nolidzinasanas
ciklu, izmantojot taustinu GOTO, un péc tam start&jat
programmu, sakumpunkts var atrasties cita vieta
neka tad, ja programma tiktu izpildita definétaja
seciba.

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Péc SL cikla veik§anas jums japrogrammeé pirma
virzibas kustiba apstrades plakné, noradot abas
koordinatas, piem., L X+80 Y+0 RO FMAX.
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MALAS NOLIDZINASANA (24. cikls, DIN/ISO: G124)

Cikla parametri

e

4

Rotacijas virziens Q9: Apstrades virziens:

+1: GrieSanas pretéji pulkstenraditaju virzienam
—1: GrieSanas pulkstenraditaju virziena
PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs,
par kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve, pieliksana dziluma Q11: instrumenta
kustibas atrums iedzilinaSanas laika, mm/min.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999 vai
FAUTO, FU, FZ

Frézésanas padeve Q12: padeve kustibai
apstrades plakné. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q14
(inkrementali): virsizmérs vairakkartéjai
nolidzinasanai; pédéjie atlikumi tiek apstradati, kad
tiks ievadits Q14= 0. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999
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NC ieraksti
61 CYCL DEF 24 NOLIDZINAS., MALA
Q9=+1 ;GRIES. VIRZ.
Q10=+5  ;PIELIKS. DZILUMS
Q11=100 ;DZIL. PIEL. PADEVE
Q12=350 ;RUPJAPSTR. PADEVE
Q14=+0  ;MALAS VIRZISM.
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Apstrades cikli: konturiedobe
7.9 KONTURLINIJA (25. cikls, DIN/ISO: G125)

7.9  KONTURLINIJA (25. cikls, DIN/ISO:
G125)

Cikla norise
Ar 30 ciklu kopa ar 14. ciklu KONTURA iespé&jams apstradat
atvértas un slégtas kontaras.

Salidzinajuma ar kontdras apstradi, kura izmanto pozicioné$anas
ierakstus, 25. cikls KONTURLINIJA nodros$ina ievérojamas
priekSrocibas.

® TNC kontrolg, lai apstradé nebtu iegriezumu un kontdras
deformaciju. Parbaudiet kontdru ar testa grafiku.

B Ja instrumenta radiuss ir parak liels, kontdras iek$&jiem stlriem
var bat nepiecieSama pécapstrade.

® Apstradi var veikt nemainigi viena virziena vai pretéja virziena.
Frézesanas veids saglabajas art tad, ja kontdras ir spogulattéla.

® Veicot vairakas pielik§anas, TNC var virzit instrumentu turp un
atpakal: tadéjadi samazinas apstrades laiks.

® Lai rupjapstradi un nolidzina8anu veiktu vairakos piegajienos,
jus varat ievadit virsizmeérus.

Programmeéjot ieverojiet!

Cikla parametra ,Dzilums" algebriskad zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

TNC nem véra tikai pirmo iezimi no 14. cikla
KONTURA.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobezota. Viena SL
cikla var ieprogrammét maksimali 16384 kontaru
elementus.

20. cikls KONTURAS DATI nav nepiecie$ams.

Papildfunkcijas M109 un M110 nedarbojas,
apstradajot kontdru ar 25. ciklu.

Ja lokali Q parametri QL tiek izmantoti kontras
apakSprogramma, tie ir japieSkir vai jaaprékina
kontlras apak$programmas ietvaros

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Lai izvairitos no iespéjamam sadursmem:

B uzreiz péc 25. cikla ieprogramméjiet kédes
izmérus, jo kédes izméri attiecas uz instrumenta
poziciju cikla beigas,

B pievirziet visas galvenajas asis definétai
(absoltai) pozicijai, jo instrumenta pozicija cikla
beigas nesaskan ar poziciju cikla sakuma.
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KONTURLINIJA (25. cikls, DIN/ISO: G125)

Cikla parametri

25

4

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas Iidz kontlras pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali):
nolidzinaSanas virsizmérs apstrades plakné.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Sagataves virsmas koordinata Q5 (absoldti):
sagataves virsmas absoluta koordinata. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Dross augstums: Q7 (absoldti): absolatais
augstums, kura nevar notikt sadursme ar sagatavi
(starppozicionéSanam un atvirziSanai cikla beigas).
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs,
par kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q11: padeve kustibai
varpstas asl. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frézésanas padeve Q12: padeve kustibai

apstrades plakné. levades datu diapazons: no O lidz

99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frézésanas veids Q15:

Vienvirziena frézéSana: ievade = +1
frézéSana pretéja virziena: ievade = -1
FrézéSana parmainus vienvirziena un pretéja
virziena ar vairakam pielikS§anam: ievade = 0
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NC ieraksti

62 CYCL DEF 25 KONTURLINIJA

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

:FREZ. DZILUMS
:MALAS VIRZISM.

7.9

;VIRSMAS KOORDINATA

;DROSS AUGSTUMS
;PIELIKS. DZILUMS

;PADEVE, PIEL. DZIL.
:FREZESANAS PADEVE

;FREZES. VEIDS
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' Apstrades cikli: kontariedobe
7.10 Programmeésanas piemeéri

710 Programmeésanas piemeéri

Piemers: iedobes rupjapstrade un parurbsana

=Y
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Programmeésanas piemeri 7.10
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' Apstrades cikli: kontariedobe
7.10 Programmeésanas piemeéri

Piemers: parklato kontiuru priekSurbsana,
rupjapstrade, nolidzinasana

T T T

35 65 100
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Programmeésanas piemeri 7.10
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' Apstrades cikli: kontariedobe
7.10 Programmeésanas piemeéri

Piemers: konturlinija

<
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Apstrades cikli: cilindra apvalks
8.1 Pamatprincipi

8.1 Pamatprincipi

Cilindra apvalka ciklu parskats

Cikls Programm- Lappuse
taustins

27 CILINDRA APVALKS g0 187
e

28 CILINDRA APVALKS TR 190

rievu frézé$ana =

29 CILINDRA APVALKS 193

tilta frezéSana
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CILINDRA APVALKS (27. cikls, DIN/ISO: G127, programmatiras 8.2
opcija 1)

8.2 CILINDRA APVALKS (27. cikls, DIN/
ISO: G127, programmatuiras opcija 1)

Cikla norise

Uz izklajuma definéto kontdru ar So ciklu var parnest uz cilindra
apvalku. Izmantojiet 28. ciklu tad, ja cilindra vélaties izfrézét
vadrievas.

Kontdru aprakstiet apakSprogramma, kuru nosakat ar 14. ciklu
(KONTURA).

ApakSprogramma kontlru vienmér aprakstiet ar koordinatem X un
Y - neatkarigi no ta, kuras grieSanas asis ir jusu iekartai. Lidz ar to
kontlras apraksts nav atkarigs no jasu iekartas konfiguracijas. Ka
trajektoriju funkcijas ir pieejamas L, CHF, CR, RND un CT.

Lenka ass datus (X koordinates) péc izvéles varat ievadit grados
vai mm (collas) (nosakiet ar Q17, defingjot ciklu).

1 TNC pozicioné instrumentu virs ddrienpunkta; to darot, tiek
nemts vera malas nolidzinaSanas virsizmérs

2 Pirmaja pielikSanas dziluma instruments ar frézéSanas padevi
Q12 frézé pa programméto kontdru

3 Kontdras beigas TNC virza instrumentu droSibas attaluma un
atpakal ddrienpunkta

4 No 1. - 3. darbibai atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammeétais
frezé8anas dzilums Q1

5 Peéc tam instruments izvirzas droSibas attaluma
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Apstrades cikli: cilindra apvalks

8.2

CILINDRA APVALKS (27. cikls, DIN/ISO
opcija 1)

Programmeéjot ieverojiet!

o

-

=

188

Cilindra apvalka interpolacijas veikSanai masina un
TNC jasagatavo to razotajam.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Pirmaja kontdru apakSprogrammas NC ieraksta
vienmer jaieprogrammeé abas cilindra apvalka
koordinatas.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobeZota. Viena SL
cikla var ieprogrammét maksimali 16384 kontaru
elementus.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Izmantojiet frézi ar gala asmeni, kas griez pa vidu
(DIN 844).

Cilindram jabat nospriegotam uz apala galda tieSi pa
vidu. Atsauces punktu nosakiet apala galda centra.
Cikla izsauks$anas bridT varpstas asij jaatrodas
vertikali virs apala galda ass. Ja ta nav, TNC paradis
klGdas pazinojumu. NepiecieSamibas gadijuma
nepiecieSama kinematikas parslégsana.

So ciklu jus varat izpildit arT ar sasvértu apstrades
plakni.

Drosibas attalumam jabat lielakam par instrumenta
radiusu.

Apstrades laiks var bat ilgaks, ja kontdra sastav no
daudziem netangencialiem kontdras elementiem.
Ja lokali Q parametri QL tiek izmantoti kontdras
apakSprogramma, tie ir japieskir vai jaaprékina
kontlras apak3programmas ietvaros.
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CILINDRA APVALKS (27. cikls, DIN/ISO: G127, programmatiras 8.2

Cikla parametri

==

4

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums NC ieraksti

opcija 1)

no cilindra apvalka [ldz kontlras pamatnei. levades 63 CYCL DEF 27 CILINDRA APVALKS

datu diapazons: no -99999,99909 lidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali):
nolidzinaganas virsizmérs apvalka apstrades Q3=+0
plakné; virsizmeérs darbojas radiusa korekcijas Q6=+0
virziena. levades datu diapazons: no -99999,9999 Q10=+3
lldz 99999,9999 -
Q11=100

Drosibas attalums Q6 (inkrementali): attalums starp
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades Q12=350
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999 Q16=25
PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, Q170
par kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q11: padeve kustibai
varpstas asl. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frezésanas padeve Q12: padeve kustibai
apstrades plakné. levades datu diapazons: no O lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Cilindra radiuss Q16: cilindra radiuss, uz kura
paredzéts apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dimensionésanas veids? Gradi =0 MM/INCH=1
Q17: grieSanas ass koordinatas apakSprogramma
ieprogrammegjiet grados vai mm (collas)

Q1=-8
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;FREZ. DZILUMS
;MALAS VIRZISM.
;DROSIBAS ATTAL.
;PIELIKS. DZILUMS
;PADEVE, PIEL. DZIL.
;FREZESANAS PADEVE
;RADIUSS

;DIMENSIONESANAS
VEIDS
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Apstrades cikli: cilindra apvalks

8.3 CILINDRA APVALKS, rievu frézésana (28. cikls, DIN/ISO: G128,

programmaturas opcija 1)

8.3 CILINDRA APVALKS, rievu
frezesana (28. cikls, DIN/ISO: G128,
programmatiras opcija 1)

Cikla norise

Ar 3o ciklu uz izklajuma definéto vadrievu var parnest uz cilindra
apvalku. Pretgji 27. ciklam $aja cikla TNC instrumentu pieliek ta, lai
aktivas radiusa korekcijas gadijuma sienas bitu gandriz savstarpéji
paralélas. Precizi paral€las sienas var iegit, lietojot instrumentu,
kas ir precizi tikpat liels ka rievas platums.

Jo mazaks ir instruments salidzinajuma ar rievas platumu, jo

lielakas deformacijas rodas aplveida trajektorijas un slipajas

taisnés. Lai mazinatu ST procesa raditas deformacijas, ar parametru

Q21 varat definét pielaidi, ar kuru TNC izveidojamo rievu pietuvina

rievai, kas izveidota ar rievas platumam atbilstoSa diametra

instrumentu.

Noradot instrumenta radiusa korekciju, ieprogrammeéjiet konttras

viduspunkta trajektoriju. Ar radiusa korekciju nosakiet, vai TNC

rievu izveidot viena virziena vai pretéja virziena.

1 TNC pozicioné instrumentu virs ddrienpunkta

2 Pirmaja pielik8anas dziluma instruments frézé ar frézéSanas
padevi Q12 gar rievas sienu; turklat tiek nemts véra malas
nolidzinaSanas virsizmérs

3 Kontlras beigas TNC parvieto instrumentu pie pretéjas rievas
sienas un atvirza atpakal ddrienpunkta

4 No 2. - 3. darbibai atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammeétais
frézéSanas dzilums Q1

5 Ja definéta pielaide Q21, TNC veic pécapstradi, lai panaktu
iespéjami paral€las rievas sienas.

6 Péc tam instruments instrumenta asi parvietojas atpakal drosa
augstuma vai pédéja pirms cikla ieprogrammétaja pozicija

L

/A

s<{]_]

zi

f%\%\_//é/g%

/A

@
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CILINDRA APVALKS, rievu frezésana (28. cikls, DIN/ISO: G128,

programmatiras opcija 1)

Programmeéjot ieverojiet!

o

-

=

Cilindra apvalka interpolacijas veikSanai masina un
TNC jasagatavo to razotajam.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Pirmaja kontdru apakSprogrammas NC ieraksta
vienmer jaieprogrammeé abas cilindra apvalka
koordinatas.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobeZota. Viena SL
cikla var ieprogrammét maksimali 16384 kontaru
elementus.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Izmantojiet frézi ar gala asmeni, kas griez pa vidu
(DIN 844).

Cilindram jabat nospriegotam uz apala galda tieSi pa
vidu. Atsauces punktu nosakiet apala galda centra.
Cikla izsauks$anas bridT varpstas asij jaatrodas
vertikali virs apala galda ass. Ja ta nav, TNC paradis
klGdas pazinojumu. NepiecieSamibas gadijuma
nepiecieSama kinematikas parslégsana.

So ciklu jus varat izpildit arT ar sasvértu apstrades
plakni.

Drosibas attalumam jabat lielakam par instrumenta
radiusu.

Apstrades laiks var bat ilgaks, ja kontdra sastav no
daudziem netangencialiem kontdras elementiem.
Ja lokali Q parametri QL tiek izmantoti kontdras
apakSprogramma, tie ir japieskir vai jaaprékina
kontlras apak3programmas ietvaros.
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Apstrades cikli: cilindra apvalks

8.3 CILINDRA APVALKS, rievu frezesana (28. cikls, DIN/ISO: G128,
programmaturas opcija 1)

Cikla parametri

4

s

192

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums NC ieraksti
no cilindra apvalka [ldz kontlras pamatnei. levades

63 CYCL DEF 28 CILINDRA APVALKS
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 -8 FREZ. DZILUMS
Malas nolidzinasanas virsizmeérs Q3 (inkrementali): Qi= ’ - bzl
rievas sienas nolidzinaganas virsizmérs. Q3=+0 sMALAS VIRZISM.
NolidzinaSanas virsizmérs samazina rievas Q6=+0 ;DROSIBAS ATTAL.
platumu par divkarsu ievadito vértibu. levades datu _ . =
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999 Q10=+3  SPIELIKS. DZILUMS

Q11=100 ;PADEVE, PIEL. DZIL.

Drosibas attalums Q6 (inkrementali): attalums starp
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades Q12=350
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Q16=25
PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, Q170
par kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

Q20=12

Padeve pielikSanai dziluma Q11: padeve kustibai
varpstas asl. levades datu diapazons: no 0 Iidz Q21=0
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frezésanas padeve Q12: padeve kustibai
apstrades plakné. levades datu diapazons: no O lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Cilindra radiuss Q16: cilindra radiuss, uz kura
paredzéts apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dimensionésanas veids? Gradi =0 MM/INCH=1
Q17: grieSanas ass koordinatas apakSprogramma
ieprogrammeéjiet grados vai mm (collas)

Rievas platums Q20: izveidojamas rievas platums.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Pielaide Q21: ja izmantojat instrumentu, kurs ir
mazaks par ieprogrammeéto rievas platumu Q20,
procesa laika rodas rievas sienas deformacijas,
virzoties pa apli un slipam taisném. Ja defingjat
pielaidi Q21, TNC sekojosa frézéSanas posma
rievas formu pietuvina tik liela méra, it ka rieva bitu
izfrézéta ar instrumentu, kurs ir tieSi tik liels, cik
rievas platums. Ar Q21 defingjiet Sis idealas rievas
pielaujamo nobidi. Pécapstrades posmu skaits
atkarigs no cilindra radiusa, lietota instrumenta un
rievas dziluma. Jo mazaka pielaide definéta, jo
precizaka ir rieva, tatu pécapstrade norités ilgak.
levades datu diapazons: 0 Iidz 9,9999

leteikums: izmantojiet pielaidi 0,02 mm.

Funkcija nav aktivizéta: ievadiet 0
(pamatiestatijums).

;FREZESANAS PADEVE
;RADIUSS

;DIMENSIONESANAS
VEIDS

;RIEVAS PLATUMS
;PIELAIDE
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CILINDRA APVALKS, tilta frezésana (29. cikls, DIN/ISO: G129,
programmatiras opcija 1)

8.4 CILINDRA APVALKS, tilta
frezesana (29. cikls, DIN/ISO: G129,
programmaturas opcija 1)

Cikla norise

Uz izklajuma definéto tiltu ar 3o ciklu var parnest uz cilindra
apvalku. Saja cikla TNC instrumentu pieliek ta, ka aktivas radiusa
korekcijas gadijuma sienas vienmer ir savstarpéji paralélas.
Noradot instrumenta radiusa korekciju, ieprogrammegjiet tilta
viduspunkta trajektoriju. Ar radiusa korekciju nosakiet, vai TNC tiltu
izveidot viena virziena vai pretéja virziena.

Tilta beigas TNC vienmér pievieno pusapli, kura radiuss atbilst
pusei no tilta platuma.

1 TNC pozicioné instrumentu virs apstrades starta punkta.
Sakumpunktu TNC aprékina no tilta platuma un instrumenta
diametra. Tas ir nobidits par pusi no tilta platuma un instrumenta
diametra blakus pirmajam kontlras apakSprogramma
definétajam punktam. Radiusa korekcija nosaka, vai apstradi
saks pa kreisi (1, RL=vienvirziena) vai pa labi no tilta (2,
RR=pretvirziena)

2 Péc tam, kad TNC nopozicionéjusi instrumentu pirmaja
pielikS§anas dzilJuma, instruments pa apla ITniju ar frézéSanas
padevi Q12 tangenciali pievirzas tilta sienai. Ja nepiecieSams,
tiek nemts véra malas nolidzinaSanas virsizmérs.

3 Pirmaja pielikS§anas dziluma instruments ar frézéSanas padevi
Q12 fréze gar tilta sienu, I1dz pilntba izveidota tapa

4 Péc tam instruments tangenciali atvirzas no tilta sienas atpakal
apstrades starta punkta

5 No 2. - 4. darbibai atkartojas, lidz sasniegts ieprogrammétais
frézéSanas dzilums Q1

6 Peéc tam instruments instrumenta asi parvietojas atpakal drosa
augstuma vai pedeja pirms cikla ieprogrammeétaja pozicija
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Apstrades cikli: cilindra apvalks
8.4 CILINDRA APVALKS, tilta frezeésana (29. cikls, DIN/ISO

programmaturas opcija 1)

Programmeéjot ieverojiet!

o

-

=

194

Cilindra apvalka interpolacijas veikSanai masina un
TNC jasagatavo to razotajam.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Pirmaja kontdru apakSprogrammas NC ieraksta
vienmer jaieprogrammeé abas cilindra apvalka
koordinatas.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobeZota. Viena SL
cikla var ieprogrammét maksimali 16384 kontaru
elementus.

Cikla parametra ,Dzilums" algebriska zime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Izmantojiet frézi ar gala asmeni, kas griez pa vidu
(DIN 844).

Cilindram jabat nospriegotam uz apala galda tieSi pa
vidu. Atsauces punktu nosakiet apala galda centra.
Cikla izsauks$anas bridT varpstas asij jaatrodas
vertikali virs apala galda ass. Ja ta nav, TNC paradis
klGdas pazinojumu. NepiecieSamibas gadijuma
nepiecieSama kinematikas parslégsana.

So ciklu jus varat izpildit arT ar sasvértu apstrades
plakni.

Drosibas attalumam jabat lielakam par instrumenta
radiusu.

Apstrades laiks var bat ilgaks, ja kontdra sastav no
daudziem netangencialiem kontdras elementiem.
Ja lokali Q parametri QL tiek izmantoti kontdras
apakSprogramma, tie ir japieskir vai jaaprékina
kontlras apak3programmas ietvaros.
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CILINDRA APVALKS, tilta frezéSana (29. cikls, DIN/ISO: G129,

programmatiras opcija 1)

Cikla parametri

29 o

4

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums
no cilindra apvalka l1dz kontdras pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali):
tilta sienas nolidzinaSanas virsizmérs.
NolidzinaSanas virsizmérs palielina tilta platumu par
divkarsu ievadrito vertibu. levades datu diapazons:
no -99999,9999 lidz 99999,9999

Drosibas attalums Q6 (inkrementali): attalums starp
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

PielikSanas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs,
par kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

Padeve pielikSanai dziluma Q11: padeve kustibai
varpstas asl. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frezésanas padeve Q12: padeve kustibai
apstrades plakné. levades datu diapazons: no O lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Cilindra radiuss Q16: cilindra radiuss, uz kura
paredzéts apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999
Dimensionésanas veids? Gradi =0 MM/INCH=1
Q17: grieSanas ass koordinatas apakSprogramma
ieprogrammegjiet grados vai mm (collas)

Tilta platums Q20: izveidojama tilta platums.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999
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NC ieraksti

8.4

63 CYCL DEF 29 CILINDRA APVALKS

TILTS

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

Q20=12

;FREZ. DZILUMS
;MALAS VIRZISM.
;DROSIBAS ATTAL.
;PIELIKS. DZILUMS

;PADEVE, PIEL. DZIL.
;FREZESANAS PADEVE

;RADIUSS

;DIMENSIONESANAS
VEIDS

; TILTA PLATUMS
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Apstrades cikli: cilindra apvalks
8.5 Programmeésanas piemeéri

8.5 Programmeésanas piemeri

Piemers: cilindra apvalks ar 27. ciklu

E> ® |ekarta ar B galvu un C galdu
m Cilindrs nospriegots apala galda vidad.

m  Atsauces punkts atrodas apakSpusé,
apala galda vidd
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Programmeésanas piemeéri 8.5
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-1 Apstrades cikli: cilindra apvalks
8.5 Programmeésanas piemeéri

Piemers: cilindra apvalks ar 28. ciklu

Cilindrs nospriegots apala galda vidd
lekarta ar B galvu un C galdu
Atsauces punkts atrodas apala galda
vida

Viduspunkta trajektorijas apraksts
kontlras apakSprogramma
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Apstrades cikli: kontiriedobe ar konttiru formulu
9.1 SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

9.1 SL cikli ar kompleksu kontiras
formulu

Pamatprincipi

Izmantojot SL ciklus un komplekso konttru formulu, var izveidot
kompleksas kontlras, kuras sastav no apakskontiram (iedobém vai
salam). AtseviSkas apakskontdras (geometriskie dati) ievadiet ka
atsevidkas programmas. Tadgéjadi visas apakSkontdras péc izvéles
var izmantot atkal un atkal. No izvélétajam apakSkontaram, kuras tiek
savienotas ar kontdru formulu, TNC aprékina kopé&jo kontaru.

SL cikla (visas kontiru aprakstu programmas) atmina

E> ir ierobezota Ildz maksimali 128 kontiaram. lesp&jamo
kontlras elementu skaits atkarigs no kontdras veida
(iekseja/aréja kontdra) un no kontdru aprakstu skaita,
un satur ne vairak ka 16384 kontiras elementus.
Priek&noteikums SL cikliem ar kontaru formulu ir
strukturéta programmas uzbive un tie piedava iespéju
atkartoti izmantotas kontdras saglabat atseviskas
programmas. Ar konttru formulu apakskontdras 0 BEGIN PGM KONTURA MM
apvieno kopéja kontdra un nosaka, vai ta ir iedobe vai
sala.

- - _ o 5 SEL CONTOUR “MODELIS*
Funkcija "SL cikli ar kontaru formulu" TNC lietotaja _
saskarné ir iedalita vairakas dalas un kalpo ka pamats 6 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI....
turpmakai izstradei. 8 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE...

9 CYCL CALL

Shéma: darbs ar SL cikliem un
kompleksu kontiiras formulu

12 CYCL DEF 23 NOLIDZINAS.
DZILUMA ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 NOLIDZINAS., MALA...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTURA MM
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SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

Apakskontiiru 1pasibas

Lielako dalu kontdru TNC atpazist ka iedobi. Neieprogrammeéjiet
radiusa korekciju.

TNC ignoré F padevi un M papildfunkcijas.

Koordinatu parrekini ir atlauti. Ja tos ieprogrammé apakskontdras,
tie ir speka arT nakamajas apakSprogrammas, tacu péc cikla
izsaukSanas tie nav jaatcel|.

Apaks$programmas drikst ietvert art koordinates varpstas asi, tacu
tas tiek ignorétas.

Pirmaja apak3programmas koordinasu ieraksta nosakiet
apstrades plakni.

ApakSprogrammas vajadzibas gadijuma varat definét ar dazadu
dzilumu.

Apstrades ciklu ipasibas

TNC automatiski pirms katra cikla pozicioné drosibas attaluma.

Katrs dziluma Tmenis tiek izfrézéts bez instrumenta pacelSanas;
salas tiek apietas sanus.

"lek8€&jo staru" radiusu var ieprogrammeét - instruments neapstajas,
tiek novérstas iegriezumu pédas (attiecas uz aréjo trajektoriju,
veicot rupjapstradi un malu nolidzinaSanu).

Sanu nolidzinasana TNC pievirzas kontdrai pa tangencialu rinka
[Tnijas trajektoriju

Veicot dziluma nolidzinaSanu, TNC instrumentu pie sagataves
pievirza tapat pa tangencialu aplveida trajektoriju (piem., varpstas
ass Z: aplveida trajektorija plakné Z/X).

TNC apstrada kontdru nepartraukti viena virziena vai pretéja
virziena.

Tadus apstrades izméra parametrus ka frézéSanas dzilumu,
virsizmérus un droSibas attalumu ievadiet centrali 20. cikla ka
KONTURAS DATUS.
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9.1

Shéma: apakskontiru aprékins ar
konttru formulu
0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = “RINKA
LINIJA1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 = “RINKA
LINIJAXY“ DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TRIJSTURIS“ DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“KVADRATS“ DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODELIS MM

0 BEGIN PGM RINKA LINIJA1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM RINKA LINIJAT MM

0 BEGIN PGM RINKA LINIJA31XY MM
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Apstrades cikli: kontiriedobe ar konttiru formulu
SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

9.1

Programmas izvéle ar kontiiru definicijam

Ar funkciju SEL CONTOUR izvélieties programmu ar kontdru
definicijam, no kuram TNC ieglst kontdru aprakstus:

SPEC
FCT

KONTGORAS~#
PUNKTR
APSTRADE

SEL
CONTOUR

=

>

atveriet programmtaustinu rindu ar specialajam
funkcijam,

atveriet kontlru un punktu apstrades funkciju
izvélni,

Nospiediet programmtaustinu SEL CONTOUR

levadiet pilnu programmas nosaukumu ar kontdras
defintcijam un apstipriniet ar taustinu END

SEL CONTOUR ierakstu ieprogramméjiet pirms SL
cikliem. Cikls 14 KONTURA, izmantojot SEL CONTUR,
vairs nav nepiecieSams.

Kontiru aprakstu definesana

Ar funkciju DECLARE CONTOUR noradiet programmai celu tam
programmam, no kuram TNC iegUst kontiiru aprakstus turklat
8im kontdras aprakstam varat izvéléties atSkirigu dzilumu (FCL 2

funkcija):

SPEC
FCT

KONTORAS~#
PUNKTA
APSTRADE

DECLRARE
CONTOUR

202

>

Atveriet programmtaustinu rindu ar Tpadajam
funkcijam

Atveriet izvélni ar kontdru un punktu apstrades
funkcijam

Nospiediet programmtaustinu DECLARE
CONTOUR

levadiet kontlras apzimétaja QC numuru un
apstipriniet ar taustinu ENT

levadiet pilnu programmas nosaukumu ar kontdras
aprakstu un apstipriniet ar taustinu END vai, ja
vélaties,

defingjiet izvélétajai kontarai atSkirigu dzilumu.

Ar noraditajiem kontidras apzimétajiem QC kontdru
formula iespéjams savstarpéji aprékinat dazadas
kontiras.

Ja izmantojat kontdras ar atskirigu dzilumu, katrai
apakskontdrai ir japieskir dzilums (vai pieSkiriet
dzilumu 0).
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SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

Kompleksas kontiru formulas ievadisana

Ar programmtaustiniem dazadas kontdras var savstarpéji savienot
matematiska formula:

e > Atveriet programmtaustinu rindu ar ipasajam

FCT funkcijam

KONTORAS 7 » Atveriet izvélni ar kontlru un punktu apstrades

e funkcijam

m— » Nospiediet programmtaustinu KONTURAS

FORMULA FORMULA: TNC displeja tiek paraditi Sadi
programmtaustini:

Savienosanas funkcija Programmtaustins$

griezts ar e:o

E

pieméram, QC10 = QC1 & QC5

apvienots ar
piem., QC25 = QC7 | QC18

®
L 2

@__

apvienots, bet bez griezuma
pieméram, QC12 = QC5 ~ QC25

@
>
L 2

$

beZ LS
, piem., QC25 = QC1\ QC2

*

=

iekava vala
pieméram, QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

iekava ciet
pieméram, QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

AtseviSkas kontiiras definéSana
, piem., QC12 = QC1
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Apstrades cikli: kontiriedobe ar konttiru formulu
9.1 SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

Parklajusas kontiras
leprogrammeétu kontaru TNC principa uztver ka iedobi. Ar kontaru
formulas funkcijam jums ir iespéja konttru parveidot par salu.

ledobes un salas var apvienot jauna kontlra. Tadéjadi iedobes B
virsmu ar parklatu iedobi var palielinat vai ar salu samazinat.

ApakSprogrammas: parklatas iedobes

Talak noraditie programmu piemeéri ir kontdru

E> aprakstu programmas, kuras ir definétas kontdras
definéSanas programma. Savukart kontdras
definéSanas programmu var izsaukt ar funkciju SEL
CONTOUR faktiskaja pamatprogramma.

ledobes A un B parklajas.
TNC aprékina krustpunktus S1 un S2, tie nav jaieprogrammé.
ledobes ir ieprogrammeétas ka pilni apli.

Kontiras apraksta programma 1: iedobe A

0 BEGIN PGM IEDOBE_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM IEDOBE_A MM

Konturas apraksta programma 2: iedobe B
0 BEGIN PGM IEDOBE_B MM

1 L X+90 Y+50 RO

2 CC X+65 Y+50

3 C X+90 Y+50 DR-

4 END PGM IEDOBE_B MM
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SL cikli ar kompleksu kontiras formulu 9.1

"Summeéta” virsma

Paredzéts apstradat abas atseviSkas virsmas A un B kopa ar
kopéjo parklato virsmu:

® Virsmam A un B jabat ieprogrammétam atsevisSkas programmas B
bez radiusa korekcijas.

®  kontdru formula virsmas A un B aprékina ar funkciju "savienota A

ar-.

Kontiras definéSanas programma:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “IEDOBE_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “IEDOBE_B.H“
54 QC10 = QC1 | QC2

T aoo

56 ...

"Starpibas” virsma
A virsmu paredzéts apstradat bez B virsmas parklatas dalas:

® Virsmam A un B jabadt ieprogrammétam atsevisSkas programmas
bez radiusa korekcijas

® Kkontdru formula B virsmu ar funkciju bez atnpem no A virsmas S

Kontiiras definéSanas programma:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “IEDOBE_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “IEDOBE_B.H“
54 QC10 = QC1\ QC2

5 000

56 ...
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Apstrades cikli: kontiriedobe ar konttiru formulu
9.1 SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

"Krusto$anas" virsma
Jaapstrada A un B parklata virsma (vienkarsi parklatas virsmas
jaatstaj neapstradatas).

® Virsmam A un B jabat ieprogrammétam atsevisSkas programmas A
bez radiusa korekcijas Q =
®m Kontdru formula virsmas A un B aprékina ar funkciju "krustojas

ar-.

Konturas definéSanas programma:
50...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “IEDOBE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “IEDOBE_B.H“
54 QC10 = QC1 & QC2

55...

56 ...

Konturas apstrade ar SL cikliem

SL cikliem no 20 Iidz 24 (skatiet "Parskats”,
Lappuse 163).

E> Definétas kopéjas kontdras apstrade notiek ar
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SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu 9.1

Piemers: parklato kontiru rupjapstrade un
nolidzinasana ar konturu formulu

T T T

35 65 100
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°/ Apstrades cikli: kontiiriedobe ar kontiiru formulu
9.1 SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu

Konturas definéSanas programma ar kontiru formulu:
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SL cikli ar kompleksu kontiiras formulu 9.1

A
o
=
=
[ed]
=
[
[Y)
°
Q
x
[71]
(=
[=
T
=
[}
Q
Q
3
3
Q
@
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Apstrades cikli: kontiriedobe ar konttiru formulu
9.2 SL cikli ar vienkarsu konturas formulu

9.2 SL cikli ar vienkarsu konturas formulu

Pamatprincipi

Izmantojot SL ciklus un vienkar$o kontaru formulu, vienkarsa veida Shéma: darbs ar SL cikliem un
var izveidot kontiras, kuras sastav no 9 apakskontiram (iedobém kompleksu kontaras formulu
vai sa!lvam). AtsevisSkas apal_(slfg_ntyrgs (geom%trlsku_a datl)_le\(adlet ka 0 BEGIN PGM CONTDEF MM
atsevidkas programmas. Tadéjadi visas apakSkontdras péc izvéles

var izmantot atkal un atkal. No izvélétajam apakSkontiram TNC

aprékina kopéjo kontaru. 5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H* 12

= “ISLE2.H“ DEPTHS5 I3 “ISLE3.H*
SL cikla (visas kontiiru aprakstu programmas) atmina DEPTH7.5
ir ierobezota Iidz maksimali 128 kontiaram. lesp&jamo 6 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI ...

kontlras elementu skaits atkarigs no kontdras veida
(iekSeja/areja kontdra) un no kontdru aprakstu skaita,
un satur ne vairak ka 16384 kontiras elementus. 9 CYCL CALL

8 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE...

12 CYCL DEF 23 NOLIDZINAS.
DZILUMA ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 NOLIDZINAS., MALA...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

210 TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



SL cikli ar vienkarsu konturas formulu 9.2

Daléjo kontiiru ipasibas

® Neieprogramméjiet radiusa korekciju.

® TNC ignoré F padevi un M papildfunkcijas.

m  Koordinatu parrékini ir atlauti. Ja parrékini ieprogrammeéti daléjas
kontdras, tie paliek speka art nakamajas apakSprogrammas,
taCu péc cikla izsaukSanas tie nav jaatiestata

®m  ApakSprogrammas drikst saturét art koordinatas varpstas asi,
taCu tas tiek ignorétas

®m Apstrades plakne tiek noteikta pirmaja apakSprogrammas
koordinatu ieraksta.

Apstrades ciklu ipasibas

® Pirms katra cikla TNC automatiski pozicionéjas droSibas
attaluma

m Katra dziluma pakape tiek izfrézéta bez instrumenta pacelSanas;
salas tiek apietas gar malam

m "lek&€jo staru" radiuss ir programméjams — instruments nepaliek
stavot, tirgrieSanas atzimes tiek novérstas (ir spéka arégjai
trajektorijai rupjapstradei un sanu nolidzinasanai)

®  Sanu nolidzinaSana TNC pievirzas kontirai pa tangencialu rinka
[Tnijas trajektoriju

® Dzilaja nolidzinaSana TNC arT instrumentu pievirza sagatavei
tangenciala loka trajektorija (piem., varpstas ass Z: rinka Iinija
plakné Z/X)

B TNC apstrada kontdru vienlaidus darba virziena vai pretéja
virziena

Apstrades izméri, pieméram, frézéSanas dzilums, virsizmeéri un
drosibas attalums tiek noraditi centrali 20. cikla ka KONTURAS
DATI.
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Apstrades cikli: kontiriedobe ar konttiru formulu

9.2

SL cikli ar vienkarsu konturas formulu

Vienkarsas kontiru formulas ievadiSana

Ar programmtaustiniem dazadas kontdras var savstarpéji savienot
matematiska formula:

SPEC
FCT

KONTORRAS/
PUNKTA
APSTRADE

CONTOUR

» Atveriet programmtaustinu rindu ar padajam
funkcijam

» Atveriet izvélni ar kontlru un punktu apstrades
funkcijam

» Nospiediet programmtaustinu CONTOUR DEF:
TNC starté kontdras formulas ievadi

» ievadiet pirmas apakskontiras nosaukumu. Par
pirmo dal€jo kontlru vienmér jaizmanto dzilaka
iedobe; apstipriniet izveli ar taustinu ENT

» Izmantojot programmtaustinu, nosakiet, vai
nakama kontdra ir iedobe vai sala; apstipriniet
izvéli ar taustinu ENT

> ievadiet otras daléjas kontlras nosaukumu un
apstipriniet ar taustinu ENT

» NepiecieSamibas gadijuma ievadiet otras dal€jas
kontlras dzilumu un apstipriniet ar taustinu ENT

» turpiniet dialogu, ka aprakstits ieprieks, lidz ir
ievaditas visas apakskontdras.

Dalejo kontlru saraksts vienmér jasak ar dzilako
iedobi!

Ja kontdra ir definéta ka sala, TNC ievadrtto dzijumu
interpreté ka salas augstumu. Tad ievadita vértiba
bez algebriskajam zimém attiecas uz sagataves
virsmu!

Ja ievadita dziluma vértiba ir 0, uz iedobém attiecas

20. cikla definétais dzilums, un salas sniedzas Iidz
sagataves virsmai!

Konturas apstrade ar SL cikliem

=

212

Definétas kopéjas konturas apstrade notiek ar
SL cikliem no 20 Iidz 24 (skatiet "Parskats",
Lappuse 163).
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Apstrades cikli: daudzliniju fréezésana
10.1 Pamatprincipi

10.1 Pamatprincipi

Parskats

TNC piedava tris ciklus, lai apstradatu virsmas ar $adam 1pasibam:
® [idzenas taisnstira,

® [idzenas sliplenka,

B jebkada veida ieslipas,

m jek3seji izliektas.

Cikls Programm- Lappuse
taustins
230 DAUDZLINIJU FREZESANA 230 215
Lidzenam, Getrstara virsmam i
231 REGULARA VIRSMA 231 217
Sliplenka, sagaztam un izliektam =
virsmam
232 PLAKANFREZESANA 23z 220
Lidzenam &etrstdra virsmam ar i L
virsizméra noradi un vairdkam
pieliksanam
214
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DAUDZLINIJU FREZESANA (230. cikls, DIN/ISO: G230) 10.2

10.2 DAUDZLINIJU FREZESANA (230. cikls,
DIN/ISO: G230)

Cikla norise

1 TNC atrgaita FMAX pozicioné instrumentu no aktualas pozicijas zA
apstrades plaknes starta punkta 1; turklat TNC parbida
instrumentu par instrumenta radiusu pa kreisi un uz augsu

2 Tad instruments ar FMAX virzas varpstas asi droSibas attaluma
un péc tam ar padevi pielik§anai dziluma — ieprogrammétaja
starta pozicija varpstas asi

3 Péc tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi
pievirzas galapunktam 2; galapunktu TNC aprékina no
ieprogrammeéta starta punkta, ieprogramméta garuma un
instrumenta radiusa

4 TNC péarbida instrumentu ar frézéSanas padevi Skérsam
nakamas rindas starta punkta; nobidi TNC aprékina no
ieprogrammeéta platuma un iegriezumu skaita

5 Péc tam instruments virzas atpakal negativa virziena 1 ass

virziena

6 Daudzlniju frezéSana atkartojas, l1dz pilniba apstradata ievadita
virsma

7 Beigas TNC ar FMAX atvirza instrumentu atpakal droSibas
attaluma

Programmeéjot ieverojiet!

TNC no aktualas pozicijas vispirms pozicioné
instrumentu apstrades plakné un péc tam starta
punkta (varpstas asi).

Poziciongjiet instrumentu ta, lai nebatu iespéjama
sadursme ar sagatavi vai patronam.
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Apstrades cikli: daudzliniju fréezésana
10.2 DAUDZLINIJU FREZESANA (230. cikls, DIN/ISO: G230)

Cikla parametri

230

I

216

» 1. ass sakumpunkts Q225 (absoldti): apstradajamas

virsmas sakumpunkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. sakuma punkts Ass Q226 (absoldta):
Apstradajamas virsmas sakuma punkta koordinata
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. ass sakumpunkts Q227 (absoliti): augstums
varpstas asl, kada veic daudzliniju frézésanu.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

1. malas garums Q218 (inkrementali): frézéjamas
virsmas garums apstrades plaknes galvenaja

asT attieciba pret 1. ass sakumpunktu. levades
diapazons no 0 [Tdz 99999,9999.

2. malas garums Q219 (inkrementali): frézéjamas
virsmas garums apstrades plaknes blakusast
attieciba pret 2. ass sakumpunktu. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Griezumu skaits Q240: rindu skaits, pa kuram TNC
javirza instruments platuma. levades diapazons no 0
lldz 99999.

Padeve pielikSanai dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums, pieliekot dziluma (mm/min).
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,999 vai
FAUTO, FU, FZ.

Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézeéSanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 [tldz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

Padeve skérsam Q209: instrumenta kustibas
atrums, parvietojoties uz nakamo rindu, mm/min;

ja virzisanas ir Skérsam materiala, Q209 jaievada
mazaks par Q207; ja virzisanas Skérsam ir briva,
tad Q209 drikst bt lielaks par Q207. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un frézéSanas dzilumu
pozicionéSanai cikla sakuma un cikla beigas.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Yi

1000) > @207

N

Q219

Q226

2

=z

1 é *
u

o)

>
>

[9]
[N]
o
©

7
\ 2

z A

Q225

Q200

Q227

R\

x Y

NC ieraksti

71 CYCL DEF 230, DAUDZLINIJU
FREZESANA

Q225=
Q226=
Q227=
Q218=
Q219=
Q240=
Q206=
Q207=
Q209=
Q200=

+10 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
+12 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
+2,5 ;3. ASS SAKUMPUNKTS
150 ;1. MALAS GARUMS
75 ;2. MALAS GARUMS
25 ;GRIEZUMU SKAITS

150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.

500 ;FREZES. PADEVE
200 ;PADEVE SKERS.
2 ;DROS. ATT.
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DAUDZLINIJU FREZESANA (231

10.3 DAUDZLINIJU FREZESANA (231. cikls,

DIN/ISO: G231)

Cikla norise

1 Ar 3D taisnes kustibu TNC pozicioné instrumentu no aktualas
pozicijas uz sakuma punkta

2 Péc tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi
pievirzas galapunktam

3 Tur TNC virza instrumentu atrgaita FMAX par instrumenta
diametru pozitiva varpstas ass virziena un péc tam atpakal
starta punkta

4 Starta punktd 1 TNC novieto instrumentu atkal atbilstoSi pédéjai
pievirzitajai Z vértibai

5 Péc tam TNC parbida instrumentu visas trijas asis no punkta
nakamaja rinda punkta 4 virziena

6 Péc tam TNC virza instrumentu uz §is rindas galapunktu. Gala
punktu TNC aprékina no punkta 2 un no nobides punkta
virziena

7 Daudzliniju frézéSana atkartojas, I1dz pilniba apstradata ievadita
virsma

8 Beigas TNC pozicioné instrumentu par instrumenta diametru

virs augstaka ievadita punkta varpstas asi

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015
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Apstrades cikli: daudzliniju fréezésana
10.3 DAUDZLINIJU FREZESANA (231. cikls, DIN/ISO: G231)

Griezumu parvaldiba

Starta punktu un frézéSanas virzienu var izvéléties brivi, jo TNC
atsevidkos iegriezumus veic no punkta 1 uz punktu 2, un kopégjais
process norit no punkta 1/ 2 uz punktu 3 / 4. Punktu 1 var novietot
jebkura apstradajamas virsmas star'.

Lietojot gala frézes, iespéjams optimizét virsmas kvalitati:
® Ar gridienveida iegriezumu (varpstas ass koordinatas punkts
lielaks par varpstas ass koordinatas punktu 2) nedaudz
sagaztam virsmam.
®m Ar velkoSu iegriezumu (varpstas ass koordinatas punkts
mazaks par varpstas ass koordinatas punktu 2) spécigi
sagaztam virsmam.
B Sagrieztam virsmam; pamatkustibas virziens (no punkta 1 uz
punktu 2) lielaka slipuma virziena

Lietojot radiusa frézes, var optimizét virsmas kvalitati:

B Sagrieztam virsmam nosakiet pamatkustibas virzienu (no
punkta 1 uz punktu 2) lielaka slipuma virziena

Programmeéjot ieverojiet!

Ar 3D taisnes kustibu TNC pozicioné instrumentu

E> no aktualas pozicijas starta punkta 1. Poziciongjiet
instrumentu ta, lai nebiitu iespéjamas sadursmes ar
sagatavi vai patronu.

TNC ar radiusa korekciju RO virza instrumentu starp
ievaditajam pozicijam.

Vajadzibas gadijuma izmantojiet frézi ar gala asmeni,
kas griez pa vidu (DIN 844), vai priekSurbSanu ar 21.
ciklu.
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DAUDZLINIJU FREZESANA (231

Cikla parametri

231

o

» 1. ass sakumpunkts Q225 (absoldti): apstradajamas

virsmas sakumpunkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. sakuma punkts Ass Q226 (absoldta):
Apstradajamas virsmas sakuma punkta koordinata
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. ass sakumpunkts Q227 (absoliti): daudzliniju
frézéjamas virsmas sakumpunkta koordinatas
varpstas asl. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

1. ass 2. punkts Q228 (absolati): daudzlmiju
frézéjamas virsmas galapunkta koordinatas
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

2. ass 2. punkts Q229 (absoldti): daudzliniju
frézéjamas virsmas galapunkta koordinatas
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. ass 2. punkts Q230 (absoldti): daudzliniju
fréz&jamas virsmas galapunkta koordinatas varpstas
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. ass 3. punkts Q231 (absoldti): Punkta
koordinata apstrades plaknes galvenaja asl. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 3. punkts Q232 (absoldti): punkta
koordinatas apstrades plaknes blakusasi. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. punkts, 3. Ass Q233 (absoldta): 3 punkta
koordinatas varpstas asl. levades datu diapazons:
no -99999,9999 Ilidz 99999,9999

1. ass 4. punkts Q234 (absolati): Punkta
koordinata apstrades plaknes galvenaja asl. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 4. punkts Q235 (absoldti): punkta
koordinatas apstrades plaknes blakusasr. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

4. punkts, 3. ass Q236 (absoldti): 4 punkta
koordinatas varpstas asT. levades datu diapazons:
no -99999,9999 I1dz 99999,9999

Griezumu skaits Q240: rindu skaits, par kadu
TNC instruments japarvieto starp punktu 1 un

, vai attiecigi starp punktu 2 un 3. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999

Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézéjot, mm/min. TNC pirmo griezumu veic
ar pusi no ieprogrammétas vértibas. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU, FZ
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72 CYCL DEF 231 REGULARA VIRSMA
Q225=+0 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
Q226=+5 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
Q227=-2 ;3. ASS SAKUMPUNKTS
Q228+100 ;1. ASS 2. PUNKTS
Q229+15 ;2. ASS 2. PUNKTS
Q230+5 ;3. ASS 2. PUNKTS
Q231+15 ;1. ASS 3. PUNKTS
Q232+125 ;2. ASS 3. PUNKTS
Q233+25 ;3. ASS 3. PUNKTS
Q234+15 ;1. ASS 4. PUNKTS
Q235+125 ;2. ASS 4. PUNKTS
Q236+25 ;3. ASS 4. PUNKTS
Q240=40 ;GRIEZUMU SKAITS
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
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Apstrades cikli: daudzliniju fréezésana
10.4 PLAKANFREZESANA (232. cikls, DIN/ISO: G232)

10.4 PLAKANFREZESANA (232. cikls, DIN/
ISO: G232)

Cikla norise

Ar 232. ciklu lTdzenu virsmu var nofrézét plakanu ar vairakam
pielikS8anas reizém un nemot véra nolidzinasanas izméru. Sim
nolikam pieejamas tris apstrades stratégijas:

m Stratégija Q389=0: meandra formas apstrade, pielikSana sanos
arpus apstradajamas virsmas

= Stratégija Q389=1: meandra formas apstrade, pielikSana sanos
apstradajamas virsmas robezas

m Stratégija Q389=2: apstrade pa rindam, atvirzidana un
pielikS§ana sanos ar pozicionésanas padevi

1 TNC pozicioné instrumentu atrgaitd FMAX ar pozicionéSanas
logiku no aktualas pozicijas uz sakuma punkta 1: Ja pasreizéja
pozicija varpstas asi ir lielaka par 2. droSibas attalumu, tad TNC
vispirms parvieto instrumentu apstrades plakné un tad varpstas
asi, pretéja gadijuma vispirms 2. dro$ibas attdluma un tad
apstrades plakné. Apstrades plaknes starta punkts ir nobidits
par instrumenta radiusu un par sanu dro$ibas attdlumu — blakus
sagatavei.

2 Péc tam instruments ar pozicionéSanas padevi varpstas asi
virzas TNC aprékinataja pirmaja pielik§8anas dziluma

Stratégija Q389=0

3 Péc tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi
pievirzas galapunktam 2. Galapunkts atrodas arpus
virsmas, TNC to aprékina no ieprogrammeéta starta punkta,

ieprogramméta garuma, ieprogramméta sanu droSibas attaluma
un instrumenta radiusa.

4 TNC parbida instrumentu ar pozicionéSanas padevi §kérsam
nakamas rindas starta punkta; nobidi TNC aprékina no
ieprogrammeéta platuma, instrumenta radiusa un maksimala
trajektorijas parklasanas koeficienta

5 Peéc tam instruments virzas atpaka| virziena uz starta punktu

6 Process atkartojas, I1dz pilniba apstradata ievadita virsma.
Pedejas trajektorijas beigas notiek pielikSana nakosaja
apstrades dzijuma.

7 Lai izvairitos no tukSumiem, virsma péc tam tiek apstradata
pretéja seciba

8 Process atkartojas, I1dz veiktas visas pielikSanas. Pédgjas
pielikS8anas reizé ar gludapstrades padevi nofrézé tikai ievadito
nolidzinaSanas virsizmeéru.

9 Beigas TNC ar FMAX atvirza instrumentu atpaka| 2. droSibas
attaluma
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PLAKANFREZESANA (232. cikls, DIN/ISO: G232) 10.4

Stratégija Q389=1

3

Péc tam instruments ar ieprogrammeéto frézéSanas padevi
pievirzas galapunktam 2. Galapunkts atrodas virsmas
robezas, TNC to aprékina no ieprogrammeéta starta punkta,
ieprogramméta garuma un instrumenta radiusa

TNC parbida instrumentu ar pozicionéSanas padevi §kérsam
nakamas rindas starta punkta; nobidi TNC aprékina no
ieprogrammeéta platuma, instrumenta radiusa un maksimala
trajektorijas parklasanas koeficienta

Pé&c tam instruments virzas atpaka| virziena uz starta punktu
Parbide uz nakamo rindu atkal notiek sagataves robezas.

Process atkartojas, I1dz pilniba apstradata ievadita virsma.
Pedejas trajektorijas beigas notiek pielik§ana ndkamaja
apstrades dzijuma

Lai izvairttos no tukSumiem, virsma péc tam tiek apstradata
pretéja seciba

Process atkartojas, [1dz veiktas visas pielikS§anas. Pédéjas
pielikS8anas reizé ar gludapstrades padevi nofrézé tikai ievadito
nolidzinaSanas virsizméru

Beigas TNC ar FMAX atvirza instrumentu atpaka| 2. droSibas
attaluma

Stratégija Q389=2

3

Péc tam instruments ar ieprogrammeéto frézéSanas padevi
pievirzas galapunktam 2. Galapunkts atrodas arpus

virsmas, TNC to aprékina no ieprogrammeéta starta punkta,
ieprogrammeéta garuma, ieprogrammeéta sanu drosibas attaluma
un instrumenta radiusa.

TNC virza instrumentu varpstas as1 droSibas attaluma virs
aktuala pielikSanas dziluma un ar pozicionéSanas padevi atvirza
uzreiz atpakal nakamas rindas starta punkta. Parbidi TNC
aprékina no ieprogrammeéta platuma, instrumenta radiusa un
maksimala trajektorijas parkladanas koeficienta

Péc tam instruments atvirzas aktualaja pielik§anas dziluma un
tad virzas atkal galapunkta 2 virziena

Daudzlniju frézéSanas process atkartojas, I1dz pilniba
apstradata ievadita virsma. Pédéjas trajektorijas beigas notiek
pielik§ana nakamaja apstrades dziluma

Lai izvairttos no tukSumiem, virsma péc tam tiek apstradata
pretéja seciba

Process atkartojas, [1dz veiktas visas pielikSanas. Pédéjas
pielikSanas reizé ar gludapstrades padevi nofréze tikai ievadito
nolidzinaSanas virsizméru

Beigas TNC ar FMAX atvirza instrumentu atpakal 2. droSibas
attaluma
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Apstrades cikli: daudzliniju frézéSana
10.4 PLAKANFREZESANA (232. cikls, DIN/ISO: G232)

Programmeéjot ieverojiet!

levadiet 2. droSibas attalumu Q204 t3, lai nebdtu
iesp€jama sadursme ar sagatavi vai patronam.

Ja 3. ass sakumpunkts (Q227) un 3. ass beigu
punkts Q386 ir ievaditi vienadi, TNC ciklu neizpilda
(ieprogrammeéts dzijums = 0).
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Cikla parametri

232

I =

4

Apstrades stratégija (0/1/2) Q389: Nosakiet, ka
TNC jaapstrada virsma:

0: Meandra formas apstrade, pielikSana sanos

ar pozicionésanas padevi arpus apstradajamas
virsmas

1: Meandra formas apstrade, pielik§ana sanos ar
frézéSanas padevi apstradajamas virsmas robezas
2: apstrade pa rindam, atvirziSana un pielikSana
sanos ar pozicionéSanas padevi

1. ass sakumpunkts Q225 (absoldti): apstradajamas
virsmas sakumpunkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. sakuma punkts Ass Q226 (absoldta):
Apstradajamas virsmas sakuma punkta koordinata
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. ass sakumpunkts Q227 (absoliti): sagataves
virsmas koordinatas, no kuram tiek aprekinata
pielik§ana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

3. ass galapunkts Q386 (absoldti): koordinatas
varpstas asT, kur veikt virsmas plakano frézéSanu.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. malas garums Q218 (inkrementali):
apstradajamas virsmas garums apstrades

plaknes galvenaja asT. Ar algebrisko zimi varat
noteikt pirmas frézéSanas trajektorijas virzienu
attieciba pret 1. ass sakuma punktu. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. malas garums Q219 (inkrementali):
apstradajamas virsmas garums apstrades plaknes
blakusast. Ar algebrisko zimi varat noteikt pirmas
Skérseniskas pielik§anas virzienu attieciba pret

2. ass sakumpunktu. levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999

Maksimalais pielikSanas dzilums Q202
(inkrementali): izmérs, ar kadu instrumentu ikreiz
maksimali pieliek. TNC faktisko pielik§anas dzilumu
aprékina no starpibas starp sakuma un beigu
punktiem instrumenta ast — ievérojot nolidzinasanas
virsizmeéru — ta, ka apstrade tiek veikta ar vienadu
pielikSanas dzilumu katra reizé. levades diapazons
no 0 I1dz 99999,9999.

Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q369
(inkrementali): vértiba, ar kadu javirza pédgja
pielikSana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999
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Apstrades cikli: daudzliniju fréezésana
10.4 PLAKANFREZESANA (232. cikls, DIN/ISO: G232)

224

Maksimalais trajektoriju parklasanas koeficients
Q370: maksimala pielikSana sanos k. Faktisko
pieliks§anu sanos TNC aprékina, izmantojot 2.
malas garumu (Q219) un instrumenta radiusu ta,
lai apstrade vienmér notiktu ar nemainigu sanu
pielik§anas vértibu. Ja instrumentu tabula ievadits
radiuss R2 (piem., plaksnes radiuss frézgalvas
izmantoSanas gadijuma), TNC atbilstoSi samazina
vértibas pielikSanai sanos. levades diapazons no
0,1 I'dz 1,9999.

Frézeésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézésanas laika, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 ItJdz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

Nolidzinasanas padeve Q385: instrumenta kustibas
atrums, frézéjot pedéja pieliksanas reiz€, mm/min.
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai
FAUTO,FU,FZ

Pozicionésanas padeve Q253: instrumenta kustibas
atrums, virzoties uz sadkuma poziciju un virzoties uz
nakamo rindu, mm/min.; ja virziSanas ir Skérsam
materiala (Q389=1), tad TNC bida Skérsenisko
pielikSanu ar frézéSanas padevi Q207. levades
diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai FMAX, FAUTO.

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un starta poziciju
instrumenta asl. Ja frézéSana tiek veikta ar
apstrades stratégiju Q389=2, TNC droSibas
attaluma virs aktuala pielik§anas dziluma pievirzas
sakumpunktam ndkamaja rinda. levades diapazons
no 0 [[dz 99999,9999.

Sanu drosibas attalums Q357 (inkrementali): sanu
attalums starp instrumentu un sagatavi, piebidoties
pirmaja pielik§anas dziluma, un attalums, kada
tiek veikta sanu pielikSana ar apstrades stratégiju
Q389=0 un Q389=2. levades datu diapazons: no 0
[tdz 99999,9999

2. drosibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

NC ieraksti
71 CYCL DEF 232 PLAKANFREZESANA

Q389=2 ;STRATEGIJA
Q225=+10 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
Q226=+12 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
Q227=+2,5 ;3. ASS SAKUMPUNKTS
Q386=-3 ;3. ASS BEIGU PUNKTS
Q218=150 ;1. MALAS GARUMS
Q219=75 ;2. MALAS GARUMS

Q202=2  ;MAKS. PIELIKSANAS
DZILUMS

Q369=0,5 ;VIRSIZMERS, DZILUMS
Q370=1  ;MAKS. PARKLASANAS
Q207=500 ;FREZES. PADEVE
Q385=800 ;NOLIDZINAS. PADEVE
Q253=2000 ;POZICIONES. PADEVE
Q200=2  ;DROS. ATT.
Q357=2  ;SANU DROS. ATT.
Q204=2 ;2. DROS. ATT.
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Programmeésanas piemeéri 10.5

-_—

0.5 Programmeésanas piemeéri

Piemers: daudzliniju frezéSana

100
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Cikli: koordinatu parrekini
11.1  Pamatprincipi

1.1 Pamatprincipi

Parskats

Ar koordinatu parrékinu TNC var izveidot reiz ieprogrammeétu
kontlru daZzadas sagataves vietas ar izmainttu stavokli un lielumu.
TNC piedava Sadus koordinatu parrékina ciklus:

Cikls Programm- Lappuse
taustins

7 NULLES PUNKTS 7 229

Parbidit koordinatas tieSi ﬁ

programma vai no nulles punktu

tabulam

247 ATSAUCES PUNKTA 247 235

NOTEIKSANA & leld]

Atsauces punkta noteikSana
programmas izpildes laika

8 SPOGULATTELS S 236
Kontdru attéloSana spogulattéla @@B

10 GRIESANAS 10 237
Kontdru pagrieSana apstrades @
plakné

11 MEROGOSANAS ”
KOEFICIENTS @
Kontliru samazinasana vai
palielinasana

26 ASS SPECIFISKS e cc 240
MEROGOSANAS KOEFICIENTS
Kontliru samazinasana vai
palielinasana ar ass specifiskiem
mérogosanas koeficientiem

19 APSTRADES PLAKNE 18 o 242
Apstrades sagazta koordinatu @

sisttma masinam ar

Sarnirsavienojumu galvinam un/vai

rotéjoSiem galdiem

239

Koordinatu parréekinu darbiba

Darbibas sakums: koordinatu parrékins sak darboties no ta
definéSanas briza - to tatad neizsauc. Tas darbojas, kamér netiek
atcelts vai definéts no jauna.

Koordinatu parrékina atcelSana:

m Defingjiet ciklu ar vértibam, kuras atbilst pamatdarbibai, piem.,
meérogosanas koeficients 1.0.

B |zpildiet papildfunkcijas M2, M30 vai ierakstu END PGM
(atkariba no masinas parametra clearMode)

® |zvélieties jaunu programmu
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11.2 NULLES PUNKTA nobide (7. cikls, DIN/

NULLES PUNKTA nobide (7. cikls, DIN/ISO: G54) 11.2

ISO: G54)

Darbiba

Ar NULLES PUNKTA NOBIDI apstrades var atkartot jebkura

sagataves vieta.

Péc cikla definicijas NULLES PUNKTA NOBIDE visas koordinatu
ievades attiecas uz jauno nulles punktu. Nobidi katra as1 TNC
uzrada papildu stavokla indikacija. Atlauts art ievadit grieSanas

asis.
AtcelSana

® Nobidi uz koordinatém X=0; Y=0 utt. ieprogrammeéjiet ar jaunu
cikla definiciju.
B No nulles punktu tabulas izsauciet nobidi koordinatem X=0; Y=0

utt.

Cikla parametri

2 F » Nobide: Jaievada jauna nulles punkta koordinatas;

Absolutas vértibas attiecas uz sagataves nulles
punktu, kas ir noteikts, nosakot atsauces punktu;
inkrementalas vértibas vienmér attiecas uz pédéjo
derigo nulles punktu — tas jau var bat nobidits.
levades diapazons ne vairak par 6 NC asim, katra
no -99999,9999 Iidz 99999,9999
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NC ieraksti

13 CYCL DEF 7,0 NULLES PUNKTS
14 CYCL DEF 7,1 X+60

16 CYCL DEF 7,3 Z-5

15 CYCL DEF 7,2 Y+40
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Cikli: koordinatu parrekini

11.3 NULLES PUNKTA novirze ar nulles punktu tabulam ( 7. cikls, DIN/
ISO: G53)

11.3 NULLES PUNKTA novirze ar nulles
punktu tabulam ( 7. cikls, DIN/
ISO: G53)

Darbiba

Nulles punktu tabulas izmanto, piem.,

® bieZi atkartojot apstrades posmus daZzadas sagataves pozicijas
vai

B biezi izmantojot to pasu nulles punkta nobidi.

Programmas ietvaros nulles punktus var ieprogrammét gan uzreiz
cikla definicija, gan izsaukt no nulles punktu tabulas.

AtiestatiSana

® No nulles punktu tabulas izsauciet nobidi koordinatem X=0; Y=0
utt.

® Nobidi uz koordinatém X=0; Y=0 utt. izsauciet uzreiz ar jaunu
cikla definiciju.

Stavok]a indikacijas

Papildu stavokl|a indikacija tiek raditi Sadi dati no nulles punktu

tabulas:

® aktivas nulles punktu tabulas nosaukums un cels,

®  aktivais nulles punkta numurs,

®m  komentars no aktiva nulles punkta numura ailes DOC.

230
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NULLES PUNKTA novirze ar nulles punktu tabulam ( 7. cikls, DIN/

Programmeéjot ieverojiet!

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Nulles punkti no nulles punktu tabulas attiecas
vienmer un tikai uz aktualo atsauces punktu
(iestatjums).

Ja nulles punktu nobides izmanto ar nulles punktu
tabulam, tad vajadzigas nulles punktu tabulas
aktivizéSanai no NC programmas izmantojiet funkciju
SEL TABLE.

Ja stradajat bez SEL TABLE, tad vélama nulles

punktu tabula jaaktivizé pirms programmas

parbaudes vai programmas norises (attiecas art uz

programmésanas grafiku):

® Programmas parbaudei vajadzigo tabulu ar
datnu parvaldi izvélieties reZima Programmas
parbaude: tabula iegist statusu S

B programmas izpildei vajadzigo tabulu
programmas izpildes rezima izvélieties ar datnu
parvaldi: tabula iegUst statusu M,

Koordinatu vértibas no nulles punktu tabulam
darbojas tikai absolati.

Jaunas rindas var pievienot tikai tabulas beigas.

Izveidojot nulles punktu tabulas, datnu nosaukumiem
jasakas ar burtu.

Cikla parametri

=5

» Nobide: ievadiet nulles punkta numuru no nulles
punktu tabulas vai Q parametru; ja tiek ievadits Q

parametrs, tad TNC aktivizé nulles punkta numuru,
kas atrodas Q parametra. levades diapazons no 0

[1dz 9999.
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ISO: G53)

NC ieraksti

77 CYCL DEF 7,0 NULLES PUNKTS
78 CYCL DEF 7,1 #5

11.3
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Cikli: koordinatu parrekini

11.3 NULLES PUNKTA novirze ar nulles punktu tabulam ( 7. cikls, DIN/

ISO: G53)

Nulles punktu tabulas izvéle NC programma

Ar funkciju SEL TABLE izveélieties nulles punktu tabulu, no kuras
TNC iegis nulles punktus:

PGM
CALL

NULLES P.
TABULA

=

>

>

>

Izvélieties funkcijas programmas izsauk3anai:
nospiediet taustinu PGM CALL

Nospiediet programmtaustinu NULLES PUNKTU
TABULA

levadiet nulles punktu tabulas pilnu

cela nosaukumu vai izvélieties datni ar
programmtaustinu IZVELETIES, apstipriniet ar
taustinu END

SEL TABLE ierakstu ieprogrammeéjiet pirms 7. cikla
.Nulles punkta nobide”.

Ar SEL TABLE izvéléta nulles punktu tabula paliks
aktiva, ldz ar SEL TABLE vai PGM MGT tiks izvéléta
cita nulles punktu tabula.

Nulles punktu tabulas redigésana rezZima
"Programmeésanalredigésana"

=

Péc tam, kad nulles punktu tabula izmaintta vértiba,
izmainas jasaglaba ar taustinu ENT. Citadi izmainas,
kas izdaritas, veicot programmas izpildi, netiks
nemtas véra.

Nulles punktu tabulu izvélieties reZima Programmas saglabasana/

redigésana

PGM
MGT

» lIzsauciet datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM

MGT

» Atveriet nulles punktu tabulas: nospiediet

programmtaustinus IZVELETIES TIPU un
PARADIT .D

> |zvélieties vajadzigo tabulu vai ievadiet jaunu
datnes nosaukumu.
» Rediggjiet datni. Sim nolikam programmtaustinu
rinda parada Sadas funkcijas:
Funkcija Programmtaustins$
Izvéléties tabulas sakumu saKUNS
Pareja uz tabulas beigdm REIGRS
Skirt pa lapai uz augsu Larn
ParskirSana pa lapai uz leju Lapn
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NULLES PUNKTA novirze ar nulles punktu tabulam ( 7. cikls, DIN/ 11.3
ISO: G53)

Funkcija Programmtaustins

Pievienot rindu (iespéjams tikai tabulas beigas)

Rindas dzéSana

MekléSana

Kursors uz rindas sakumu

Kursors uz rindas beigam

84 briza vértibas kopésana

Nokopétas vértibas pievienosana

Rindu (nulles punktu) ievadita skaita pievienoSana
tabulas beigas
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Cikli: koordinatu parrekini
11.3 NULLES PUNKTA novirze ar nulles punktu tabulam ( 7. cikls, DIN/
ISO: G53)

Nulles punktu tabulas konfigurésana

Ja aktivai asij nevélaties definét nulles punktu, nospiediet taustinu T T
DEL. Tad TNC no attieciga ievades lauka izdzé$ skaitlisko vértibu.
Jus varat mainit tabulu Tpasibas. levadiet "MOD" e e
E> izvéIné kodu 555343. Ja bs atlasita programmma, o0
TNC piedavas atlastt programmtaustinu "REDIGET e
FORMATU". NospieZot min&to programmtaustinu, T T w1 —
TNC atvérs uznirsto$o logu, kura bis redzamas T
atlasitas tabulas kolonnas ar to attiecigajam S
Tpasibam. Izmainas biis spéka tikai atvértaja tabula. = o e e we e
g2 e e J
FITFLT] =] e

IzieSana no nulles punktu tabulas

Datnu parvaldé izvélieties cita datnes tipa radijumu un atlasiet
nepiecieSamo datni.

Péc tam, kad nulles punktu tabula izmaintta vértiba,
izmainas jasaglaba ar taustinu ENT. Citadi TNC
] nenems veéra izmainas, kas izdaritas, veicot

programmas izpildi.

Statusa radijumi

Papildu stavokla indikacija TNC parada aktivas nulles punkta
nobides vértibas.
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ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA (247. cikls, DIN/ISO: G247) 11.4

11.4 ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA
(247. cikls, DIN/ISO: G247)

Darbiba

Ar ciklu ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA iestatijumu (Preset)
tabula definétu iestatijumu jas varat aktivizét k& jauno atsauces
punktu.

P&c cikla ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA definé$anas visas
ievaditas koordinates un nulles punkta nobides (absoldtas un
inkrementalas) attiecas uz jauno iestatijumu.

Stavok]a indikacija

Stavok|a indikacija TNC aiz atsauces punkta simbola parada aktivo
iestatljuma numuru.

Pirms programmeésanas ievérojiet!

Aktivizejot atsauces punktu no iestatijumu tabulas,
TNC atce]| nulles punkta nobidi, spogulattélu,
grieSanos, mérogosanas koeficientu un asim
atbilstoSo mérogosSanas koeficientu.

Ja aktivizgjat iestatijuma numuru 0 (0. rinda), tiek
aktivizéts atsauces punkts, kur§ manualaja rezima ir
noteikts ka pédé€jais.

PGM parbaudes reZzima 247. cikls nedarbojas.

Cikla parametri

247 > Atsauces punkta numurs?: noradiet atsauces NC ieraksti

NAN punkta numuru no iestatijumu tabulas, kuru 13 CYCL DEF 247 NOTEIKT ATSAUCES
nepiecieSams aktivizét. levades diapazons no 0 lidz PUNKTU
65535.

Q339=4 ;ATSAUCES PUNKTA
NUMURS

Statusa radijumi

Papildu statusa radijuma (STATUSA. POZ. INDIK.) TNC aiz
dialogloga Atsauces p. parada aktivo iestatijuma numuru.
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Cikli: koordinatu parrekini
11.5 SPOGULOSANA (8. cikls, DIN/ISO: G28)

11.5 SPOGULOSANA (8. cikls, DIN/ISO:
G28)

Darbiba

Apstradi apstrades plakné TNC var izpildit arT spogulattéla.

Spogulattéls sak darboties kops ta definéSanas programma. Tas

darbojas arT reZima "PozicionéSana ar manualo ievadi". Papildu

stavokla indikacija TNC parada aktivas asis spogulattéla.

® Ja spogulattéla lietojat tikai vienu asi, mainas instrumenta
grieSanas virziens. Tas neattiecas uz SL cikliem.

® Ja spogulattéla lietojat divas asis, instrumenta grieSanas
virziens paliek nemainigs.

Spogulattéla rezultats ir atkarigs no nulles punkta stavokl|a:

B Nulles punkts atrodas uz spogulattéla kontiras: elementu
atspogulo tieSi nulles punkta;

® nulles punkts atrodas arpus spogulattéla kontiras: elements
papildus parbidas. z A

AtiestatiSana

Ciklu SPOGULATTELS no jauna ieprogramméijiet ar ievadi NO
ENT.

Programmeéjot ieverojiet!

Ja spogulattéla lietojat tikai vienu asi, fréezéSanas

E> ciklos ar numuru 2xx mainas grieSanas virziens.
Iznémums: 208. cikls, kura saglabajas cikla
definétais grieSanas virziens.

Cikla parametri

8@78 > Spogulattéla veidota ass: ievadiet asis, kuras NC ieraksti
& pa.red_zets at§pf)gu_10t; iespéjams atsPogulot visas 79 CYCL DEF 8,0 SPOGULATTELS
asis, iesk. grieSanas asis, iznemot varpstas asi un
tai piederigo blakusasi. Atlauts ievadit ne vairak par 80 CYCL DEF 8,1XY Z

trim asim. levadi$anas diapazons ne vairak par 3
NCasimX,Y,Z, U, V,W,A B, C
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GRIESANAS (10. cikls, DIN/ISO: G73) 11.6

11.6  GRIESANAS (10. cikls, DIN/ISO: G73)

Darbiba

Programmas ietvaros koordinatu sistému apstrades plakné TNC
var pagriezt ap aktivo nulles punktu.

GRIESANAS sak darboties kop$ tas definé$anas programma. Ta
darbojas arT reZima "PozicionéSana ar manualo ievadi". Papildu
stavokla indikacija TNC parada aktivo grieSanas lenki.
GrieSanas lenka atsauces ass:

m X/Y plakné — X ass,

m Y/Z plakné - Y ass,

B Z/X plakné — Z ass.

S5&

x ¥

60

AtiestatiSana
Ciklu GRIESANAS ieprogrammeéjiet no jauna ar grie$anas lenki 0°.

Programmeéjot ieverojiet!

Defingjot 10. ciklu, TNC atce| aktivu radiusa
korekciju. Vajadzibas gadijuma radiusa korekciju
ieprogrammeéjiet no jauna.

Péc tam, kad definéts 10. cikls, grieSanas
aktivizéSanai pavirziet abas apstrades plaknes asis.
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Cikli: koordinatu parrekini
11.6 GRIESANAS (10. cikls, DIN/ISO: G73)

Cikla parametri

» Griesanas: ievadiet grieSanas lenki grados (°). NC ieraksti
levades diapazons no -360,000° Iidz +360,000°
(absoldts vai inkrementali).
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MEROGOSANAS KOEFICIENTS (11. cikls, DIN/ISO: G72) 11.7

11.7 MEROGOSANAS KOEFICIENTS (11.

cikls, DIN/ISO: G72)

Darbiba

Programmas ietvaros TNC konturas var palielinat vai samazinat.
Ta jas varat nemt véra, pieméram, samazinajuma un virsizmeéra
koeficientus.

MEROGOSANAS KOEFICIENTS sak darboties kop$ ta
definéSanas programma. Tas darbojas arT reZima "PozicionéSana
ar manualo ievadi". Papildu stavok|a indikacija TNC parada aktivo
mérogoSanas koeficientu.

Meérogosanas koeficients ietekmé
B visas tris koordinatu asis vienlaikus,
® ciklu izméru datus

PriekSnoteikums

Pirms palielindSanas vai samazinaSanas nulles punktam jabut
parbiditam uz kontliras malu vai stri.

Palielinat: SCL lielaks ka no 1 [Tdz 99,999 999
Samazinat: SCL mazaks ka no 1 Iidz 0,000 001
AtiestatiSana

Ciklu MEROGOSANAS KOEFICIENTS ieprogrammeéjiet no jauna
ar mérogosanas koeficientu 1.

Cikla parametri

e

» Koeficients?: ievadiet koeficientu SCL (anglu val.:
scaling - mérogosana); TNC reizina koordinatas un
radiusus ar SCL (ka aprakstits sadala ,Darbiba“).
levades diapazons no 0,000000 Iidz 99,999999.
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v

(22.5)
7N\
% ¥ X
N\ (27)
A\ -
; X
36 60

NC ieraksti

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7,0 NULLES PUNKTS
13 CYCL DEF 7,1 X+60

14 CYCL DEF 7,2 Y+40

15 CYCL DEF 11,0 MEROGOSANAS
KOEF.

16 CYCL DEF 11,1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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Cikli: koordinatu parrekini

11.8 AR ASI SAIST. MEROGOS. KOEFICIENTS (26. cikls)

11.8 AR ASI SAIST. MEROGOS.
KOEFICIENTS (26. cikls)

Darbiba

Ar 26. ciklu samazinajuma un virsizmeéra koeficientus var nemt véra vi

atbilstosi asim.
MEROGOSANAS KOEFICIENTS sak darboties kop$ ta

definéSanas programma. Tas ir spéka arT pozicionéSanas rezZima
ar manualo ievadi. Aktivo mérogoSanas koeficientu TNC uzrada art

papildus statusa indikacija.
AtiestatiSana

Ciklu MEROGOSANAS KOEFICIENTS attiecigajai asij
ieprogrammeéjiet no jauna ar koeficientu 1.

Programmeéjot ieverojiet!

E> Koordinatu asis ar ap|veida trajektoriju pozicijam

nedrikst izstiept vai saspiest ar atSkirigiem
koeficientiem.

Katrai koordinatu asij varat ievadrt tai atbilstoSu

mérogosanas koeficientu.

Papildus tam visiem mérogo3anas koeficientiem var

ieprogrammeét centra koordinates.

Kontdru no centra izstiepj vai to saspiez centra
virziena, tatad tas nenotiek obligati no §a briza

nulles punkta vai ta virziena, ka tas ir 11. cikla

MEROGOSANAS KOEFICIENTS

240
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AR ASI SAIST. MEROGOS. KOEFICIENTS (26. cikls) 11.8

Cikla parametri

» Ass un koeficients: izvélieties koordinatu asi(-s)
ar programmtaustinu un ievadiet asim atbilstoSo(-
s) izstiepSanas vai saspiesanas koeficientu(-
s). levades datu diapazons: no 0,000000 Iidz
99,999999

» Centra koordinatas: no ass atkarigas stiepSanas
vai saspiesanas centrs. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

NC ieraksti
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Cikli: koordinatu parrekini
11.9 APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/ISO: G80,
Programmaturas opcija 1)

11.9 APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/
ISO: G80, Programmaturas opcija 1)

Darbiba

19. cikla, ievadot sasvérdanas lenki, defingjiet apstrades plaknes
stavokli - ar to saprotams instrumenta ass stavoklis attieciba pret
iekartas fikséto koordinatu sistému. Apstrades plaknes stavokli var
noteikt divos veidos:

® jevadiet grozamo asu stavokli uzreiz,

m  aprakstot apstrades plaknes poziciju ar Iidz pat trijiem masinas
fiksétas koordinatu sistémas apgriezieniem (telpiskie lenki).
levadamos telpiskos lenkus iegusiet, izdarot vertikalu griezumu
cauri sasvértajai apstrades plaknei un skatoties uz griezumu
no tas ass puses, ap kuru vélaties sasvert plakni. Ar diviem
telpiskajiem lenkiem jau viennozimigi ir definéts jebkurs
instrumenta stavoklis telpa.

levérojiet, ka sasvertas koordinatu sistémas stavoklis

E> un Iidz ar to ari virziSanas kustibas sasvértaja
sistéma ir atkarigi no ta, ka jus aprakstat sasverto
plakni.

Ja apstrades plaknes stavokli programmeéjat ar telpisko lenki,

TNC automatiski aprékina tam nepiecieSamos grozamo asu lenka
stavok|us un saglaba tos parametros no Q120 (A ass) lldz Q122 (C
ass). Ja iespéjami divi risindjumi, tad TNC izvélas 1sako celu, nemot
véra grieSanas asu nulles stavokli.

GrieSanas kustibu seciba plaknes stavok|a aprékinasanai ir stingri
noteikta: vispirms TNC pagrieZ A asi, p&c tam B asi un visbeidzot C
asi.

19. cikls sak darboties kop$s ta definéSanas programma. Tiklidz
sasveértaja sistéma tiek parvietota kada ass, korekcija attiecas uz
8o asi. Ja korekciju paredzéts aprekinat visas asTs, japarvieto visas
asis.

Ja funkcija Sagasanas programmas izpilde manualaja darba
rezima iestatita uz Aktiva, tad $aja izvélné iestatito lenka vértibu
parraksta 19. cikls APSTRADES PLAKNE.
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APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/ISO: G80, 11.9
Programmaturas opcija 1)

Programmeéjot ieverojiet!

iekartas razotajs pielago iekartai un TNC.

B Noteiktdm sagazamajam galvam (sagazamajiem
darbgaldiem) maSinas razotajs nosaka, vai TNC cikla
ieprogrammeétos lenkus interpreté ka rotacijas asu
koordinatas vai slipas plaknes lenka komponentus.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

? Funkcijas apstrades plaknes sasvérsanai

Ta ka neieprogrammeétas grieSanas asu vértibas
vienmer tiek interpretétas ka nemainigas veértibas,
vienmeér ieteicams definét visus tris telpiskos lenkus -
ari tad, ja viens vai vairaki lenki ir vienadi ar 0.
Apstrades plaknes sasvérSana vienmér notiek ap
aktivo nulles punktu.

Ja 19. ciklu izmantojat ar aktivu M120, TNC
automatiski atce| radiusa korekciju un Iidz ar to art
funkciju M120.

Cikla parametri

grieSanas asi ar attiecigu grieSanas lenki;

programmeéjiet grieSanas asis A, Bun C ar
programmtaustiniem. levades datu diapazons: no AN
-360,000 I1dz 360,000 N

18 6@ » GrieSanas ass un griesanas lenkis?: ievadiet Q ~

Ja TNC grieSanas asis pozicioné automatiski, jis varat papildus P

ievadit turpmak noradttos parametrus. AN
» Padeve? F=: grieSanas ass kustibas atrums Y b

automatiskaja pozicionéSana. levades diapazons \‘ ’c

no 0 [1dz 99999,999. S

» DroSibas attalums? (inkrementali): TNC novieto 4
Sarnirsavienojuma galvinu ta, ka pozicija, kas
rodas no instrumenta pagarindjuma par drosibas
attalumu, nemainas relativi attieciba pret sagatavi.
levades diapazons no 0 I1dz 99999,9999.

AtiestatiSana

Lai atceltu sasvérsanas lenkus, defingjiet ciklu APSTRADES
PLAKNE no jauna un visam grieSanas asim ievadiet 0°. Péc tam
defingjiet ciklu APSTRADES PLAKNE vélreiz un apstipriniet dialoga
vaicajumu ar taustinu NO ENT. Tadéjadi funkcija klus neaktiva.
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Cikli: koordinatu parrekini
11.9 APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/ISO: G80,
Programmatiras opcija 1)

GrieSanas asu pozicionésana

pozicioné grieSanas asis, vai art Jums grieSanas
asis programma nepiecieSams pozicionét manuali.
Nemiet vera jlsu iekartas lietoSanas rokasgramata
minétas norades.

? lekartas razotajs nosaka, vai 19. cikls automatiski
<

GrieSanas asu manuala pozicionésana

Ja 19. cikls nepozicioné grieSanas asis automatiski, jums grieSanas
asis japozicioné ar atsevisku L ierakstu péc cikla definicijas.

Ja darbs notiek ar asu lenkiem, asu vértibas iespéjams definét
uzreiz L ieraksta. Ja darbs notiek ar telpisko lenki, tad izmantojiet
19. cikla aprakstito Q parametru Q120 (A ass vértiba), Q121 (B ass
vértiba) un Q122 (C ass veértiba).

Manualaja pozicioné8ana vienmér izmantojiet
E> tikai grieSanas asu pozicijas, kas saglabatas Q

parametros no Q120 Iidz Q122!

Neizmantojiet tadas funkcijas ka M94 (lenka

samazinasana), lai vairakkartigu izsaukSanu

gadijuma nerastos neatbilstibas starp faktiskajam un

noteiktajam grieSanas asu pozicijam.

NC ierakstu piemeéri:

N
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APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/ISO: G80,
Programmaturas opcija 1)

GrieSanas asu automatiska pozicionésana
Ja 19. cikls grieSanas asis pozicioné automatiski, tad:
® TNC automatiski var pozicionét tikai regulétas asis.

m Cikla definicija papildus svarstibu lenkiem jaievada droSibas
attalums un padeve, ar kuru pozicionét rotacijas asis.

B [zmantojiet tikai ieprieks iestatitus instrumentus (jabat definétam
pilnam instrumenta garumam).

B Sagasanas procesa instrumenta smailes pozicija attieciba pret
sagatavi gandriz nemainas.

® TNC veic sasvér8anu ar pédéjo ieprogrammeéto
padevi. Maksimali sasniedzama padeve ir atkariga no
Sarnirsavienojumu galvinas (sasverama galda) sarezgitibas.

NC ierakstu piemeri:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19,0 APSTRADES PLAKNE Lenka definéSana korekcijas aprékinam
13 CYCL DEF 19,1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Papildus padeves un attdluma definéSana
14 L Z+80 RO FMAX Varpstas ass korekcijas aktivizéSana

15 L X-8,5 Y-10 RO FMAX Apstrades plaknes korekcijas aktivizéSana

Pozicijas paradiSana sasvertaja sistema

Noradrtas pozicijas (SOLL un IST) un nulles punkta indikacija
papildu statusa indikacija péc 19. cikla aktivizéSanas attiecas uz
sagazto koordinatu sistemu. Tatad attiecigaja gadijuma paradita
pozicija uzreiz péc cikla definéSanas vairs neatbilst pédéjas pirms
19. cikla ieprogrammeétas pozicijas koordinatém.

Darbibas radiusa kontrole

Sasveér koordinatu sisttma TNC parbauda tikai parvietojamo asu
gala slédzus. Attieciga gadijuma TNC parada k|Gdas pazinojumu.
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Cikli: koordinatu parrekini
11.9 APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/ISO: G80,
Programmaturas opcija 1)

PozicionéSana sasveérta sistema
Ar papildus funkciju M130 iespé&jams arT sasverta sistéma pievirzit
pozicijam, kuras attiecas uz nesasvérto koordinatu sistemu.

Sasvértas apstrades plaknes gadijuma iespé&jams veikt art
pozicionésanu ar taiSnu ierakstiem, kas attiecas uz iekartas
koordinatu sistému (ieraksti ar M91 vai M92). lerobezojumi:

B pozicionéSana notiek bez garuma korekcijas,
B pozicionéSana notiek bez iekartas geometrijas korekcijas,
B instrumenta radiusa korekcija nav atlauta.

Kombinésana ar citiem koordinatu parrékina cikliem

Kombingjot koordinatu parrékina ciklus, jaraugas, lai apstrades
plaknes sasvere vienmér notiktu ap aktivo nulles punktu. Nulles
punkta nobidi varat veikt pirms 19. cikla aktivizéSanas: $adi jus
parbidisit "iekartas fikséto koordinatu sistému".
Ja nulles punktu pariestatisit péc 19. cikla aktivizéSanas, parbidisit
"sasverto koordinatu sistému".
Svarigi: atcelot ciklus, raugiet, lai atcelSanas process notiktu pretéji
definéSanai — apgriezta seciba:

1. Aktivizéjiet nulles punkta nobidi

2. Aktivizgjiet apstrades plaknes sagasanu

3. Aktivizéjiet grieSanos

Sagataves apstrade
1. GrieSanas atcelSana

2. Atceliet apstrades plaknes sagasanu
3. Nulles punkta nobides atcelSana
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APSTRADES PLAKNE (19. cikls, DIN/ISO: G80, 11.9
Programmaturas opcija 1)

Vadlinijas darbam ar 19. ciklu APSTRADES PLAKNE

1. Programmas izveidoSana

» Defingjiet instrumentu (atkrit, ja aktivs TOOL.T), ievadiet pilnu
instrumenta garumu.

» lIzsauciet instrumentu.

> Atvirziet varpstas asi ta, lai sasverot nevarétu notikt sadursme
starp instrumentu un sagatavi (patronu).

» NepiecieSamibas gadijuma poziciongjiet grieSanas asi(-s)
ar L ierakstu atbilstoSi lenka vértibai (atkariba no iekartas
parametra).

» NepiecieSamibas gadijuma aktivizéjiet nulles punkta nobidi.

» Defingjiet 19. ciklu APSTRADES PLAKNE; ievadiet grieSanas
asu lenku vértibas

» Pavirziet visas galvenas asis (X, Y, Z), lai aktivizétu korekciju.

» leprogrammeéjiet apstradi ta, it ka to izpildttu nesasvérta plakné.

» NepiecieSamibas gadijuma 19. ciklu APSTRADES PLAKNE
Qefinéjiet ar citiem lenkiem, lai apstradi veiktu cita ass stavoklr.
Sada gadijuma nav vajadzibas atcelt 19. ciklu, jas varat uzreiz
definét jaunos lenka stavok|us.

> Atceliet 19. ciklu APSTRADES PLAKNE; visam grie$anas asim
ievadiet 0°

» Deaktivéjiet funkciju APSTRADES PLAKNE; defingjiet 19. ciklu

no jauna, apstipriniet dialoga vaicajumu ar NO ENT

NepiecieSamibas gadijuma atceliet nulles punkta nobidi.

Vajadzibas gadijuma grieSanas asis poziciong&jiet 0° pozicija

vy

. Sagataves nospriegosana

. Atsauces punkta noteikSana
Manuali, ieskrapéjot.
Kontroléti ar HEIDENHAIN 3D skenésanas sistemu (skat.
lietotaja rokasgramatu "SkenéSanas sistémas cikli", 2. nodala).

Automatiski ar HEIDENHAIN 3D skenéSanas sistému (skat.
lietotaja rokasgramatu "Skenésanas sistémas cikli", 3. nodala).

" m WD

4. Apstrades programmas palaiSana rezima "Programmas
izpilde pa blokiem"
5. Darbs manualaja rezima

Apstrades plaknes sasvérsanas funkciju ar programmtaustinu 3D-
ROT iestatiet uz NEAKTIVA. Visam grieSanas asim izvélné ievadiet
lenka vértibu 0°.
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Cikli: koordinatu parrekini
11.10 Programmeésanas piemeri

11.10 Programmeésanas piemeri

Piemers: koordinatu parrekina cikli

Programmas izpilde
m Koordinatu parrékini pamatprogramma
® Apstrade apakSprogramma
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Cikli: specialas funkcijas
12.1 Pamatprincipi

12.1 Pamatprincipi

Parskats

TNC piedava piecus ciklus $adiem Tpasa pielietojuma gadijumiem:

Cikls Programm- Lappuse
taustins

9 AIZTURES LAIKS 253

12 PROGRAMMAS IZSAUKSANA 254

13 VARPSTAS ORIENTESANA 256

32 PIELAIDE 257

225 Tekstu GRAVESANA 260
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AIZTURES LAIKS (9. cikls, DIN/ISO: G04) 12.2

12.2  AIZTURES LAIKS (9. cikls, DIN/ISO:
G04)

Funkcija
Programmas izpildi aptur uz AIZTURES LAIKU. Aiztures laiks var
noderét, pieméram, lai nonemtu skaidas.

Cikls sak darboties kop$ ta definéSanas programma. Tas neietekmé
modalus (paliekoSus) stavok|us, piem., varpstas grieSanos.

Cikla parametri

s » Aiztures laiks sekundés: ievadiet aiztures laiku
@ sekundés. levades diapazons no 0 I1dz 3 600 s (1
stunda), ar intervalu 0,001 s.
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Cikli: specialas funkcijas

12.3 PROGRAMMAS IZSAUKSANA (12. cikls, DIN/ISO: G39)

12.3 PROGRAMMAS IZSAUKSANA (12.
cikls, DIN/ISO: G39)

Cikla funkcija

Jebkuru apstrades programmu, ka, piem., specialos urbSanas
ciklus vai geometrijas modulus, iesp&jams pielidzinat apstrades
ciklam. Tad jas 8o programmu izsaucat ka ciklu.

Programmeéjot ieverojiet!

Izsauktajai programmai jabat saglabatai TNC cietaja
diska.
Ja ievadat tikai programmas nosaukumu, par ciklu
deklarétajai programmai jaatrodas taja pasa mape,
kura ir programma, kura to izsauc.
Ja par ciklu deklaréta programma neatrodas taja
pasa direktorija, kur izsaucosa programma, ievadiet
pilnu cela nosaukumu, pieméram,
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ja par ciklu vélaties deklarét DIN/ISO programmu,
aiz programmas nosaukuma ievadiet datnes tipu ..

Q parametri, izsaucot programmu ar 12. ciklu, parasti
darbojas globali. Tapéc ievérojiet, ka Q parametru
izmainas izsauktaja programma eventuali ietekmé art
programmu, kura to izsauc.

5/:—\/6‘ <
%7 CYCLDEF12.0 @ 0 BEGINPGM i
° PGM CALL o e LOT31 MM °
'8 CYCLDEF121 o || ! .
¢ LoTs1 of | ot .
: 9... M99 :_ Z ' :
K ° L= ENDPGM o
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PROGRAMMAS IZSAUKSANA (12.

Cikla parametri

12
PGM
CALL

» Programmas nosaukums: ievadiet izsaucamas
programmas nosaukumu, vajadzibas gadijuma art
celu, kura atrodas programma, vai

» ar programmtaustinu IZVELETIES aktivizéjiet

File-Select dialoglogu un izvélieties izsaucamo
programmu

Izsauciet programmu ar:

® CYCL CALL (atsevisks ieraksts),

® M99 (pa ierakstiem) vai

m  M89 (izpilda péc katra pozicionéSanas ieraksta).
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50. programmas ka cikla deklaréSana
un izsaukSana ar M99.

55 CYCL DEF 12,0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12,1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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Cikli: specialas funkcijas
12.4 VARPSTAS ORIENTACIJA (13. cikls, DIN/ISO: G36)

12.4 VARPSTAS ORIENTACIJA (13. cikls,
DIN/ISO: G36)

Cikla funkcija

lekartai un TNC jabat razotaja sagatavotam, lai veiktu
$o ciklu.

-

TNC var kontrolét darbgalda galveno varpstu un pagriezt to pozicija,
ko nosaka lenkis.

Varpstas orientéSana vajadziga, pieméram,

B instrumentu nomainas sisttmam ar noteiktu instrumentu nomainas
poziciju,

® |ai noregulétu parraidisanas un uztversanas logu 3D skenéSanas

sistémai ar infrasarkano parraidi. NC ieraksti
Cikla definétaja lenka stavokIt TNC poziciong, ieprogramméjot M19 93 CYCL DEF 13,0 ORIENTESANA
vai M20 (atkarTbé no iekértas). 94 CYCL DEF 13,1 LENKIS 180

Ja ieprogrammeé M19 jeb M20, iepriek$ nedefingjot 13. ciklu, tad
TNC galveno varpstu pozicioné atbilstoSi lenka vértibai, kuru noteicis
iekartas razotajs (skat. iekartas lietotaja rokasgramatu).

Programmeéjot ieverojiet!

202., 204. un 209. apstrades cikla 13. cikls tiek

E> izmantots iek$&ji. Attieciba uz jisu NC programmu
nemiet véra, ka 13. ciklu péc viena no ieprieks
minétajiem apstrades cikliem,var bat vajadzigs
ieprogrammeét no jauna.

Cikla parametri

R » Orientésanas lenkis: ievadiet lenki attieciba
il pret lenka atsauces asi darba plakné. levades
diapazons no 0,0000° lidz 360,0000°.
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PIELAIDE (32. cikls, DIN/ISO: G62) 12.5

12.5 PIELAIDE (32. cikls, DIN/ISO: G62)

Cikla funkcija

lekartai un TNC jabat razotaja sagatavotam, lai veiktu
$o ciklu.

-

Ar 32. cikla noraditajiem datiem HSC apstrades gadijuma jds varat
ietekmét precizitates, virsmas kvalitates un atruma rezultatu, ja vien
TNC ir pielagota iekartas specifiskajam Tpasibam.

TNC automatiski nogludina kontdru starp jebkuriem (nelabotiem un
izlabotiem) kontdras elementiem. L1dz ar to instruments pastavigi
virzas pa sagataves virsmu un saudzé masinas mehaniku. Turklat
cikla definéta pielaide darbojas art virziSanas kustibas pa rinka
[Tnijam.

Ja nepiecieSams, TNC automatiski samazina ieprogramméto
padevi t3, lai TNC programmu vienmér varétu izpildtt vienmérigi

ar maksimali iesp&jamo atrumu. Ar1 tad, ja TNC virza ar
nesamazinatu atrumu, tiks nemta véra jusu definéta pielaide.
Jo lielaku pielaidi defingé, jo atrak var virzities TNC.

Nogludinot kontiru, veidojas novirze. Sis kontiras nobides lielumu
(Pielaides vértiba) masinas parametra noteicis masinas razotjjs.
Ar ciklu 32 var izmaintt iestatito pielaides vertibu un izvéléties
dazadus filtra iestatijumus ar priekSnoteikumu, ka masinas raZotajs
izmanto &Ts iestatijumu iespéjas.

letekmes faktori, definéjot geometriju CAM sistema

Aréjas NC programmu izveides bitiskakais ietekmes faktors ir
SAM sistéma definéjama hordas k|Gda S. Ar hordas k|Gdu definé
postprocesoru (PP) izveidotas NC programmas maksimalo punktu
attalumu. Ja hordas k|tda ir vienada vai mazaka par 32. cikla
izvéléto pielaides vértibu T, TNC var nogludinat kontiras punktus,
ja vien ieprogrammeéto padevi neierobezo ar specialiem masinas
iestatijumiem.

Kontdras optimalu nogludinaSanu panaksiet, ja pielaides vértibu 32.

cikla izvélésities starp 1,1 un divkarSu CAM hordas k|Gdu.
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Cikli: specialas funkcijas
12.5 PIELAIDE (32. cikls, DIN/ISO: G62)

Programmeéjot ieverojiet!

=

258

Ja pielaides vértibas ir |oti mazas, iekarta kontaru
vairs nevar apstradat vienmérigi. RaustiSanas
iemesls ir nevis nepietiekami TNC apreékini, bet gan
fakts, ka TNC ir spiesta kontlras parejam pievirzities
gandriz precizi, ka rezultata tai strauji jasamazina
kustibas atrums.

32. cikls ir DEF aktivizéts, tas nozimé, ka tas sak
darboties no ta definéSanas briza programma.

TNC 32. ciklu atcel, ja

m 32, cikls tiek definéts no jauna un dialoga
vaicajums péc pielaides vértibas tiek apstiprinats
ar NO ENT

B ar taustinu PGM MGT izvélaties jaunu programmu

Péc tam, kad 32. cikls ir atcelts, TNC no jauna
aktivizé iekartas parametra iestatito pielaidi.

levadito pielaides vértitbu T TNC milimetru
programma interpreté ar mérvientbu mm un collu
programma — ar mérvienibu collas.

Ja ar 32. ciklu tiek nolasita programma, kura

ka cikla parametrs ir tikai pielaides vertiba T,
nepiecieSamibas gadijuma TNC pievieno abus
paréjos parametrus ar vértibu 0.

Ja ievadita pielaide palielinas, tad, virzoties pa rinka
[Tniju, parasti samazinas apla diametrs. Ja jlsu
iekartai ir aktivizéts HSC filtrs (vaicajiet iekartas
raZzotajam), aplis var k|at arT lielaks.

Ja ir aktivs 32. cikls, TNC papildus statusa radijuma,
cilné CYC rada definétos 32. cikla parametrus.
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PIELAIDE (32.

Cikla parametri

3z

4 s

> Pielaides vertiba T: pielaujama novirze no

kontdras, mm (vai collas collu programmas).
levades diapazons no 0 I1dz 99999,9999.

HSC REZIMS, galapstrade = 0, rupjapstrade = 1:
filtra aktivizéSana:

® levades veértiba O: FrézéSana ar lielaku
konturas precizitati. TNC izmanto iek&é&ji
definétos galapstrades filtra iestatijumus

® |evades vértiba 1: FrézéSana ar lielaku
padeves atrumu. TNC izmanto iek$gji definétos
rupjapstrades filtra iestatijumus
GrieSanas asu pielaide TA: pieJaujama pozicijas
novirze no grieSanas asim grados, ja ir aktivizéta
M128 (FUNCTION TCPM). TNC vienmér samazina
trajektorijas padevi ta, lai daudzasu kustibu
gadijuma kustibas vislénakaja asr tiktu veiktas
ar maksimalo padevi. Parasti grieSanas asis ir
ieveérojami Ieénakas par linearajam asim. levadot
lielaku pielaidi (piem., 10°), jds varat ievérojami
samazinat daudzasu apstrades programmu izpildes
laiku, jo TNC tada gadijuma grieSanas ass vairs
nav japarvieto noteiktaja nominalaja pozicija.

levadot grieSanas asu pielaidi, kontdra netiek skarta.

Izmainas tikai grieSanas ass stavoklis attieciba pret
sagataves virsmu. levades diapazons no 0 Iidz
179,9999.
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NC ieraksti

95 CYCL DEF 32,0 PIELAIDE
96 CYCL DEF 32,1 T0,05
97 CYCL DEF 32,2 HSC-MODE:1 TA5
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Cikli: specialas funkcijas
12.6  GRAVESANA (225. cikls, DIN/ISO: G225)

12.6 GRAVESANA (225. cikls, DIN/
1ISO: G225)

Cikla norise

Ar 8o ciklu uz sagataves virsmas var iegravét tekstus. Tekstus var
izvietot uz taisnes vai art uz rinka Iijas.

1 TNC pozicioné apstrades plakné pirmas rakstzimes
sakumpunkta. ABCABC...
2 Instruments vertikali nolaiZzas uz gravé$anas pamatnes
un izfrézé rakstzimi. NepiecieSamas nocelSanas kustibas,
parvietojoties starp rakstzimém, TNC veic droSibas attaluma.
Rakstzimes beigas instruments virs virsmas atrodas droSibas 1
attaluma.
3 Sis process atkartojas, Iidz ir izgravétas visas rakstzimes.

4 Nosléeguma TNC instrumentu pozicioné 2. droSibas attaluma.

Programmeéjot ieverojiet!

Cikla parametra ,DzilJums" algebriskd zZime nosaka
darbibas virzienu. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

Ja tekstu gravéjat uz taisnes (Q516=0), tad
instrumenta pozicija cikla izsauk8anas bridi nosaka
pirmas rakstzimes sakumpunktu.

Ja tekstu gravéjat uz rinka Inijas (Q516=0), tad
instrumenta pozicija cikla izsauk3anas bridi nosaka
apla viduspunktu.

Gravéjamo tekstu varat nosatit art ar virknes mainigo

(QS).
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GRAVESANA (225

Cikla parametri

225

4

Gravéjamais teksts QS500: Gravéjamais teksts
pédinas. Virknes mainigas vértibas pieskirSana

ar ciparu bloka taustinu Q; taustind Q uz ASCI
klaviatlras atbilst normalai teksta ievadei. Atlautas
ievadamas rakstzimes: skatiet "Sistémas mainigo
gravésana", Lappuse 262

Zimju augstums Q513 (absoldti): gravéjamo
rakstzimju augstums mm. levades datu diapazons:
no 0 [tdz 99999,9999

Attaluma koeficients Q514: izmantojot kadu fontu,
runa ir par t.s. proporcionalo fontu. Atkariba no ta
katrai rakstzimei ir savs platums, kada to izgravé
TNC atbilstoSi definicijai Q514=0. Ja Q514 definicija
nav vienads ar 0, TNC attalumu starp rakstzimém
meérogo. levades datu diapazons: no 0 lidz 9,9999

Fonts Q515: Sobrid bez funkcijas

Teksts uz taisnes/rinka [inijas (0/1) Q516:
Teksta gravéSana gar taisni: levade = 0

Teksta gravéSana gar rinka Iniju: ievade = 1
Griesanas pozicija Q374: viduspunkta lenkis, ja
tekstu paredzéts izvietot uz rinka Iinijas. levades
datu diapazons: no -360,0000 Itdz +360,0000°

Radiuss tekstam uz rinka [Tnijas Q517 (absoldti):
radiuss rinka Iinijai, uz kuras TNC paredzéts izvietot
tekstu (mm). levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Frezésanas padeve Q207: instrumenta kustibas
atrums frézésanas laikd, mm/min. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,999 alternativi: FAUTO,
FU, FZ

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas [1dz gravéSanas pamatnei.

Padeve, pielikSanas dziluma Q206: instrumenta
kustibas atrums iedzilinaSanas laika, mm/min.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,999
alternativi FAUTO, FU

DroSibas attalums Q200 (inkrementali): attalums
starp instrumenta smaili un sagataves virsmu.
levades datu diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai
PREDEF

Sagataves virsmas koord. Q203 (absolati):
sagataves virsmas koordinatas. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2, droSibas attalums Q204 (inkrementali): varpstas
ass koordinatas, kur nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF
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Q513

\
-

NC ieraksti

62 CYCL DEF 225 GRAVESANA
Qs500=“A“ ;GRAVEJAMAIS TEKSTS
Q513=10 ;ZIMES AUGSTUMS

Q514=0 ;ATTALUMA
KOEFICIENTS

Q515=0  ;FONTA VEIDS

Q516=0  ;TEKSTA IZKARTOJUMS
Q374=0  ;GRIESANAS POZICIJA
Q517=0  ;RINKA LINIJAS RADIUSS
Q207=750 ;FREZES. PADEVE
Q201=-0,5 ;DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE, DZIL. PIELIKS.
Q200=2  ;DROSIBAS ATT.
Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROS. ATT.
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Cikli: specialas funkcijas
12.6  GRAVESANA (225. cikls, DIN/ISO: G225)

Atlautas gravéjamas rakstzimes

Lidzas mazajiem burtiem, lielajiem burtiem un skaitliem ir

iespéjamas Sadas 1pasas rakstzimes:
V#S%&E&()*+,-./:;<=>2@[\]_

Ipadas rakstzimes % un \ TNC izmanto Tpadam
funkcijam. Ja vélaties gravét Sis zimes, tad
gravéjamaja teksta tas janorada divreiz, piem., %%.

Nedrukajamas rakstzimes

L1dzas tekstam iespéjams definét arT dazas nedrukajamas

rakstzimes formatéSanas nolikiem. Nedrukajamas zimes ievada

speciala rakstzime \.

Pastav Sadas iespéjas:

® \n: jauna rindkopa

® \t: horizontalais tabulators (tabulatora izmérs ir noteikts uz 8
ZImém)

® \v: vertikalais tabulators (tabulatora izmérs ir noteikts uz vienu
rindu)

Sistémas mainigo gravésana

Papildus fiksétajam zimém ir iesp&jams gravét art noteiktu sistémas
mainigo lielumu saturu. Sistémas mainigos ievada speciala
rakstzime %.

Ir iespéjams iegravét $a briza datumu. Lai to veiktu, ievadiet
%time<x>. <x> definé datuma formatu, kura nozime ir identiska
funkcijai SYSSTR ID332 (skatiet atklata teksta dialoga lietotaja
rokasgramatas nodalu ,Q parametru programmésana”, sadalu
»oistémas datu kopé8ana virknes parametra”).

levérojiet, ka, ievadot datumu no 1 Iidz 9, tam prieksa
jabat 0, piem., time08.
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Darbs ar skenéSanas sistémas cikliem
13.1 Visparigi par skenésanas sistemu cikliem

13.1  Visparigi par skenésanas sistemu
cikliem

gadijuma3, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN skenéSanas

g HEIDENHAIN garanté skenéSanas ciklu darbibu tikai
sistémas.

lekartas razotajam ir jasagatavo TNC, lai varétu
izmantot 3D skenéanas sistémas.

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

Darbibas veids

Ja TNC apstrada kadu skenéSanas sistémas ciklu, tad 3D
skenésanas sistéma paraléli asij pievirzas sagatavei (ari tad, ja ir
aktiva sagrieSana pamatpozicija un sasvérta apstrades plakne).
lekartas razotajs nosaka skenéSanas padevi iekartas parametra
(skat. ,Pirms darba ar skenéSanas sistémas cikliem* talak Saja
pasa nodala).

Ja tausta adata skar sagatavi,

m 3D skenésanas sistéma raida signalu TNC: tiek saglabatas
skenétas pozicijas koordinates,

m 3D skenésSanas sistéma apstajas un

B ar paatrinatu padevi atvirzas atpakal skenéSanas procesa starta
pozicija.

Ja noteikta cela robezas tausta adata netiek parvietota, TNC
parada atbilstoSu klidas pazinojumu (celS: DIST no skenéSanas
sistémas tabulas).

PamatgrieSanas ievéroS§ana manualaja rezima

Veicot skenéSanu, TNC nem véra aktivu pamatgrieSanos un
sagatavei pievirzas slipi.

Skenésanas sistémas cikli manualaja rezima un
elektroniska rokrata rezima

TNC manualaja rezZima un elektroniska rokrata reZima nodroSina
skenéSanas sistémas ciklus, ar kuriem iespé&jams:

m kalibrét skenéSanas sistému,

® nepareiza sagataves novietojuma kompensaciju,

® atsauces punkta noteikSanu,
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Visparigi par skenésanas sistemu cikliem 13.1

Skenésanas sistémas cikli automatiskajam rezimam

Papildus skené8anas sistémas cikliem, kurus iesp&jams izmantot Fe e [Prosranmetana
manualaja un elektroniska rokrata rezZima, TNC piedava vairakus SN2 Urbuns  d2=s CEntist
ciklus dazadai izmanto$anai automatiskaja rezima:

® parslédzosas skenésanas sistémas kalibrésanu,

nepareiza sagataves novietojuma kompensaciju, m
atsauces punktu noteikSanu, 51

automatisku sagataves kontroli. e =

Automatiska instrumenta parmérisana

SkenéSanas sistémas ciklus iesp&jams programmét darba rezZima

"Programmas saglabasana/redigéSana" ar taustinu TOUCH PROBE.
SkenéSanas sistémas cikli, kas sakas ar numuru 400, tapat ka
jaunakie apstrades cikli ka parejas parametru izmanto Q parametru.
Parametriem ar vienadu funkciju, kas TNC nepiecieSami dazados
ciklos, vienmér ir vienads numurs, piem., Q260 vienmer ir droSs
augstums, Q261 vienmér ir mérisanas augstums utt.

Lai vienkarSotu programmésanu, TNC cikla definéSanas laika parada
paligattélu. Paligattéla tiek attélots parametrs, kas Jums jaievada
(skat. attelu labaja pusé).
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Darbs ar skenéSanas sistémas cikliem
13.1 Visparigi par skenésanas sistemu cikliem

Skenésanas cikla definé$ana saglabasanas/redigé$anas darba

rezima
— » Sagrupéta programmtaustinu rinda parada visas NC ieraksti
FAEEE pieejamas skenéSanas sistémas funkcijas.
» lzvélieties skenéSanas ciklu grupu, pieméram, TAISNSTURIS
4 atsauces punkta noteikSanu. Automatiskas Q321=+50
instrumenta parmeéridanas cikli pieejami tikai tad, ja
jasu iekarta ir tiem sagatavota. Q322=+50
. » Izvélieties ciklu, piemé&ram, atsauces punkta Q323=60
noteiksana iedobes centra. TNC atver dialoglogu Q324=20
un pieprasa ievadit visas vértibas; vienlaicigi TNC 261=-5
labaja ekrana pusé iezimé grafiku, kura ievadamais Q261=-
parametrs ir attélots uz gai$a fona. Q320=0
» levadiet visus TNC pieprasitos parametrus un katru Q260=+20
ievadi noslédziet ar taustinu ENT. Q301=0
» TNC aizver dialoglogu bridrt, kad ir ievadtti visi
nepiecieSamie dati. Q305=10
Mérisanas ciklu grupa Programm- Lappuse Q331=+0
taustins Q332=+0
Cikli automatiskai nepareiza == 274 Q303=+1
sagataves novietojuma =
L = . _ . Q381=1
aprékinasanai un kompensésanai.
. 1 Q382=+85
Cikli automatiskai atsauces punkta 296
noteikSanai. : Q383=+50
Cikli automatiskai sagataves 352 Q384=+0
parbaudei Q333=+0
Tpasie cikli. 396
Cikli automatiskai instrumenta 410

parmérisanai (aktivizé iekartas
razotajs).
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5 TCH PROBE 410 ATS.P. IEKS.

;1. ASS VIDUS

;2. ASS VIDUS

;1. MALAS GARUMS
;2. MALAS GARUMS
;MERTS. AUGST.
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;VIRZITIES DROSA
AUGST.

;NR. TABULA
;ATSAUCES PUNKTS
;ATSAUCES PUNKTS
;MER. VERT. NODOSANA
;SKENESANA, TS ASS

;1. TS ASS KOORD.

;2. TS ASS KOORD.

;3. TS ASS KOORD.
;ATSAUCES PUNKTS
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Pirms darba ar skenésanas sistemas cikliem! 13.2

13.2 Pirms darba ar skenesanas sistemas
cikliem!

Lai varétu pildtt iespé&jami daudzveidigus un plaSus méridanas
uzdevumus, iekartas parametros ir pieejamas iestatiSanas iespéjas,
kas nosaka visu skené8anas sistému ciklu galvenos darbibas
principus.

Maksimalais virziSanas cels lidz skenéSanas punktam:

DIST skeneésanas sistemas tabula

Ja tausta adata netiek parvietota parametra DIST noteikta cela
robezas, TNC parada k|udas pazinojumu.

Drosibas attalums lidz skenéSanas punktam: SET_UP
skenésanas sistémas tabula

Ar SET_UP nosaka, cik talu TNC pozicionés skenéSanas sistému

no definéta vai no cikla aprékinata skenésanas punkta. Jo mazaka

ir ievadtta vértiba, jo precizak ir jadefiné skenéSanas pozicijas.
Daudzos skenéS$anas sistémas ciklos papildus var definét droSibas
attalumu, kurs tiek pieskaitits SET_UP.

Infrasarkanas skenésanas sistémas orientésana
ieprogrammeétaja skenésanas virziena: TRACK
skenésanas sistéemas tabula
Lai paaugstinatu mérijuma precizitati, ar TRACK = ON var panakt,
ka infrasarkana skenésanas sistéma pirms katras skenésSanas
reizes tiek orientéta ieprogrammeétaja skenéSanas virziena.
Tadejadi tausta adata vienmér parvietojas viena un taja pasa
virziena.
Ja izmaina TRACK = ON, skenéSanas sistéma
jakalibre no jauna.
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Darbs ar skenésanas sistéemas cikliem
13.2 Pirms darba ar skenésanas sistemas cikliem!

Parsledzosa skenésanas sistema, skenésanas
padeve: F skenésanas sistemas tabula

Ar F iespéjams noteikt padevi, ar kadu TNC skené sagatavi.

Parsledzosa skenésanas sistéma, pozicionésanas
kustibu padeve: FMAX
Ar FMAX iespé&jams noteikt padevi, ar kadu TNC pozicioné

skenésanas sistému, vai veikt pozicionéSanu starp mérianas
punktiem.

Parsledzosa skenésanas sistéema, pozicionésanas
kustibu atrgaita: F_PREPOS skenésSanas sistéemas
tabula

Ar F_PREPOS var noteikt, vai TNC skenéSanas sistému pozicioné

ar parametra FMAX definéto padevi vai pozicionésanu veic
masinas atrgaita.

® |evades vértiba = FMAX_PROBE: pozicionéSana ar padevi no
FMAX

® |evades vértiba = FMAX_MACHINE: pozicionéSana masinas
atrgaita
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Pirms darba ar skeneésanas sistéemas cikliem!

Atkartota meriSana

Lai paaugstinatu mérisanas drosibu, TNC var veikt katru
skenéSanas procesu pat tris reizes péc kartas. Nosakiet mérijjumu
skaitu masinas parametra ProbeSettings > Skenésanas procesa
konfiguracija > Automatiskais rezims: Atkartota mérisana ar
skenésanas funkciju. Ja izméritas poziciju vértibas savstarpéji

ir parak atskirigas, TNC parada klidas pazinojumu (robezvéertiba
noteikta parametra Atkartotas mérisanas pielaujamas robezas).
Ar atkartoto mérisanu var noteikt nejausas mérisanas k|tdas, kuras
rodas, piem., netirumu dé|.

Ja mérijumu vértibas ir pielaujamajas robezas, tad TNC saglaba
noteikto poziciju vidéjo vértibu.

Atkartotas mériSanas pielaujamas robezas

Ja veicat atkartoto mérisanu, masinas parametros ProbeSettings
> Skenésanas procesa konfiguracija > Automatiskais rezims:
Atkartotas mérisanas pielaujamas robezas saglab3jiet vértibu,
par kadu mértjumu vértibas drikst savstarpéji atSkirties. Ja
meértjumu vertibu starpiba parsniedz jusu definéto vértibu, TNC
parada k|tdas pazinojumu.

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

13.2

269



Darbs ar skenésanas sistéemas cikliem

13.2 Pirms darba ar skenésanas sistemas cikliem!

Skenésanas sistémas ciklu izpilde

Visi skené8anas sistémas cikli ir DEF aktivizéti. Lidz ar to TNC ciklu
izpilda automatiski bridt, kad programmas izpildes laikd TNC veic
cikla definicijas izstradi.

=

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Izpildot skenéSanas sistemas ciklus, koordinatu
parrékina cikli nedrikst bat aktivi (7. cikls NULLES
PUNKTS, 8. cikls SPOGULATTELS, 10. cikls
GRIESANAS, 11. un 26. cikls MEROGOSANAS
FAKTORS).

Skenésanas sistému ciklus no 408 1dz 419 drikst
izpildtt arT tad, ja ir aktiva sagrieSana pamatpozicija.
Tomeér raugiet, lai grieSanas pamatpozicijas lenkis
vairs nemainttos bridi, kad péc mériSanas cikla
stradajat ar 7. ciklu "Nulles punkta nobide" no nulles

punktu tabulas.

Skenésanas sistému cikli ar numuru, kas lielaks par 400, pozicioné

skenésanas sistému, vadoties péc pozicionéSanas logikas:

® Ja tausta adatas dienvidpola aktuala koordinate ir mazaka par
drosa augstuma koordinati (definéta cikla), TNC skené3anas
sistému vispirms atvirza atpakal skenéSanas sistémas ast drosa
augstuma un péc tam pozicioné apstrades plakné pirmaja
skenésanas punkta.

® Ja tausta adatas dienvidpola faktiska koordinate ir lielaka par
drosa augstuma koordinati, tad TNS pozicioné skenéSanas
sistému vispirms apstrades plakné pirmaja skenédanas punkta
un tad skenésanas sistémas asr tieSi mérisanas augstuma
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13.3

SkenésSanas sistéemas tabula 13.3

Skenésanas sistéemas tabula

Vispareja informacija
SkenéSanas sistémas tabula ir saglabati dazadi dati, kuri nosaka
darbibas principu skenéS8anas laika. Ja jasu iekarta tiek izmantotas

vairakas skenéSanas sistémas, ir iespéjams saglabat katrai
skenésanas sistémai atbilstoSos datus.

Skenésanas sistému tabulu redigésana
Lai varétu redigét skenésanas sistémas tabulu, rikojieties $adi.

TAUSTA
FUNKCIJA
A7

TRSTSYST .
TABULAS

REDIGES.

[Tzs] 1ES

>

Izvélieties manualo rezimu.

Izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet
programmtaustinu SKENESANAS FUNKCIJA.
TNC parada vél citus programmtaustinus: skatit
augstak izvietoto tabulu.

Izvélieties skenéSanas sistémas tabulu: nospiediet
programmtaustinu SKENESANAS SISTEMAS
TABULA.

Programmtaustinu REDIGET iestatiet uz IESL.

Ar bultinu taustiniem izvélieties nepiecieSamo
iestatijumu.

Veiciet nepiecieS8amas izmainas.

Izejiet no skenéSanas sistémas tabulas: nospiediet
programmtaustinu BEIGT.

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

Tabulas redigésana

il

Skengs. sistamas

Tz081e]

7

+2000
+2000

SAKUMS

BEIGAS

LapPa

t

LapPa

[

REDIGES.

[Ezs] 1Ees

MEKLESANA
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Darbs ar skenésanas sistéemas cikliem
13.3 Skenesanas sistémas tabula

Skenésanas sistemas dati

Saisinajumi levades

Dialogs

NO SkenéSanas sistémas numurs: Sis numurs ir jaievada -
instrumentu tabula (ailé: TP_NO) zem attieciga
instrumenta numura
TYPE Izmantojamas skenéSanas sistémas izvéle. Skenésanas sistémas izvéle?
CAL_OF1 Skenésanas sistémas nobide attieciba pret varpstas asi TS centra nobide no galvenas
galvenaja asl. ass? [mm]
CAL_OF2 Skenésanas sistémas nobide attieciba pret varpstas asi SS centra nobide no blakusass?
blakusasr. [mm]
CAL_ANG  TNC pirms kalibréSanas vai skenéSanas orienté Varpstas lenkis kalibréjot?
skenésanas sistému atbilstoSi orientéSanas lenkim (ja
orientéSana ir iesp&jama).
F Padeve, ar kadu TNC skené sagatavi. Skenésanas padeve? [mm/min.]
FMAX Padeve, ar kadu pozicionét skenésanas sistému vai veikt ~ Atrgaita skené&3anas cikla? [mm/
tas pozicionéSanu starp mériSanas punktiem. min.]
DIST Ja tausta adata netiek parvietota Seit definétas véertibas Maksimalais mérisanas ce|s?
robezas, TNC parada klidas pazinojumu. [mm]
SET_UP Ar SET_UP nosaka, cik talu TNC pozicionés skenéSanas DroSibas attalums? [mm)]
sistému no definéta vai no cikla aprékinata skenésanas
punkta. Jo mazaka ir ievadita vertiba, jo precizak ir
jadefiné skenésanas pozicijas. Daudzos skenéSanas
sistémas ciklos papildus var definét droSibas attalumu,
kurs tiek pieskaitits masinas parametram SET_UP
F_PREPOS Nosaka pozicionéSanas atrumu: Pozicionésana atrgaita? ENT/NO
ENT
® pozicionéSana ar atrumu no FMAX: FMAX_PROBE,
B pozicionéSana masinas atrgaita: FMAX_MACHINE.
TRACK Lai paaugstinatu mérijuma precizitati, ar TRACK = ON Skenésanas sist. orient.?
var panakt, ka TNC infrasarkano skenésanas sistému ja=ENT, né=NOENT
pirms katras skenéSanas reizes orienté ieprogrammeétaja
skenéSanas virziena. Tadéjadi tausta adata vienmér
parvietojas viena un taja pasa virziena:
® ON: veic varpstas traséSanu,
® OFF: neveic varpstas traséSanu.
272
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma

automatiska noteikSana
14.1 Pamatprincipi

14.1 Pamatprincipi

Parskats

Veicot skenéSanas sistémas ciklus, nedrikst
bat aktivs 8. cikls SPOGULATTELS, 11. cikls
MEROGOSANAS KOEFICIENTS un 26. cikls ASS

TP. MEROGOSANAS KOEFICIENTS.

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

skenéSanas sistémas.

izmantot 3D skenéSanas sistémas.

? lekartas razotajam ir jasagatavo TNC, lai varétu
-

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

TNC piedava piecus ciklus, ar kuriem iesp&jams noteikt un

kompensét nepareizu sagataves novietojumu. Ar 404. ciklu
grieSanas pamatpoziciju papildus iesp&jams art atcelt:

Cikls

400 PAMATGRIESANAS
Automatiska aprékinasana ar
diviem punktiem, kompensacija ar
funkciju ,PamatgrieSanas”

Programm-
taustins

Y
3
& m

Lappuse

276

401 ROT 2 URBUMI

Automatiska aprékinasana ar
diviem urbumiem, kompensacija ar
funkciju ,PamatgrieSanas”

401

@

279

402 ROT 2 TAPAS

Automatiska aprékinasana ar divam
tapam, kompensacija ar funkciju
.PamatgrieSanas”

282

403 ROT AR GRIESANAS AS|
Automatiska aprékinadana ar
diviem punktiem, kompensacija ar
apala galda pagrie$anu

285

405 ROT AR C ASI

Automatiska lenka nobides
izlhdzinaSana starp vienu no diviem
urbuma centriem un pozitivo Y

asi, kompensacija ar apala galda
pagrieSanu

289

404 NOTEIKT
PAMATGRIESANOS
Jebkadas pamatgrieSanas
noteikS§ana

274

288
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Skenésanas sistémas ciklu kopigas iezimes, veicot
nepareiza sagataves novietojuma noteikSanu

400., 401. un 402. cikla ar parametru Q307 PamatgrieSanas
iepriekséja iestatiSana var noteikt, vai mérijuma rezultats jaizlabo
par zinamu lenki a (skatiet att€lu labaja pusé). Tadgjadi varat
izmérit pamatgrieSanos uz jebkuras sagataves taisnes 1 un noteikt
atsauci uz realo 0° virzienu 2 .
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.2 PAMATGRIESANAS (400. cikls, DIN/ISO: G400)

142 PAMATGRIESANAS (400. cikls, DIN/
ISO: G400)

Cikla norise

400. skenésanas sistemas cikls, izmérot divus punktus, kuriem Y A
jaatrodas uz vienas taisnes, aprékina nepareizo sagataves
novietojumu. Ar funkciju "GrieSanas pamatpozicija" TNC kompensé
izmertto vertibu.
1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku
(skatiet "SkenéSanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270)
ieprogrammeétaja skenéSanas punkta 1. Turklat TNC parbida I
skenésanas sistému par droSibas attdlumu pretéji attiecigajam ®

© —

procesa virzienam R\
2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja méridanas

augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas

padevi (aile F)
3 Péc tam skenésanas sistéma pievirzas nakamajam skenésanas

punktam 2 un veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal droda augstuma un
veic aprékinato pamatgrieSanos

Programmeéjot ieverojiet!
E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta

izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.
TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamatgrieSanos.
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PAMATGRIESANAS (400. cikls, DIN/ISO: G400) 14.2

Cikla parametri

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

1. ass 2. mérTjuma punkts Q265 (absolati):

otra skenéSanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusasl. levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999

Mértsanas ass Q272: tas apstrades plaknes ass,
kura veicama mérisana:

1: Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = Mérisanas ass

Kustibas virziens 1 Q267: virziens, kada
skenéSanas sistéma pievirzas sagatavei:
-1: Negativs kustibas virziens
+1: Pozitivs kustibas virziens

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenédanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absolditi): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999
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Q272=2

+

Q267
Y “ \ @ '

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q266 - +
Q264 \ Q320
& : -
X
Q263 Q265 Q272=1
zA

NC

ﬂ Q260

Q261

> -
X

ieraksti

5 TCH PROBE 400 PAMATGRIESANAS

Q263=+10 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+3,5 ;1. PUNKTS, 2. ASS
Q265=+25 ;2. PUNKTS, 1. ASS
Q266=+2 ;2. PUNKTS, 2. ASS
Q272=2  ;MERIS. ASS
Q267=+1 ;KUSTIBAS VIRZIENS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATT.
Q260=+20 ;DROSS AUGST.

Q301=0 ;VIRZITIES DROSA
AUGSTUMA

Q307=0 ;IEPR.IESTAT.
GRIES.LENKIS

Q305=0 ;NR. TABULA
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.2 PAMATGRIESANAS (400. cikls, DIN/ISO: G400)

» Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenéSanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

> Griesanas lenka iepriekséja iestatiSana Q307
(absoldti): ja mérama nesakritiba attiecas
nevis uz galveno asi, bet gan uz jebkuru taisni,
ievadiet atsauces taiSnu lenki. Tad, lai notiktu
pamatgrieSanas, TNC aprékina izméritas vértibas
un atsauces taisnes lenka starpibu. levades datu
diapazons: no -360,000 lidz 360,000

> lestatijuma numurs tabula Q305: ievadiet numuru
iestatljumu tabula, kura TNC saglaba aprékinato
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
grieSanas pamatpoziciju saglaba manuala rezima
ROT izvélné. levades diapazons no 0 lidz 2999.
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PAMATGRIESANAS ar diviem urbumiem (401. cikls, DIN/ISO: G401) 14.3

14.3 PAMATGRIESANAS ar diviem
urbumiem (401. cikls, DIN/ISO: G401)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 401. cikls aprékina divu urbumu
viduspunktus. Péc tam TNC aprékina lenki starp apstrades plaknes
galveno asi un urbumu viduspunktu savienojoSajam taisném.
Ar funkciju "GrieSanas pamatpozicija" TNC kompensé izmeérito
vértibu. Atklato nepareizo novietojumu alternativi iesp&jams
kompensét ari, pagriezot apalo galdu.
1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) ievaditaja
pirma urbuma viduspunkta

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu.

3 Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal drosa augstuma
un nopoziciong&jas atbilstosi ievaditajam otra urbuma
viduspunktam

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma
viduspunktu.

5 Peéc tam TNC atvirza skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un veic aprékinato pamatgrieSanos

Programmeéjot ieverojiet!

izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamatgrieSanos.
Ja vélaties kompensét nepareizu novietojumu,
pagriezot apalo galdu, TNC automatiski izmanto
Sadas rotacijas asis:

® C arinstrumenta asi Z

® B arinstrumenta asi Y

B A arinstrumenta asi X

E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.3 PAMATGRIESANAS ar diviem urbumiem (401. cikls, DIN/ISO: G401)

Cikla parametri

401

@1

280

» 1. urbums: 1. ass centrs Q268 (absoldti): pirma
urbuma viduspunkts apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

» 1. urbums: 2. ass centrs Q269 (absoldti): pirma
urbuma viduspunkts apstrades plaknes blakusasr.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

> 2. urbums: 1. ass centrs Q270 (absoldti): otra
urbuma viduspunkts apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

» 2. urbums: 2. ass centrs Q271 (absoldti): otra
urbuma viduspunkts apstrades plaknes blakusast.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

> Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261

(absolati): lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic

mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999

lTdz 99999,9999

» Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi

(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999

[tdz 99999,9999

» GrieSanas lenka iepriekséja iestatiSana Q307
(absoldti): ja mérama nesakritiba attiecas
nevis uz galveno asi, bet gan uz jebkuru taisni,
ievadiet atsauces taiSnu lenki. Tad, lai notiktu
pamatgrieSanas, TNC aprékina izméritas veértibas
un atsauces taisnes lenka starpibu. levades datu
diapazons: no -360,000 Iidz 360,000
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Q271

Q269

NC

YA
N\
3/
N\
3/
—1@
' Q268 Q270

Q260

.

\EF

ieraksti

xV

5 TCH PROBE 401 ROT 2 URBUMI

Q268=-37
Q269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5
Q260=+20
Q307=0

Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. CENTRS, 1. ASS
;1. CENTRS, 2. ASS
;2. CENTRS, 1. ASS
;2. CENTRS, 2. ASS
;MERIS. AUGST.
;DROSS AUGST.

SIEPR.IESTAT.
GRIES.LENKIS

;NR. TABULA
;KOMPENSACIJA
;IESTATIT NULLI

Y



PAMATGRIESANAS ar diviem urbumiem (401. cikls, DIN/ISO: G401) 14.3

> lestatijuma numurs tabula Q305: ievadiet numuru
iestatljumu tabula, kura TNC saglaba aprékinato
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
pamatgrieSanos saglaba manuala rezima ROT
izvélné. Parametri nedarbojas, ja nepareizu
novietojumu nepiecieSams kompensét, pagriezot
apalo galdu (Q402=1). Saja gadijuma nepareizs
novietojums netiek saglabats ka lenka vértiba.
levades datu diapazons: no 0 lidz 2999

» Kompensacija Q402: Nosakiet, vai TNC iestattt
noteikto nepareizo novietojumu vai izlidzinat to,
pagrieZot apalo galdu:

0: lestatit pamatgrieSanos

1: Veikt apala galda pagrieSanu

Ja izvélaties apala galda pagrieSanu, TNC
nesaglaba noteikto nepareizo novietojumu arf tad, ja
parametra Q305 ir definéta tabulas rinda

» Péc izlidzinasanas iestatit nulli Q337: Nosakiet,
vai TNC izlidzinatas rotacijas ass radijumu iestatit
uz 0:

0: Rotacijas ass radijumu péc izlidzinadanas
neiestatit uz 0

1: Rotacijas ass radijumu péc izlidzinaSanas iestatit
uz 0. TNC radijumu iestata = 0 tikai tada gadijuma,
ja ir definéts Q402=1
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.4 PAMATGRIESANAS ar divam tapam (402. cikls, DIN/ISO: G402)

144 PAMATGRIESANAS ar divam tapam
(402. cikls, DIN/ISO: G402)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 402. cikls aprékina divu tapu viduspunktus. vi
Pec tam TNC apréekina lenki starp apstrades plaknes galveno
asi un tapu viduspunktu savienojo$ajam taisném. Ar funkciju
"Grie$anas pamatpozicija" TNC kompensé izmérito vertibu. ) 1o
Atklato nepareizo novietojumu alternativi iesp&jams kompensét arf, \/
pagrieZot apalo galdu. /) (90
1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet

skenéSanas punkta

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma 1 un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo tapas
viduspunktu. Starp skenéSanas punktiem, kas katrs nobiditi par
90°, skenéSanas sistéma virzas pa apla ITniju

3 Péc tam skenésanas sistéma atvirzas atpaka] droSa augstuma
un nopozicioné&jas atbilstosi otras tapas skenéSanas punktam

4 TNC izvirza skené$anas sistému ievaditaja mérisanas
augstuma 2 un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro tapas
viduspunktu

5 Péc tam TNC atvirza skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un veic aprékinato pamatgrieSanos

"SkenéSanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) pirmas tapas EQ

Programmeéjot ieverojiet!

izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamatgrieSanos.
Ja vélaties kompensét nepareizu novietojumu,
pagriezot apalo galdu, TNC automatiski izmanto
Sadas rotacijas asis:

® C arinstrumenta asi Z

® B arinstrumenta asi Y

® A arinstrumenta asi X

E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
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PAMATGRIESANAS ar divam tapam (402. cikls, DIN/ISO: G402) 14.4

Cikla parametri

aez » 1. Tapa: Centrs, 1. Ass Q268 (absoldti): pirmas vi
@ tapas viduspunkts apstrades plaknes galvenaja

asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz

99999,9999 0271 Q314

> 1. tapa: 2. ass centrs Q269 (absoldti): pirmas tapas
viduspunkts apstrades plaknes blakusasT. levades Q269 Q313
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

> 1. tapas diametrs Q313: aptuvens 1. tapas E‘m

diametrs. Drizak ievadiet lielaku vértibu. levades
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

» Mérisanas augstums 1. tapai TS ast Q261 z
(absolti): lodes centra koordinatas (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
1. tapas méridana. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999 Q261

> 2, tapa: 1. ass centrs Q270 (absolti): otras
tapas viduspunkts apstrades plaknes galvenaja | |
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz

Y

Q268 Q270

Q260
Q315

99999,9999 N

> 2. tapa: 2. ass centrs Q271 (absoldti): otras tapas A@F SET_UP(TCHPROBE.TPTX
viduspunkts apstrades plaknes blakusasl. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

» 2. tapas diametrs Q314: aptuvens 2. tapas NC ieraksti
diametrs. Drizak ievadiet lielaku vértibu. levades 5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPAS
datu diapazons: no 0 [t[dz 99999,9999 Q268=-37 :1. CENTRS, 1. ASS

» Merisanas augstums 2. tapai TS ast Q315
. . X . - 269=+12 ;1. CENTRS, 2. ASS
(absoldti): lodes centra koordinatas (=pieskar§anas Q *
punkts) skenésanas sistémas asi, kura javeic Q313=60 ;1. TAPAS DIAMETRS

2. tapas mériSana. levades datu diapazons: no Q261=-5 ;MERIS. AUGST. 1
-99999,9999 Iidz 99999,9999 Q270=+75 :2. CENTRS, 1. ASS

» Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas Q271=+20 ;2. CENTRS, 2. ASS

+
Q320

sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP Q314=60 ;2. TAPAS DIAMETRS
(s_kenééanas sistt:amas tabula). levades datu Q315=-5  :2. MERISANAS
diapazons: no 0 lidz 99999,9999 AUGSTUMS

» Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata

-~ e . i, ) Q320=0  ;DROSIBAS ATT.
skenésanas sistémas asr, kura nevar notikt

sadursme starp skené$anas sistému un sagatavi Q260=+20 ;DROSS AUGST.
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999 Q301=0  ;VIRZITIES DROSA
[tdz 99999,9999 AUGSTUMA

» Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka Q307=0  ;IEPR.IESTAT.
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu Sz LA
punktiem: Q305=0 ;NR. TABULA
0: Starp rpérTjumu punktiem virzities mériSanas Q402=0  ;KOMPENSACIJA
augstuma =
1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa Q337=0  ;IESTATIT NULLI
augstuma
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.4 PAMATGRIESANAS ar divam tapam (402. cikls, DIN/ISO: G402)

» GrieSanas lenka iepriek3gja iestatisana Q307
(absoldti): ja mérama nesakritiba attiecas
nevis uz galveno asi, bet gan uz jebkuru taisni,
ievadiet atsauces taiSnu lenki. Tad, lai notiktu
pamatgrieSanas, TNC aprékina izméritas vértibas
un atsauces taisnes lenka starpibu. levades datu
diapazons: no -360,000 lidz 360,000

> lestatljuma numurs tabula Q305: ievadiet numuru
iestatljumu tabula, kura TNC saglaba aprékinato
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
pamatgrieSanos saglaba manuala rezima ROT
izvélné. Parametri nedarbojas, ja nepareizu
novietojumu nepiecieSams kompensét, pagrieZot
apalo galdu (Q402=1). Saja gadijuma nepareizs
novietojums netiek saglabats ka lenka vértiba.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 2999

» Kompensacija Q402: Nosakiet, vai TNC iestatit
noteikto nepareizo novietojumu vai izlidzinat to,
pagriezot apalo galdu:

0: lestatit pamatgrieSanos

1: Veikt apala galda pagrieSanu

Ja izvélaties apala galda pagrieSanu, TNC
nesaglaba noteikto nepareizo novietojumu arf tad, ja
parametra Q305 ir definéta tabulas rinda

» Péc izlidzinasanas iestatit nulli Q337: Nosakiet,
vai TNC izlidzinatas rotacijas ass radijumu iestatit
uz 0:

0: Rotacijas ass radijumu péc izlidzinadanas
neiestatit uz 0

1: Rotacijas ass radijumu péc izlidzinaSanas iestatit
uz 0. TNC radijumu iestata = 0 tikai tada gadijuma,
ja ir definéts Q402=1
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PAMATGRIESANAS kompensésana ar grieSanas asi (403. cikls,
DIN/ISO: G403)

14.5 PAMATGRIESANAS kompensésana
ar grieSanas asi (403. cikls, DIN/ISO:
G403)

Cikla norise

403. skenésanas sistémas cikls, izmérot divus punktus, kuriem

jaatrodas uz vienas taisnes, aprékina sagataves nepareizo
novietojumu. Noteikto sagataves nepareizo novietojumu TNC vi
kompenseg, pagriezot A, B vai C asi. Sagatave var but nostiprinata
jebkada veida uz apala galda.
1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku
(skatiet "SkenéSanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270)

14.5

ieprogrammeétaja skenésSanas punkta 1. Turklat TNC parbida

©)

skené8anas sistému par droSibas attalumu pretéji attiecigajam

o> NN\ o
procesa virzienam
2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja méridanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F)
3 Péc tam skenésanas sistéma pievirzas nakamajam skenésanas
punktam 2 un veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal droda augstuma un
cikla noteikto grieSanas asi nopozicioné par aprékinato vértibu.
Péc izldzinaSanas radijumu péc izvéles varat iestatit uz 0

Programméjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!

Tagad TNC vairs neveic atbilstibas parbaudi

o attieciba uz skené8anas pozicijam un izlidzinaSanas
asi. Tadél iespéjams, ka var rasties izlidzinaSanas
kustibas, kas parvietotas par 180°.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

TNC saglaba aprékinato lenki arT parametra Q150.
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.5 PAMATGRIESANAS kompensésana ar grieSanas asi (403. cikls,

DIN/ISO: G403)

Cikla parametri

286

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

1. ass 2. mérTjuma punkts Q265 (absolati):

otra skenéSanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusasl. levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999

Mérisanas ass (1...3: 1=galvena ass) Q272: ass,
kura veicama mériSana:

1: Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = Mérisanas ass

3: Skenésanas sistémas ass = MériSanas ass

Kustibas virziens 1 Q267: virziens, kada
skenéSanas sistéma pievirzas sagatavei:
-1: Negativs kustibas virziens
+1: Pozitivs kustibas virziens

- —v

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenédanas sistémas tabula). levades datu

diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absolditi): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenéSanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities dro3a
augstuma
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+
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5 TCH PROBE 403 ROT AR GRIES. ASI

Q263=+0 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+0 ;1. PUNKTS, 2. ASS
Q265=+20 ;2. PUNKTS, 1. ASS
Q266=+30 ;2. PUNKTS, 2. ASS

Q272=1  ;MERIS. ASS
Q267=-1  ;KUSTIBAS VIRZIENS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATT.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0  ;VIRZITIES DROSA
AUGSTUMA

Q312=6  ;IZLIDZINASANAS ASS

Q337=0  ;IESTATIT NULLI

Q305=1  ;NR. TABULA

Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA

Q380=+90 ;ATSAUCES LENKIS
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PAMATGRIESANAS kompensésana ar grieSanas asi (403. cikls,

» Izlidzinasanas kustibas ass Q312: Nosakiet, ar
kuru rotacijas asi TNC javeic izmérita nepareiza
novietojuma kompensésana:

4: Kompensét nepareizo novietojumu ar rotacijas
asi A
5. Kompensét nepareizo novietojumu ar rotacijas
asiB
6: Kompensét nepareizo novietojumu ar rotacijas
asi C

> Péc izlidzinasanas iestatit nulli Q337: Nosakiet,
vai TNC izlidzinatas rotacijas ass radijumu iestatit
uz 0:

0: Rotacijas ass radijumu péc izlidzinadanas
neiestatit uz 0

1: Rotacijas ass radijumu péc izlidzinaSanas iestatit
uz 0

» Numurs tabula Q305: noradiet numuru iestatfjumu
tabula/nulles punktu tabula, kura TNC jaiestata
rotacijas asi uz nulli. Ir spéka tikai tad, ja iestatits
Q337 = 1. levades diapazons no 0 lidz 2999.

» MerTjumu vertibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato pamatgrieSanos saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

0: lerakstit noteikto pamatgrieSanos ka nulles
punkta nobidi aktivaja nulles punktu tabula.
Atsauces sistéma ir aktiva sagataves koordinatu
sistema

1: aprékinato pamatgrieSanos ierakstit iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

> Atsauces lenkis? 0=galvena ass) Q380: Lenkis,
uz kuru TNC jaizlidzina noskenéta taisne. Ir spéka
tikai tad, ja izvéléta grieSanas ass = C (Q312 = 6).
levades diapazons no -360,000 I1dz 360,000.
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.6 PAMATGRIESANAS NOTEIKSANA (404. cikls, DIN/ISO: G404)

14.6 PAMATGRIESANAS NOTEIKSANA
(404. cikls, DIN/ISO: G404)

Cikla norise

Ar skenéSanas sistémas 404. ciklu programmas izpildes laika NC ieraksti
automatiski var noteikt jebkadu grieSanas pamatpoziciju. Cikls ir 5 TCH PROBE 404 PAMATGRIESANAS

Tpasi ieteicams tad, ja vélaties atcelt ieprieks veiktu sagrieSanu
pamatpozicija. Q307=+0 ;IEPR.IESTAT.
GRIES.LENKIS

Cikla parametri

apa » GrieSanas lenka iestatijums: lenka vértiba, ar
g kadu jaiestata pamatgrieSanas. levades datu
diapazons: no -360,000 [tdz 360,000
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Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar C asi (405.

14.7 Sagataves nepareiza novietojuma
kompensésana ar C asi (405. cikls,
DIN/ISO: G405)

Cikla norise

Ar skenésanas sistemas 405. ciklu aprékiniet

® lenka novirzi starp aktivas koordinatu sistémas pozitivo Y asi un
urbuma viduslmniju vai

® lenka novirzi starp urbuma viduspunkta noteikto poziciju un
faktisko poziciju.

Aprékinato lenka novirzi TNC kompensé, griezot C asi. Sagatave
var bat nostiprinata jebkada veida uz apala galda, tacu urbuma Y
koordinatei jabat pozitivai. Ja vélaties veikt urbuma lenka novirzes
mérijumu ar skené3anas sistémas Y asi (urbuma horizontals
stavoklis), var nakties ciklu atkartot, jo mérisanas stratégijas
rezultata var rasties aptuveni 1% liela nepareiza novietojuma
neprecizitate.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skené3anas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma — no skenéSanas sistémas tabulas ailes
SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). TNC automatiski nosaka skenésanas virzienu
atkariba no ieprogrammeéta sakuma lenka.

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma lidz nakamajam skenésanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstosi skenésanas
punktam 3 un tad skené8anas punktam, 4 un tur veic treSo
jeb ceturto skenésanas procesu, un nopozicioné skenésanas
sistému atbilstoSi aprékinatajam urbuma centram

5 Péc tam TNC skenéSanas sistému pozicioné atpakal dro$a
augstuma un noregulé sagatavi, pagriezot apalo galdu. Turklat
apalo galdu TNC pagriez ta, ka urbuma viduspunkts péc
kompenséSanas - gan vertikalas, gan horizontalas skenésanas
sistémas ass gadijuma - atrodas pozitivas Y ass virziena vai
urbuma viduspunkta noteiktaja pozicija. Izmérita lenka novirze ir
pieejama arT parametra Q150
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma

automatiska noteikSana

14.7 Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar C asi (405.

cikls, DIN/ISO: G405)

Programmeéjot ieverojiet!

290

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Lai izvairttos no skenéSanas sistémas un sagataves
sadursmes, ievadiet iedobes (urbuma) noteikto
diametru drizadk mazaku.

Ja iedobes izméri un dro&ibas attdlums nepielauj
iepriek8&ju pozicionéSanu skenédanas punktu
tuvuma, TNC skenéSanu vienmér veic no iedobes
centra. Tada gadijuma starp Cetriem mérisanas
punktiem skenéSanas sistéma neizvirzas drosa
augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Jo mazaks lenka intervals ieprogramméts, jo

neprecizak TNC aprékina apla viduspunktu. Mazaka
ievades vértiba: 5°.
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Cikla parametri

485

P
s

» 1.ass centrs Q321 (absolati): urbuma viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2, ass centrs Q322 (absoldti): urbuma centrs
apstrades plaknes blakusasi. Ja ieprogrammeéts
Q322 = 0, tad TNC urbuma centru noregulé
atbilstoSi pozitivajai Y asij, ja Q322 ieprogramméta
vértiba nav 0, tad TNC urbuma viduspunktu
noregulé atbilstosi noteiktajai pozicijai (lenkis, kas
izriet no urbuma centra). levades datu diapazons:
no -99999,9999 lidz 99999,9999

Nominalais diametrs Q262: aptuvenais apalas
iedobes (urbuma) diametrs. Drizak ievadiet mazaku
vértibu. levades diapazons no 0 lidz 99999,9999.
Sakuma lenkis Q325 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skené3anas
punktu. levades datu diapazons: no -360,000 Iidz
360,000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis

starp diviem méri8anas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kadu skenéSanas
sistéma virzas uz nakamo mérisanas punktu.

Ja vélaties mertt rinka Inijas, lenka intervalu
ieprogramméjiet mazaku par 90°. levades
diapazons no -120,000 Itdz 120,000.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma
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Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar C asi (405.

14.7
cikls, DIN/ISO: G405)
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NC ieraksti

5 TCH PROBE 405 ROT AR C ASI

Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS

Q262=10 ;NOM. DIAM.
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=90 ;LENKA SOLIS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;VIRZITIES DROSA
AUGST.
Q337=0  ;IESTATIT NULLI
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Skenésanas sistémas cikli: Sagataves nepareiza novietojuma
automatiska noteikSana

14.7 Sagataves nepareiza novietojuma kompensésana ar C asi (405.
cikls, DIN/ISO: G405)

» Péc izlidzinasanas iestatit nulli Q337: Nosakiet,
vai TNC jaiestata C ass radijums uz 0 vai jaieraksta
lenka novirze nulles punktu tabulas C ailé:

0: lestatit C ass radijumu uz 0

>0: lerakstit izmérito lenka novirzi nulles punktu
tabula, lietojot pareizo algebrisko zimi. Rindas
numurs = vértiba no Q337. Ja nulles punktu tabula
C nobide jau ir ierakstita, TNC pieskaita izmérito
lenka novirzi atbilstosi algebriskajai zZimei
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Piemers: grieSanas pamatpozicijas noteikSana ar diviem urbumiem 14.8

-_—

4.8 Piemers: grieSanas pamatpozicijas
noteikSana ar diviem urbumiem
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.1 Pamatprincipi

15.1 Pamatprincipi
Parskats

Veicot skenéSanas sistémas ciklus, nedrikst

A bat aktivs 8. cikls SPOGULATTELS, 11. cikls
MEROGOSANAS KOEFICIENTS un 26. cikls ASS
TP. MEROGOSANAS KOEFICIENTS.

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenédanas sistémas.

izmantot 3D skenéSanas sistémas.

? lekartas razotajam ir jasagatavo TNC, lai varétu
< levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

TNC piedava divpadsmit ciklus, ar kuriem var automatiski aprékinat
un 3adi apstradat atsauces punktus:

®  aprékinato vertibu talitéja noteikSana par indikaciju vértibam,
®m aprékinato vertibu ierakstiSana iestatijumu tabula,
B aprékinato vértibu ierakstiSana nulles punktu tabula.

Cikls Programm- Lappuse
taustins

408 ATS.P. RIEVAS CENTRA a0s 300

Rievas iek$éja platuma mérisana, @ﬂz@%ﬁ

rievas centra noteikSana par
atsauces punktu

409 ATS.P. TILTA CENTRA ags 304
Tilta aréja platuma mérisana, tilta %

centra noteikSana par atsauces

punktu

410 ATS.P. TAISNSTURA ate 307
IEKSPUSE

Taisnstira iek$€éja garuma un
platuma meéridana, taisnstira centra
noteik§ana par atsauces punktu

411 ATS.P. TAISNSTURA a1 311
ARPUSE
Taisnstdra aréja garuma un

platuma mériSana, taisnstira centra
noteik8ana par atsauces punktu

412 ATS.P. IEKS. APLIS — jebkuru a1z 315
Cetru rinka ITnijas punktu méridana @
iekSpuse, apla centra noteikSana
par atsauces punktu.

413 ATS.P. RINKA LIN. ARPUSE 413 320
Jebkuru ¢etru rinka ITnijas punktu
mériSana arpuseé, rinka linijas

centra noteikSana par atsauces

punktu

296
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Cikls

414 ATS.P. STURA ARPUSE
Divu taiSnu mériSana arpuse,
taiSnu krustpunkta noteik8ana par
atsauces punktu

Programm-

taustins

414

Lappuse

325

415 ATS.P. STURA IEKSPUSE
Divu taiSnu mériSana iek$puse,
taiSnu krustpunkta noteikSana par
atsauces punktu

415

330

416 ATS.P. CAURUMOTAS RINKA
LIN. CENTRA

(2. programmtaustinu limenis) —
jebkuru tris urbumu uz caurumotas
rinka ITnijas mérisana, caurumotas
rinka [nijas centra noteikSana par

atsauces punktu

334

417 ATS.P. TS ASI

(2. programmtaustinu [Tmenis)
Jebkuras pozicijas mérisana
skenésanas sistémas ast un tas
noteik§8ana par atsauces punktu

338

418 ATS.P. 4 URBUMI

(2. programmtaustinu [Tmenis)
2 urbumu mérisana krusteniski,
savienojo$o taiSnu krustpunkta

noteik§8ana par atsauces punktu

340

419 ATS.P. ATS. ASS

(2. programmtaustinu ITmenis)
Jebkuras pozicijas méridana brivi
izv€lama ast un tas noteikSana par
atsauces punktu
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.1 Pamatprincipi

Visu skenésanas sistémas ciklu kopéjas iezimes
attieciba uz atsauces punkta noteikSanu

SkenéSanas sistému ciklus no 408 I1dz 419 drikst
izstradat arT ar aktivu rotaciju (pamatgrieSanas vai
10. cikls).

Atsauces punkts un skenésanas sistémas ass

TNC nosaka atsauces punktu apstrades plakné atkariba no
skené8anas sistémas ass, kas definéta mériSanas programma

Aktiva skenéSanas sistéemas  Atsauces punkta

ass noteikSana
4 XunyY
Y Zun X
X YunZ

Aprékinata atsauces punkta saglabasana

Visos atsauces punkta noteikSanas ciklos ar ievades parametriem

Q303 un Q305 var noteikt, ka TNC saglabas aprékinatos atsauces

punktus:

® Q305 =0, Q303 = jebkada vertiba: TNC iestata aprékinato
atsauces punktu radijuma. Jaunais atsauces punkts uzreiz
ir aktivs. Vienlaicigi TNC saglaba ar ciklu indikacija iestatito
atsauces punktu art iestatijumu tabulas 0 rinda

® Q305 nav vienads ar 0, Q303 = -1

E> Sada kombinacija var veidoties tikai tad, ja
®  ar cikliem no 410 Iidz 418 importé programmas,
kuras izveidotas ar TNC 4xx,
ar cikliem no 410 I1dz 418 importé programmas,
kuras ir izveidotas ar vecaku iTNC 530
programmataru,
m defingjot ciklu, apzinati nav definéta mérijjuma
vértibas parsatisana ar parametru Q303.

Sados gadijumos TNC parada klidas pazinojumu,
jo viss process saistiba ar REF saistitajam nulles
punktu tabulam ir mainijies, un ar parametru Q303
janosaka definéta mérijuma vértibas parsatiSana.
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B Q305 nav vienads ar 0, Q303 = 0 TNC ieraksta aprékinato
atsauces punktu aktivaja nulles punktu tabula. Atsauces sistéma
ir aktiva sagataves koordinatu sistéma. Parametra Q305 vértiba
nosaka nulles punkta numuru. Aktivizéjiet nulles punktu NC
programma ar 7. ciklu.

® Q305 nevienads ar 0, Q303 = 1 TNC ieraksta aprékinato
atsauces punktu iestatfjumu tabula. Atsauces sistéma ir iekartas
koordinatu sistema (REF sistema). Parametra Q305 vértiba
nosaka iestatljuma numuru. Aktivizéjiet iestatijumu NC
programma ar 247. ciklu.

Meérijumu rezultati Q parametros

Attieciga skenésanas cikla mérijumu rezultatus TNC nosaka
globalajos Q parametros no Q150 lidz Q160. Sos parametrus varat
izmantot talak jisu programma. levérojiet rezultatu parametru
tabulu, kas pievienota katram cikla aprakstam.
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS VIDU (408. cikls, DIN/ISO: G408)

15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS VIDU
(408. cikls, DIN/ISO: G408)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 408. cikls aprékina rievas viduspunktu un vi
nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai iestatifjumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet g
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem 04
un droSibas attdluma - no skenésanas sistémas tabulas ailes

SET_UP N
2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas @r

augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas

padevi (aile F)

3 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas vai nu paraléli asij
mériSanas augstuma, vai lineari dro$a augstuma Iidz
nakamajam skenéSanas punktam 2 un tur veic otro skenésanas

procesu

4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba
no cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet ") un saglaba
faktiskas vértibas talak uzskaititajos Q parametros

5 Ja velaties, TNC beigas, veicot atsevisku skenésanas procesu,
var aprékinat arT atsauces punktu skené8anas sistémas asi

Parametra numurs Nozime

Q166 Izmértta rievas platuma faktiska
vértiba

Q157 Vidusass stavok|a faktiska vértiba
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ATSAUCES PUNKTS RIEVAS VIDU (408. cikls, DIN/ISO: G408) 15.2

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Lai novérstu sadursmi starp skenésanas sistému un
° sagatavi, ievadiet rievas platumu mazaku.

Ja rievas platums un droSibas attalums nepielau;j
iepriek8&ju pozicionéSanu skenédanas punktu
tuvuma, TNC skenéSanu vienmér veic no rievas
centra. Tada gadijuma starp diviem mérisanas
punktiem skenéSanas sistéma neizvirzas drosa
augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS VIDU (408. cikls, DIN/ISO: G408)

Cikla parametri

302

» 1.ass centrs Q321 (absoliti): rievas viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2, ass centrs Q322 (absoliti): rievas centrs
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Rievas platums Q311 (inkrementali): rievas platums
neatkarigi no stavokla apstrades plakné. levades
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Mérisanas ass Q272: tas apstrades plaknes ass,
kura veicama mérisana:

1. Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = MériSanas ass

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [1ldz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

Numurs tabula Q305: noradiet numuru nulles
punktu tabula/ iestattijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat rievas centra koordinatas.
levadot Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka
ta, ka jaunais atsauces punkts atrodas rievas centra.
levades diapazons no 0 lidz 2999.

Jauns atsauces punkts Q405 (absoldti): koordinatas
mérisSanas asl, kur TNC jaiestata aprékinatais

rievas centrs. Pamatiestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999
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5 TCH PROBE 408 ATS.P. RIEVAS
CENTRS

Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS

Q311=25 ;RIEVAS PLATUMS
Q272=1  ;MERIS. ASS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0  ;VIRZITIES DROSA
AUGST.

Q305=10 ;NR. TABULA

Q405=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA

Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS

Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
;TS ASS 3. KOORDIN.

Q384=+0

Q333=+1 ;ATS. PUNKTS




ATSAUCES PUNKTS RIEVAS VIDU (408. cikls, DIN/ISO: G408) 15.2

> MérTjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato pamatgrieSanos saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:
0: lerakstit noteikto pamatgrieSanos ka nulles
punkta nobidi aktivaja nulles punktu tabula.
Atsauces sistéma ir aktiva sagataves koordinatu
sistéma
1. aprékinato pamatgrieSanos ierakstit iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

> Skenésana TS as1 Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl
1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

» TS ass skenéSana: 1. ass koord. Q382 (absolati):
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 lidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 2. ass koordin. Q383 (absolati):
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasT, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 3. ass koordin. Q384 (absolati):
skenésanas punkta koordinata skenéSanas
sistémas asl, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA VIDU (409. cikls, DIN/ISO: G409)

15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA VIDU (409.
cikls, DIN/ISO: G409)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 409. cikls aprékina tilta viduspunktu un vi
nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai iestatifjumu tabula. ©

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi @
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet ( )

"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un drosibas attaluma - no skenéSanas sistémas tabulas ailes g

SET_UP N
2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas @r
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F)
3 Péc tam skenésanas sistéma dro$a augstuma pievirzas
nakoSajam skené8anas punktam 2 un tur veic otro skenéSanas
procesu

4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal dro3a
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteikSanu", Lappuse 298) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaitttajos Q parametros

5 Ja vélaties, TNC beigas, veicot atsevisku skenéSanas procesu,
var aprékinat art atsauces punktu skenésanas sistémas asi

Parametra numurs Nozime
Q166 Izmérita tilta platuma faktiska vértiba
Q157 Vidusass pozicijas faktiska vértiba

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Lai novéerstu skenésanas sistémas un sagataves
o sadursmi, ievadiet tilta platumu lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
Ja ar skenésanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.
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ATSAUCES PUNKTS TILTA VIDU (409

Cikla parametri

qe8

o

» 1.ass centrs Q321 (absolati): tilta viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2, ass centrs Q322 (absolati): tilta viduspunkts
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Tilta platums Q311 (inkrementali): Tilta platums
neatkarigi no pozicijas apstrades plakné. levades
datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Mérisanas ass Q272: tas apstrades plaknes ass,
kura veicama mérisana:

1. Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = MériSanas ass

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [1ldz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Numurs tabula Q305: noradiet numuru nulles
punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat tilta centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka t3,

ka jaunais atsauces punkts atrodas rievas centra.
levades datu diapazons: no 0 lidz 2999

Jauns atsauces punkts Q405 (absoldti): koordinatas
mériSanas asl, kur TNC iestata aprékinato tilta
centru. Pamatiestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

MérTjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato pamatgrieSanos saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

0: lerakstit noteikto pamatgrieSanos ka nulles
punkta nobidi aktivaja nulles punktu tabula.
Atsauces sistéma ir aktiva sagataves koordinatu
sistéma

1: aprékinato pamatgrieSanos ierakstit iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistema).

SkenéSana TS ast Q381: Nosakiet, vai TNC arl
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
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5 TCH PROBE 409 ATS.P. TILTA CENTRS
Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS
Q311=25 ;TILTA PLATUMS
Q272=1  ;MERIS. ASS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=10 ;NR. TABULA
Q405=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA
Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATS. PUNKTS
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA VIDU (409. cikls, DIN/ISO: G409)

306

TS ass skenésana: 1. ass koord. Q382 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asi, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 2. ass koordin. Q383 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasT, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi1. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata skené$anas
sistémas asl, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistemas as1. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asr, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums

= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999
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ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA IEKSPUSE (410. cikls, DIN/ 15.4

15.4 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA

IEKSPUSE (410. cikls, DIN/ISO: G410)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 410. cikls aprékina taisnstdra iedobes
viduspunktu un nosaka So viduspunktu par atsauces punktu. Péc
izvéles TNC $o viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai
iestatijumu tabula.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému ar atrgaitas padevi

(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma - no skenésanas sistémas tabulas ailes
SET_UP

Péc tam skenéSanas sistéma parvietojas ievaditaja mériSanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F)

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas vai nu paraléli asij
mériSanas augstuma, vai lineari dro$a augstuma Iidz
nakamajam skenéSanas punktam 2 un tur veic otro skenésanas
procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet ")

Ja vélaties, TNC péc tam ar atseviSku skenéSanu aprékina
atsauces punktu skené3anas sistémas ast un saglaba faktiskas
vértibas $ados Q parametros.

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakusass centra faktiska vértiba

Q154 Galvenas ass malas garuma faktiska

vértiba

Q155 Blakusass malas garuma faktiska

vértiba
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.4 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA IEKSPUSE (410. cikls, DIN/

ISO: G410)

Programmeéjot ieverojiet!

308

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Lai novérstu sadursmi starp skenéSanas sistemu
un sagatavi, ievadiet 1. un 2. iedobes sanu garumu
mazaku.

Ja iedobes izméri un dro&ibas attdlums nepielauj
iepriek8&ju pozicionéSanu skenédanas punktu
tuvuma, TNC skenéSanu vienmér veic no iedobes
centra. Tada gadijuma starp Cetriem mérisanas
punktiem skenéSanas sistéma neizvirzas drosa
augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Ja ar skenésanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS as1 (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrekins.
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Cikla parametri

410

» 1.ass centrs Q321 (absolti): iedobes viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2, ass centrs Q322 (absoldti): iedobes centrs
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

1. malas garums Q323 (inkrementali): iedobes
garums paraléli apstrades plaknes galvenajai asij.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

2. malas garums Q324 (inkrementali): iedobes
garums paraléli apstrades plaknes blakusasij.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [1ldz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet
numuru nulles punktu tabula / iestatijumu tabula,
kura TNC paredzéts saglabat iedobes centra
koordinatas. levadot Q305=0, TNC radijumu
automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces punkts
atrodas iedobes centra. levades datu diapazons: no
0 Iidz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331
(absoldti): koordinatas galvenaja asr, kur TNC
iestata aprékinato iedobes centru. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absolati):
koordinata blakusasr, kura TNC iestatis aprékinato
iedobes centru. Pamatiestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 Ilidz 99999,9999
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ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA IEKSPUSE (410. cikls, DIN/

15.4
ISO: G410)
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5 TCH PROBE 410 ATS.P. IEKS.

TAISNSTURIS

Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS

Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0

;1. MALAS GARUMS
;2. MALAS GARUMS
;MERTS. AUGST.
;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

;VIRZITIES DROSA
AUGST.

;NR. TABULA
;ATSAUCES PUNKTS
;ATSAUCES PUNKTS
;MER. VERT. NODOSANA
;SKENESANA, TS ASS

Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.

Q384=+0
Q333=+1

;TS ASS 3. KOORDIN.
:ATS. PUNKTS
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.4 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA IEKSPUSE (410. cikls, DIN/

310

ISO: G410)

Mérijumu vertibas parsitisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasitas
vecakas programmas (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopé€jas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteikSanu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistéma

1. lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

Skenésana TS as1 Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenésana: 1. ass koord. Q382 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 2. ass koordin. Q383 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasT, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absoldti):
skenésanas punkta koordinata skenéSanas
sistémas asl, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Jauns atsauces punkts Q333 (absoldti): koordinata,
kura TNC iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999
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ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA ARPUSE (411. cikls, DIN/ 15.5
ISO: G411)

15.5 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA
ARPUSE (411. cikls, DIN/ISO: G411)

Cikla norise

SkenéSanas sistéemas 411. cikls aprékina taisnstira tapas vi
viduspunktu un nosaka So viduspunktu par atsauces punktu. Péc
izvéles TNC $o viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai ﬁ

iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicion&$anas logiku (skatiet (©my =6
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem g

SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F)

3 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas vai nu paraléli asij
mériSanas augstuma, vai lineari dro$a augstuma Iidz
nakamajam skenéSanas punktam 2 un tur veic otro skenésanas
procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

5 Peéc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik§anu", Lappuse 298)

6 Ja velaties, TNC péc tam ar atseviSku skené8anu aprékina

atsauces punktu skené3anas sistémas ast un saglaba faktiskas
vértibas §ados Q parametros.

un droSibas attaluma - no skenéSanas sistémas tabulas ailes E\

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakusass centra faktiska vértiba

Q154 Galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakusass malas garuma faktiska
vértiba
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana

15.5 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA ARPUSE (411. cikls, DIN/
ISO: G411)

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Lai novérstu sadursmi starp skené3anas sistému
° un sagatavi, ievadiet 1. un 2. tapas sanu garumu
lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.
Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.
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ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA ARPUSE (411. cikls, DIN/ 15.5
ISO: G411)

Cikla parametri

a11 » 1. ass vidus Q321 (absollti): tapas centrs apstrades SET_UP(TCHPROBE.TP)
plaknes galvenaja asl. levades datu diapazons: no YA Q323 Q320
-99999,9999 Iidz 99999,9999

> 2. ass vidus Q322 (absoldti): tapas centrs apstrades
plaknes blakusasi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999 Q322 b ©

> 1. malas garums Q323 (inkrementali): tapas
garums, paraléli apstrades plaknes galvenajai asij.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

» 2. malas garums Q324 (inkrementali): tapas 0321
garums, paraléli apstrades plaknes blakusasij.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999 z\

> Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic 0260
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999 Q261

» Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [1ldz skenésSanas E\

Q324

<y

— 3

sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999 NC ieraksti

> Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata 5 TCH PROBE 411 ATS.P AR.
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt TAISNSTURIS
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi Q321=+50 ;1. ASS VIDUS

(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999 Q322=+50 ;2. ASS VIDUS

» Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka Q323=60 ;1. MALAS GARUMS
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu Q324=20 ;2. MALAS GARUMS
punktiem: Q261=-5 ;MERTS. AUGST.

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas — -
augstuma Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa Q260=+20 ;DRO3S AUGSTUMS

augstuma - <
- - Q301=0 ;VIRZITIES DROSA
» Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet AUGST.

numuru nulles punktu tabula/iestatijumu tabula, kura _
TNC paredzéts saglabat tapas centra koordinatas. pEbaay bl Bl
levadot Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
ta, ka jaunais atsauces punkts atrodas tapas centra. Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
levades datu diapazons: no 0 lidz 2999

» Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331

¥

Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA

(absoldti): koordinata galvenaja ast, kura TNC Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS

iestatls aprékinato tapas centru. Pamatiestatijums Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.

=0.1 i - 1T

ggogggvgaggggs datu diapazons -99999,9999 Iidz Q383=+50 :TS ASS 2. KOORDIN.
» Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absolati): Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.

koordinata blakusasr, kura TNC iestatis aprékinato Q333=+1 ;ATS. PUNKTS

tapas centru. Pamatiestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 Ilidz 99999,9999
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.5 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURA ARPUSE (411. cikls, DIN/

314

ISO: G411)

Mérijumu vertibas parsitisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasitas
vecakas programmas (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopé€jas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteikSanu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistéma

1. lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

Skenésana TS as1 Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenésana: 1. ass koord. Q382 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 2. ass koordin. Q383 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasT, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absoldti):
skenésanas punkta koordinata skenéSanas
sistémas asl, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums

= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999
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ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS IEKSPUSE (412. cikls, DIN/ 15.6

ISO: G412)

15.6 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS
IEKSPUSE (412. cikls, DIN/ISO: G412)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 412. cikls aprékina apalas iedobes (urbuma) vi
viduspunktu un nosaka So viduspunktu par atsauces punktu. Péc

izvéles TNC $o viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai
iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma - no skenésanas sistémas tabulas ailes

SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). TNC automatiski nosaka skenéSanas virzienu
atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma lidz nakamajam skenésanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

5 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dro$a
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik8anu", Lappuse 298) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaitttajos Q parametros

6 Ja velaties, TNC beigas, veicot atsevidku skenédanas procesu,
var aprékinat arT atsauces punktu skené8anas sistémas asi

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakusass centra faktiska vértiba
Q153 Diametra faktiska vértiba
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.6 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS IEKSPUSE (412. cikls, DIN/

ISO: G412)

Programmeéjot ieverojiet!

316

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Lai izvairttos no skenéSanas sistémas un sagataves
sadursmes, ievadiet iedobes (urbuma) noteikto
diametru drizadk mazaku.

Ja iedobes izméri un dro&ibas attdlums nepielauj
iepriek8&ju pozicionéSanu skenédanas punktu
tuvuma, TNC skenéSanu vienmér veic no iedobes
centra. Tada gadijuma starp Cetriem mérisanas
punktiem skenéSanas sistéma neizvirzas drosa
augstuma.

Jo mazaks lenka intervals Q247 ieprogrammeéts, jo
neprecizak TNC aprékina atsauces punktu. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bt
aktivs koordinatu parrékins.
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Cikla parametri

412

®

» 1.ass centrs Q321 (absolti): iedobes viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2, ass centrs Q322 (absoldti): iedobes centrs
apstrades plaknes blakusasi. Ja ieprogrammeéts
Q322 = 0, tad TNC urbuma centru noregulé
atbilstoSi pozitivajai Y asij, ja Q322 ieprogramméta
vértiba nav 0, tad TNC urbuma viduspunktu
noregulé atbilstosi noteiktajai pozicijai. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Nominalais diametrs Q262: aptuvenais apalas
iedobes (urbuma) diametrs. Drizak ievadiet mazaku
vértibu. levades diapazons no 0 lidz 99999,9999.
Sakuma lenkis Q325 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skené3anas
punktu. levades datu diapazons: no -360,000 Iidz
360,000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis

starp diviem méri8anas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kadu skenéSanas
sistéma virzas uz nakamo mérisanas punktu.

Ja vélaties mertt rinka Inijas, lenka intervalu
ieprogramméjiet mazaku par 90°. levades
diapazons no -120,000 Itdz 120,000.

g

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet
numuru nulles punktu tabula / iestatijumu tabula,
kura TNC paredzéts saglabat iedobes centra
koordinatas. levadot Q305=0, TNC radijumu
automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces punkts
atrodas iedobes centra. levades datu diapazons: no
0 I'dz 2999
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Q322
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NC

15.6
ISO: G412)
Yi
'
X
Q321
: H . Q260

L .
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

ieraksti

5 TCH PROBE 412 ATS. P. IEKS. APLIS

Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS
Q262=75 ;NOM. DIAM.
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+60 ;LENKA SOLIS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0  ;VIRZITIES DROSA
AUGST.

Q305=12 ;NR. TABULA

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA

Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS

Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.

Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.

Q333=+1 ;ATS. PUNKTS

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU
SKAITS

Q365=1 ;VIRZ. VEIDS
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.6 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS IEKSPUSE (412. cikls, DIN/

318

ISO: G412)

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331
(absoldti): koordinatas galvenaja asr, kur TNC
iestata aprékinato iedobes centru. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999

Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakusasr, kura TNC iestatls aprékinato
iedobes centru. Pamatiestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

MérTjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasttas
vecakas programmas (skatiet "Visu skené8anas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteik8anu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistema

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir ma8inas koordinatu
sistema (REF sistema)

Skenésana TS as1 Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenésana: 1. ass koord. Q382 (absoldti):
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 2. ass koordin. Q383 (absoldti):
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasTt, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata skenésanas
sistémas asT, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenésanas sistémas asr, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums

= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999
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ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS IEKSPUSE (412. cikls, DIN/ 15.6
ISO: G412)

> Mérisanas punktu skaits (4/3) Q423: nosakiet, vai
TNC tapas mériSanu veikt ar 4 vai 3 skenéSanas
punktiem:
4: izmantot 4 mérisanas punktus (standarta
iestatijums)
3: izmantot 3 mériSanas punktus

» Parvietosanas veids? Taisne=0/Rinka linija=1
Q365: nosakiet, ar kadu trajektorijas funkciju
instruments virzisies starp mériSanas punktiem, ja ir
aktiva parvietoSana dro$a augstuma (Q301=1):
0: Starp apstradém virzities pa taisni
1: Starp apstradém virzities cirkulari rinka ITnijas
sektora diametra
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana

15.7 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS ARPUSE (413. cikls, DIN/
ISO: G413)

15.7 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS
ARPUSE (413. cikls, DIN/ISO: G413)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 413. cikls aprékina apalas tapas viduspunktu vi
un nosaka So viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC
8o viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma - no skenésanas sistémas tabulas ailes
SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). TNC automatiski nosaka skenéSanas virzienu
atkariba no ieprogramméta sakuma lenka.

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma lidz nakamajam skenésanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

5 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal dro$a
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik8anu", Lappuse 298) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaitttajos Q parametros

6 Ja velaties, TNC beigas, veicot atsevidku skenédanas procesu,
var aprékinat arT atsauces punktu skené8anas sistémas asi

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakusass centra faktiska vértiba
Q153 Diametra faktiska vértiba
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ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS ARPUSE (413. cikls, DIN/ 15.7
ISO: G413)

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Lai novérstu sadursmi starp skenésanas sistému un
o sagatavi, ievadiet tapas nominalo diametru lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Jo mazaks lenka intervals Q247 ieprogrammeéts, jo
neprecizak TNC aprékina atsauces punktu. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.7 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS ARPUSE (413. cikls, DIN/

ISO: G413)

Cikla parametri

413

322

» 1. ass vidus Q321 (absollti): tapas centrs apstrades

plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass vidus Q322 (absoldti): tapas centrs apstrades
plaknes blakusasi. Ja ieprogramméts Q322 = 0,

tad TNC izlidzina urbuma centru pozitivaja Y asT;

ja Q322 ieprogrammeéts atSkirigs no 0, tad TNC
izlldzina urbuma viduspunktu uz noteikto poziciju.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Nominalais diametrs Q262: aptuvenais tapas
diametrs. Drizak ievadiet lielaku vértibu. levades
diapazons no 0 [idz 99999,9999.

Sakuma lenkis Q325 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skené3anas
punktu. levades datu diapazons: no -360,000 Iidz
360,000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem méri8anas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kadu skenéSanas
sistéma virzas uz nakamo mérisanas punktu.

Ja vélaties mertt rinka Inijas, lenka intervalu
ieprogramméjiet mazaku par 90°. levades
diapazons no -120,000 Itdz 120,000.

g

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet
numuru nulles punktu tabula/iestatijumu tabula, kura
TNC paredzéts saglabat tapas centra koordinatas.
levadot Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka
ta, ka jaunais atsauces punkts atrodas tapas centra.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 2999

Q322

z)

Yi
Q247
N
g
@]
'
X
Q321
1 3 Q260
HIZN :
: Q261:

NC

>
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

Y

+
Q320

ieraksti

5 TCH PROBE 413 ATS. P. AREJAIS
APLIS

Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS
Q262=75 ;NOM. DIAM.
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+60 ;LENKA SOLIS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;VIRZITIES DROSA
AUGST.

Q305=15 ;NR. TABULA

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA
Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
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ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS ARPUSE (413. cikls, DIN/ 15.7

ISO: G413)

> Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 Q333=+1 ;ATS. PUNKTS

(absoldti): koordinata galvenaja asr, kura TNC
iestatis aprekinato tapas centru. Pamatiestatijums

= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz SKAITS

99999,9999 Q365=1 ;VIRZ. VEIDS

» Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakusasr, kura TNC iestatls aprékinato
tapas centru. Pamatiestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

> Mérijumu vértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasttas
vecakas programmas (skatiet "Visu skené8anas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteik8anu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistema

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir ma8inas koordinatu
sistema (REF sistema)

» Skenésana TS ast Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi
1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

» TS ass skenéSana: 1. ass koord. Q382 (absolati):
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 2. ass koordin. Q383 (absolati):
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasTt, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absolati):
skenéSanas punkta koordinata skenésanas
sistémas asT, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asr, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999

> Merisanas punktu skaits (4/3) Q423: nosakiet, vai
TNC tapas meériSanu veikt ar 4 vai 3 skenéSanas
punktiem:
4: izmantot 4 mériSanas punktus (standarta
iestatjums)
3: izmantot 3 mériSanas punktus

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

Q423=4  ;MERISANAS PUNKTU

323



Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana

15.7 ATSAUCES PUNKTS RINKA LINIJAS ARPUSE (413. cikls, DIN/
ISO: G413)

» Parvietosanas veids? Taisne=0/Rinka [inija=1
Q365: nosakiet, ar kadu trajektorijas funkciju
instruments virzisies starp mériSanas punktiem, ja ir
aktiva parvieto$ana dro$a augstuma (Q301=1):

0: Starp apstradém virzities pa taisni
1: Starp apstradém virzities cirkulari rinka ITnijas
sektora diametra
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ATSAUCES PUNKTS STURA ARPUSE (414. cikls, DIN/ISO: G414) 15.8

15.8 ATSAUCES PUNKTS STURA ARPUSE
(414. cikls, DIN/ISO: G414)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 414. cikls aprékina divu taiSnu krustpunktu
un nosaka So krustpunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC $o
krustpunktu var ierakstit art nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) pirmaja
skené8anas punkta 1 (skatiet att€élu augsa labaja pusé). Turklat
TNC parbida skenésanas sistéemu par droSibas attalumu pretéji
attiecigajam procesa virzienam

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja méridanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). TNC automatiski nosaka skenésanas virzienu
atkariba no ieprogramméta 3. mérisanas punkta.

1 Péc tam skenésanas sistéma pievirzas nakosajam skenésanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

2 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenésanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenéSanas procesu

3 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik§anu", Lappuse 298) un saglaba aprékinata stira
koordinates turpmak uzskaitttajos Q parametros

4 Ja velaties, TNC beigas, veicot atsevisku skené8anas procesu,
var aprékinat arT atsauces punktu skené8anas sistémas asi

Parametra numurs Nozime
Q151 Galvenas ass stira faktiska vértiba
Q152 Blakusass stira faktiska vértiba
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.8 ATSAUCES PUNKTS STURA ARPUSE (414. cikls, DIN/ISO: G414)

Programmeéjot ieverojiet!

=

Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek Z:-
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat

aktivs koordinatu parrékins.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

TNC pirmo taisni vienmér méra apstrades plaknes
blakusass virziena.

Ar mériSanas punktu

un

K@ e
I =T =

poziciju nosakiet stari,

kura TNC nosaka atsauces punktu (skatiet attélu pa

labi un tabulu talak).

Stiris X koordinate

Y koordinate

A Punkts 1 lielaks par Punkts 1 mazaks par
punktu punktu
B Punkts 1 mazaks par Punkts 1 mazaks par
punktu punktu
C Punkts 1 mazaks par Punkts
punktu punktu
D Punkts 1 lielaks par Punkts
punktu punktu
326
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ATSAUCES PUNKTS STURA ARPUSE (414. cikls, DIN/ISO: G414) 15.8

Cikla parametri

414

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

1. ass attalums Q326 (inkrementali): attalums starp
pirmo un otro mériSanas punktu apstrades plaknes
galvenaja asi. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

1. ass 3. mérijuma punkts Q296 (absoldti):

treSa skenéSanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 3. mérijuma punkts Q297 (absoliti): tresa
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusasl. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

2. ass attalums Q327 (inkrementali): attalums
starp treSo un ceturto mériSanas punktu apstrades
plaknes blakusasT. levades datu diapazons: no 0
[tdz 99999,9999

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenédanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoliti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenéSanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities dro3a
augstuma

Veikt pamatgriesanos Q304: nosakiet, vai TNC
kompensés sagataves nepareizo novietojumu,
veicot pamatgrieSanos:

0: Neveikt pamatgrieSanos

1: Veikt pamatgrieSanos
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
g Q296
&
Q297 3_ / Q264
T ® ®
— \ o
P@ Q326 X
Q263

NC ieraksti

5 TCH PROBE 414 ATS. P. IEKSEJAIS

STORIS
Q263=+37 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+7 ;1. PUNKTS, 2. ASS
Q326=50 ;1. ASS ATTALUMS
Q296=+95 ;3. PUNKTS, 1. ASS
Q297=+25 ;3. PUNKTS, 2. ASS
Q327=45 ;2. ASS ATTALUMS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q301=0  ;VIRZITIES DROSA

AUGST.

Q304=0  ;PAMATGRIES.
Q305=7  ;NR. TABULA
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA
Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATS. PUNKTS
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15.8 ATSAUCES PUNKTS STURA ARPUSE (414. cikls, DIN/ISO: G414)

328

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet
numuru nulles punktu tabula/iestatijumu tabula, kura
TNC paredzéts saglabat stira koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas stuari. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331
(absoldti): koordinata galvenaja asT, kura TNC
iestatls aprékinato tapas centru. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinatas blakusasT, kur TNC iestata aprékinato
stdri. Pamatiestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Mértjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasttas
vecakas programmas (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteik§8anu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistema

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir ma&inas koordinatu
sistema (REF sistema)

Skenésana TS ast Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenésana: 1. ass koord. Q382 (absoldti):
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asi, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéeka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 2. ass koordin. Q383 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasTt, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi1. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absoldti):
skenéSanas punkta koordinata skenésanas
sistémas asT, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistemas as1. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999
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» Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asr, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999
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15.9 ATSAUCES PUNKTS STURA IEKSPUSE (415. cikls, DIN/ISO: G415)

15.9 ATSAUCES PUNKTS STURA
IEKSPUSE (415. cikls, DIN/ISO: G415)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 415. cikls aprékina divu taiSnu krustpunktu vi
un nosaka So krustpunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC $o

krustpunktu var ierakstit art nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet O
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) pirmaja
skenéSanas punkta 1 (skatiet attélu augsa labaja pusé), ko (=10
defingjat cikla. Turklat TNC parbida skenéSanas sistému par l ﬁ

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja méridanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). SkenéSanas virzienu nosaka stiira numurs.

dro8ibas attalumu pretéji attiecigajam procesa virzienam E\

1 Péc tam skenésanas sistéma pievirzas nakosajam skenésanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

2 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenésanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenéSanas procesu

3 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik§anu", Lappuse 298) un saglaba aprékinata stira
koordinates turpmak uzskaitttajos Q parametros

4 Ja velaties, TNC beigas, veicot atsevisku skené8anas procesu,
var aprékinat arT atsauces punktu skené8anas sistémas asi

Parametra numurs Nozime
Q151 Galvenas ass stira faktiska vértiba
Q152 Blakusass stira faktiska vértiba
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ATSAUCES PUNKTS STURA IEKSPUSE (415. cikls, DIN/ISO: G415) 15.9

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
° atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

TNC pirmo taisni vienmér méra apstrades plaknes
blakusass virziena.
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.9 ATSAUCES PUNKTS STURA IEKSPUSE (415. cikls, DIN/ISO: G415)

Cikla parametri

RYZN
pirmo un otro mériSanas punktu apstrades plaknes @ Q326
galvenaja asl. levades datu diapazons: no 0 lidz ‘0263
99999,9999

starp treSo un ceturto méridanas punktu apstrades

a1s » 1. ass 1. mérijjuma punkts Q263 (absoldti): SET_UP(TCHPROBE.TP)
pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

> 2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

> 1. ass attalums Q326 (inkrementali): attdlums starp

YA 320

Q308=4 Q308=3

Q327

Q308=1 Q308=2

oo | 1T 2 N

z|
> 2. ass attalums Q327 (inkrementali): attdlums

plaknes blakusasl. levades datu diapazons: no O
[1dz 99999,9999

Q260

—

» Staris Q308: Stlra numurs, kura TNC janosaka 0261
atsauces punkts. levades diapazons no 1 Iidz 4. { -
» Merisanas augstums skené&sanas sistémas asi Q261 . . x
(absolti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas NC ieraksti
punkts) skenésanas sistémas asT, kura javeic 5 TCH PROBE 415 ATS. P. AREJAIS
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999 STORIS

lTdz 99999,9999
» Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu Q264=+7

Q263=+37 PUNKTS, 1. ASS

PUNKTS, 2. ASS

attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas

;1.

31,

sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP ;1.
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu Q296=+95 ;3. PUNKTS, 1. ASS

diapazons: no 0 lidz 99999,9999 .3

;2.

» DroSs augstums Q260 (absoldti): koordinata

Q326=50 ASS ATTALUMS

Q297=+25 PUNKTS, 2. ASS

skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt Q327=45 _A_SVS UL U
sadursme starp skené$anas sistému un sagatavi Q261=-5  ;MERIS. AUGST.
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999 Q320=0 :DROSIBAS ATTAL.

[tdz 99999,9999

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

» Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka

skenésanas sistémai javirzas starp mérjjumu Q301=0  ;VIRZITIES DROSA
punktiem: AUGST.

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas Q304=0 ;PAMATGRIES.
augstuma

Q305=7 ;NR. TABULA

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa

augstuma Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
» Veikt pamatgriesanos Q304: nosakiet, vai TNC Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
kompensés sagataves nepareizo novietojumu, Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA

veicot pamatgrieSanos:
0: Neveikt pamatgrieSanos
1: Veikt pamatgrieSanos

Q381=1 ;SKENESANA, TS ASS
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.

» Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.

numuru nulles punktu tabula/iestatijumu tabula, kura
TNC paredzéts saglabat stira koordinatas. levadot

Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.

Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka t3, ka Q333=+1 ;ATS. PUNKTS
jaunais atsauces punkts atrodas stari. levades datu

diapazons: no 0 Iidz 2999

332
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ATSAUCES PUNKTS STURA IEKSPUSE (415. cikls, DIN/ISO: G415) 15.9

> Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331
(absoldti): koordinata galvenaja asr, kura TNC
iestatis aprekinato tapas centru. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999

» Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinatas blakusasT, kur TNC iestata aprékinato
stdri. Pamatiestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

> Mérijumu vértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasttas
vecakas programmas (skatiet "Visu skené8anas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteik8anu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistema

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir ma8inas koordinatu
sistema (REF sistema)

» Skenésana TS ast Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi
1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

» TS ass skenéSana: 1. ass koord. Q382 (absolati):
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 2. ass koordin. Q383 (absolati):
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasTt, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skenésana: 3. ass koordin. Q384 (absolati):
skenéSanas punkta koordinata skenésanas
sistémas asT, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asr, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana

15.10 ATSAUCES PUNKTS CAURUMOTA APLA VIDU (416. cikls, DIN/
ISO: G416)

15.10 ATSAUCES PUNKTS CAURUMOTA
APLA VIDU (416. cikls, DIN/ISO: G416)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 416. cikls aprékina caurumotas rinka Iinijas vi
viduspunktu, izmérot tris urbumus, un nosaka $o viduspunktu par

atsauces punktu. Péc izvéles TNC So viduspunktu var ierakstit art
nulles punktu vai iestatijumu tabula. % @

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi ;
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet M@}
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) ievaditaja ’

pirma urbuma viduspunkta % ;@
2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas

augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

3 Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal drosa augstuma
un nopoziciong&jas atbilstosi ievaditajam otrad urbuma
viduspunktam

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma
viduspunktu

5 Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma
un nopozicioné&jas atbilstosi ievaditajam tre$a urbuma
viduspunktam

6 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina treSo urbuma
viduspunktu

7 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal droda
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik8anu", Lappuse 298) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaitttajos Q parametros

8 Ja vélaties, TNC beigas, veicot atsevisku skenéSanas procesu,
var aprékinat art atsauces punktu skenésanas sistémas asi

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakusass centra faktiska vértiba

Q153 Caurumotas rinka ITnijas diametra
faktiska vértiba
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ATSAUCES PUNKTS CAURUMOTA APLA VIDU (416. cikls, DIN/ 15.10
ISO: G416)

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
° atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana

15.10 ATSAUCES PUNKTS CAURUMOTA APLA VIDU (416. cikls, DIN/
ISO: G416)

Cikla parametri

ats » 1.ass centrs Q273 (absoldti): caurumota apla centrs
o (nominala vértiba) apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

» 2.ass centrs Q274 (absoldti): caurumota apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes blakusast. Q274
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

» Nominalais diametrs Q262: ievadiet aptuveno
caurumota apla diametru. Jo mazaks ir urbuma
diametrs, jo precizak janorada nominalais diametrs.
levades datu diapazons: no -0 lidz 99999,9999

» 1. urbuma lenkis Q291 (absoliti): pirma urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades diapazons no -360,0000 Iidz
360,0000.

» 2. urbuma lenkis Q292 (absoldti): otrd urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 idz

Yi

360,0000 -

» 3. urbuma lenkis Q293 (absoldti): tre$a urbuma X
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades NC ieraksti
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000 E&CPR;ROBE 416 ATS.P. CAUR. APLA

» Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskar$anas Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic Q274=+50 ;2. ASS VIDUS
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999 _ .
lidz 99999, 9999 Q262=90 ;NOM. DIAM.

» Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata R
skenéSanas sistémas asl, kura nevar notikt Q292=+70 ;2. URBUMA LENKIS
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi Q293=+210 ;3. URBUMA LENKIS
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999 — -
lidz 99999,9999 Q261=-5 ;MERIS. AUGST.

» Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
numuru nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, Q305=12 :NR. TABULA
kura TNC jasaglaba caurumota apla centra _ .
koordinatas. levadot Q305=0, TNC radijumu SEIEAY Jala 3 EUD R
automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces punkts Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
atrodas caurumotas rinka Iinijas centra. levades Q303=+1 :MER. VERT. NODOSANA

diapazons no 0 Iidz 2999.

381=1  ;SKENESANA, TS ASS
» Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 e

(absoldti): koordinata galvenaja asT, kur TNC iestata Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
aprékinato caurumqté apla centru. Pamatiestatijums Q383=+50 ;2. KO. TS ASIJ
ggoéglgv;éj;; datu diapazons -99999,9999 Iidz Q384=+0  :3. KO. TS ASIJ

» Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absolati): Q333=+1 ;ATS. PUNKTS
koordinata blakusasT, kur TNC iestata aprékinato Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.

caurumota apla centru. Pamatiestatijums =
0. levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999
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ATSAUCES PUNKTS CAURUMOTA APLA VIDU (416. cikls, DIN/ 15.10

> MérTjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:
-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasitas
vecakas programmas (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopé€jas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteikSanu", Lappuse 298)
0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistéma
1. lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

> Skenésana TS as1 Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas ast:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl
1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

» TS ass skené3ana: 1. ass koord. Q382 (absolati):
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 2. ass koordin. Q383 (absolati):
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasT, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 3. ass koordin. Q384 (absolati):
skenésanas punkta koordinata skenéSanas
sistémas asl, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

» Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula) un tikai skenéjot
atsauces punktu skenésanas sistémas asl. levades
datu diapazons: no 0 Itdz 99999,9999.
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana

15.11 ATSAUCES PUNKTS SKENESANAS SISTEMAS ASI (417. cikls,
DIN/ISO: G417)

15.11 ATSAUCES PUNKTS SKENESANAS
SISTEMAS ASI (417. cikls, DIN/
1ISO: G417)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 417. cikls méra jebkuru koordinati
skené8anas sistémas asi un nosaka 3o koordinati par atsauces zi
punktu. Péc izvéles TNC izméritas koordinates var ierakstit art
nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku Q260
(skatiet "SkenéSanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270)
ieprogrammeétaja skenésSanas punkta 1. TNC parbida
skenéSanas sistému par droSibas attalumu pozitivas

@ o——

2 Péc tam skenésanas sistéma skenédanas sistémas asi
parvirzas uz skenéSanas punkta 1 ievadrto koordinatu un ar
vienkarSu skenéSanu nosaka faktisko poziciju

skenéSanas sistémas ass virziena. E\

3 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dro$a
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteikS§anu", Lappuse 298) un saglaba faktisko vértibu turpmak
minétaja Q parametra

Parametra numurs Nozime
Q160 Izmértta punkta faktiska vértiba

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!

Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts

o atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bt
aktivs koordinatu parrekins.

izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.
Tad TNC Saja asT nosaka atsauces punktu,

E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
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Cikla parametri

417

J

\wrrsss)

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

3. ass 1. mérijuma punkts Q294 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinatas skenéSanas
sistémas asl. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

DroSibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistemas tabula). levades datu

diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet
numuru nulles punktu tabula/iestatijumu tabula,
kura TNC paredzéts saglabat koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka t3,

ka jaunais atsauces punkts atrodas uz skenétas
virsmas. levades datu diapazons: no 0 [1dz 2999

Jauns atsauces punkts Q333 (absoldti): koordinata,
kura TNC iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

MérTjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasttas
vecakas programmas (skatiet "Visu skené8anas
sistémas ciklu kopé&jas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteik8anu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistema

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir ma8inas koordinatu
sistéma (REF sistéma)
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ATSAUCES PUNKTS SKENESANAS SISTEMAS ASI (417. cikls, 15.11

DIN/ISO: G417)

Yi
Q264 7S
S\ |
X
Q263
z
w ZA
m
2
E.8
g a
5 Q260
EI B
wn =
Q294 | 7R\ -
X
NC ieraksti
5 TCH PROBE 417 ATS. P. TS ASS
Q263=+25 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+25 ;1. PUNKTS, 2. ASS
Q294=+25 ;1. PUNKTS, 3. ASS
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=0  ;NR. TABULA
Q333=+0 ;ATS. PUNKTS
Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU VIDU (418. cikls, DIN/ISO: G418)

15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU VIDU
(418. cikls, DIN/ISO: G418)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 418. cikls aprékina pa divi izvietotu vi
urbumu viduspunktu savienojoso Iniju krustpunktu un nosaka So
krustpunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So krustpunktu
var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) pirma
urbuma vidu

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas

augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

3 Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal drosa augstuma
un nopoziciong&jas atbilstosi ievaditajam otrad urbuma
viduspunktam

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma
viduspunktu

5 TNC atkarto 3. un 4. procesu urbumiem 2 un

6 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteik8anu", Lappuse 298). TNC aprékina atsauces punktu ka
urbuma viduspunkta savienojuma Iiniju krustpunktu 1/3 un 2/
un saglaba faktiskas vértibas talak uzskaititajos Q parametros.

7 Ja velaties, TNC beigas, veicot atseviSku skenéSanas procesu,
var aprékinat arT atsauces punktu skené8anas sistémas asi

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass krustpunkta faktiska
vértiba

Q152 Blakusass krustpunkta faktiska
vértiba
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ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU VIDU (418. cikls, DIN/ISO: G418) 15.12

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
Ja ar skenéSanas sistémas ciklu tiek noteikts
° atsauces punkts (Q303 = 0) un papildus tam tiek
veikta skenéSana TS asT (Q381 = 1), nedrikst bat
aktivs koordinatu parrékins.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

341
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU VIDU (418. cikls, DIN/ISO: G418)

Cikla parametri

e » 1. urbums: 1. ass centrs Q268 (absoldti): pirma v asis Q316
AL urbuma viduspunkts apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999 Q319 @3 @D Q317

» 1. urbums: 2. ass centrs Q269 (absoldti): pirma
urbuma viduspunkts apstrades plaknes blakusasr.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz

99999,9999 0269 () () Q271
i I/ 3/

> 2. urbums: 1. ass centrs Q270 (absoldti): otra 4.@ -
urbuma viduspunkts apstrades plaknes galvenaja X
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz T 268 Q270
99999,9999 Z

» 2. urbums: 2. ass centrs Q271 (absoldti): otra
urbuma viduspunkts apstrades plaknes blakusast.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz Q260
99999,9999 7

> 1. ass 3. centrs Q316 (absolats): 3. urbuma “
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja as. - -
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz X
99999,9999 NC ieraksti

» 2. ass 3. centrs Q317 (absoldts): 3. urbuma 5 TCH PROBE 418 ATS. P. 4 URBUMI
viduspunkts apstrades plaknes blakusasi. levades Q268+20 ;1. ASS 1. CENTRS

datu diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999
_ Q269=+25 ;1. CENTRS, 2. ASS

> 1. ass 4. centrs Q318 (absollts): 4. urbuma
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja asi. Q270=+150;2. CENTRS, 1. ASS
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz Q271=+25 ;2. CENTRS, 2. ASS
29999’9999 Q ( ) Q316=+150;3. CENTRS, 1. ASS

> 2. ass 4. centrs Q319 (absolats): 4. urbuma
viduspunkts apstrades plaknes blakusasT. levades QRS 5 AN, 26 (459

datu diapazons: no -99999,9999 Ilidz 99999,9999 Q318=+22 ;4. CENTRS, 1. ASS
» Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261 Q319=+80 ;4. CENTRS, 2. ASS
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarSanas Q261=-5 ;MERIE. AUGST.
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic 2 =
méridana. levades datu diapazons: no -99999,9999 Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS
[tdz 99999,9999 Q305=12 ;NR. TABULA
» Dross augstums Q260 (absolati): koordinata Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt .
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999 Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA

fidz 99999,9999 Q381=1  ;SKENESANA, TS ASS

» Nulles punkta numurs tabl_Jla.Q3OE_>.. noradiet i Q382=+85 :TS ASS 1. KOORDIN.
numuru nulles punktu tabula / iestatijumu tabula,
kura TNC paredzéts saglabat savienojuma Iniju Q383=+50 ;2. KO. TS ASlJ
krustpunkta koordinatas. levadot Q305=0, TNC Q384=+0 ;3. KO. TS ASIJ
radijumu automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces
punkts atrodas savienojuma Iiniju krustpunkta.
levades diapazons no 0 lidz 2999.

» Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331
(absoldti): koordinatas galvenaja asr, kur TNC
iestata aprékinato savienojuma Iniju krustpunktu.
Pamatiestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Q333=+0 ;ATS. PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU VIDU (418. cikls, DIN/ISO: G418) 15.12

» Jauns blakusass atsauces punkts Q332 (absolati):
koordinatas blakusast, kur TNC iestata aprékinato
savienojuma Iniju krustpunktu. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999

> MeérTjumu vértibas parsitisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasitas
vecakas programmas (skatiet "Visu skenésanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteikSanu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistéma

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

» Skenésana TS asi Q381: Nosakiet, vai TNC art
atsauces punkts jaiestata skenéSanas sistémas asr:
0: Neiestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi
1: lestatit atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

» TS ass skenéSana: 1. ass koord. Q382 (absolati):
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
galvenaja asT, kur paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéeka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 I1dz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 2. ass koordin. Q383 (absolati):
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakusasT, kura paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» TS ass skené3ana: 3. ass koordin. Q384 (absolati):
skenésanas punkta koordinata skenésanas
sistémas asi, kura paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad,
ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASI (419. cikls, DIN/ISO: G419)

15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASI

(419. cikls, DIN/ISO: G419)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 419. cikls méra jebkuru koordinati izvéléta
ast un nosaka S0 koordinati par atsauces punktu. Péc izvéles TNC
izmeritas koordinates var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu
tabula.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku
(skatiet "SkenéSanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270)
ieprogrammeétaja skenéSanas punkta 1. TNC parbida
skené8anas sistému par droSibas attalumu pretéji
ieprogrammétajam skenésanas virzienam

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mériSanas
augstuma un ar vienkarSu skenédanu nosaka faktisko poziciju

Péc tam TNC pozicioné skenésanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz atsauces punkta
noteikSanu", Lappuse 298)

Programmeéjot ieverojiet!

344

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Ja 419. cikls tiek izmantots vairakas reizes péec
kartas, lai atsauces punktu vairakas asis saglabatu
iestatijumu tabula, tad péc katras 419. cikla izpildes
jaaktivizeé iestatijuma numurs, kura 419. cikls
ierakstiSanu ir veicis [1dz tam (nav nepiecieSams, ja
parraksta aktivo iestatijumu).

Q272=2

Q264

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +

2N\
7

Q263
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ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASI (419. cikls, DIN/ISO: G419) 15.13

Cikla parametri

419 >
[

Asu iedalijums

1. ass 1. mérijjuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
meérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999

DroSibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistemas tabula). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Meérisanas ass (1...3: 1=galvena ass) Q272: ass,
kura veicama mérisana:

1. Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = Mérisanas ass

3: Skenésanas sistémas ass = Mérisanas ass

Aktiva skenéSanas  Atbilsto$a galvena Atbilstosa

sistémas ass: ass: blakusass:
Q272=3 Q272 =1 Q272=2
V4 X Y

Y V4 X

X Y V4
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SET_UP(TCHPROBE.TP) +
+Q320 Q267
Y - +
Q272=2
Q264 e
N\ T
X
Q263 Q272=1
+
zZ )
Q272=3 Q267
0261 j Q260
<
N\ -
X
Q272=1
NC ieraksti
5 TCH PROBE 419 ATS. P. ATSEVISKA
ASS
Q263=+25 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+25 ;1. PUNKTS, 2. ASS
Q261=+25 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS
Q272=+1 ;MERIS. ASS
Q267=+1 ;KUSTIBAS VIRZIENS
Q305=0  ;NR. TABULA
Q333=+0 ;ATS. PUNKTS
Q303=+1 ;MER. VERT. NODOSANA
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Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteikSana
15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASI (419. cikls, DIN/ISO: G419)

346

Kustibas virziens 1 Q267: virziens, kada
skenéSanas sistéma pievirzas sagatavei:
-1: Negativs kustibas virziens
+1: Pozitivs kustibas virziens

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet
numuru nulles punktu tabula/iestatijumu tabul3,
kurd TNC paredzéts saglabat koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta,

ka jaunais atsauces punkts atrodas uz skenétas
virsmas. levades datu diapazons: no 0 [1dz 2999

Jauns atsauces punkts Q333 (absoldti): koordinata,
kura TNC iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums
= 0. levades datu diapazons -99999,9999 Ilidz
99999,9999

Mértjumu veértibas parsatisana (0,1) Q303:
nosakiet, vai aprékinato atsauces punktu saglabat
nulles punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Neizmantot! levadi veic TNC, ja tiek nolasttas
vecakas programmas (skatiet "Visu skenéSanas
sistémas ciklu kopéjas iezimes attieciba uz
atsauces punkta noteik§8anu", Lappuse 298)

0: lerakstit noteikto atsauces punktu aktivaja nulles
punktu tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves
koordinatu sistéma

1: lerakstit noteikto atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistema (REF sistéma)
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Piemeérs: atsauces punkta noteikSana apla segmenta centra un uz 15.14
sagataves augSmalas

15.14 Piemers: atsauces punkta noteikSana
apla segmenta centra un uz sagataves
augsSmalas
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|5 Skenésanas sistémas cikli: atsauces punktu automatiska noteik$ana

15.15 Piemers: atsauces punkta noteikSana uz sagataves augSmalas un
caurumotas rinka linijas centra

15.15 Piemeérs: atsauces punkta noteikSana
uz sagataves augSmalas un
caurumotas rinka linijas centra

Izmértais caurumotas rinka ITnijas viduspunkts vélakai
izmantoSanai jaieraksta iestatijumu tabula.
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Piemeérs: atsauces punkta noteikSana uz sagataves augsmalas un 15.15
caurumotas rinka linijas centra

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015 349










Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole

16.1 Pamatprincipi

16.1 Pamatprincipi

Parskats

Veicot skenéSanas sistémas ciklus, nedrikst
bat aktivs 8. cikls SPOGULATTELS, 11. cikls
MEROGOSANAS KOEFICIENTS un 26. cikls ASS

TP. MEROGOSANAS KOEFICIENTS.

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

skenéSanas sistémas.

izmantot 3D skenéSanas sistémas.

? lekartas razotajam ir jasagatavo TNC, lai varétu
-

levérojiet jisu iekartas lietoSanas rokasgramatu.

TNC piedava divpadsmit ciklus, ar kuriem var automatiski parmerit

sagataves:
Cikls

0 ATSAUCES PLAKNE
Koordinadtas mériSana izvéléta ast

Programm-
taustins

(2]

s [

Lappuse

358

1 POLARA ATSAUCES PLAKNE
Punkta mérisana, skenéSanas
virziens ar lenki

1 PR}

359

420 LENKA MERISANA
Lenka mérisana apstrades plakné

420

CE:

360

421 URBUMA MERISANA
Urbuma pozicijas un diametra
mériSana

421

@]

363

422 AREJA APLA MERISANA
Apalas formas tapas pozicijas un
diametra mériSana

422

x|

366

423 IEKSEJA TAISNSTURA
MERISANA

Taisnstura iedobes pozicijas,
garuma un platuma mérisana

423

="

369

424 AREJA TAISNSTURA
MERISANA

Taisnstira tapas pozicijas, garuma
un platuma mérisana

424

373

425 PLATUMA MERISANA
IEKSPUSE

(2. programmtaustinu [Tmenis)
rievas platuma mériSana iekSpusé

425

376

426 TILTA MERISANA ARPUSE
(2. programmtaustinu [Tmenis) tilta
mériSana arpusé

426

e

379

352
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Cikls Programm- Lappuse
taustins

427 KOORDINATAS MERISANA az7 382

(2. programmtaustinu [Tmenis) = B3

jebkuras koordinatas mériSana

izveléta ast

430 CAURUMOTA APLA aze 385

MERISANA mad

(2. programmtaustinu ITmenis)
caurumota apla pozicijas un
diametra méridana

431 PLAKNES MERISANA a31 388
(2. programmtaustinu ITmenis) A un g%
B asu lenka mérisana plakné

Mérijumu rezultatu protokolésana

Visiem cikliem, ar kuriem iesp&jams automatiski parmérit sagataves
(iznémums: cikli 0 un 1), ar TNC palidzibu iesp&jams izveidot
meérijumu protokolu. Konkrétaja skenéSanas cikla jus varat noteikt,
vai TNC

B mérijumu protokolu saglabas datné,

®  meértjumu protokolu paradis ekrana un partrauks programmas
izpildi,

® neizveidos mérijumu protokolu.

Ja mérijumu protokols tiek saglabats datne, standarta varianta TNC
datus saglaba ka ASCII datni mapé TNC:\..

E> Izmantojiet HEIDENHAIN datu parraides

programmattru TNCremo, ja vélaties mérijumu
protokolu izvadtt caur datu saskarni.
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole

16.1 Pamatprincipi

Piemérs: protokola datne 421. skenéSanas ciklam:

Merijumu protokols 421. skenéSanas ciklam "Urbuma

meérisana”

Datums: 30-06-2005
Laiks: 6:55:04

Meérisanas programma: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nominalas vértibas:
Galvenas ass centrs:
Blakusass centrs:

Diametrs:

Noteiktas robezveértibas:

Galvenas ass centra maks. izmérs:

Galvenas ass centra mazakais izmeérs:

Blakusass centra maks. izmérs:

Blakusass centra mazakais izmérs:

Urbuma lielakais izmérs:

Urbuma mazakais izmérs:

Faktiskas vértibas:
Galvenas ass centrs:
Blakusass centrs:

Diametrs:

Novirzes:
Galvenas ass centrs:
Blakusass centrs:

Diametrs:

Citi mérijumu rezultati: Mérisanas
augstums:

Merijumu protokola beigas

354

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Meérijumu rezultati Q parametros

Attieciga skenéSanas cikla mértjumu rezultatus TNC nosaka
globalajos Q parametros no Q150 lldz Q160. Novirzes no
nominalajam vértibam ir saglabatas parametros no Q161 lidz
Q166. levérojiet rezultatu parametru tabulu, kas pievienota katram
cikla aprakstam.

Papildus TNC cikla definicija konkréta cikla paligattéla parada
rezultatu parametrus (skatiet attélu aug$a pa labi). GaiSi iezimétais
rezultata parametrs pieder konkrétajam ievades parametram.

Mérijuma statuss

Daziem cikliem ar globali spéka esoSajiem Q parametriem no Q180
l[dz Q182 var pieprasit mérijuma statusu

Mérijuma statuss Parametra
vértiba

Mérijuma veértibas atrodas pielaujamas Q180 =1

pielaides robezas

NepiecieSama papildapstrade Q181 =1

Brakis Q182 =1

TNC izmanto papildapstrades vai brakéSanas markieri, tiklidz kada
no meérijumu vértibam parsniedz pielaides robeZas. Lai konstatétu,
kur§ mérijuma rezultats parsniedz pielaidi, papildus nemiet véra
mérijumu protokolu vai parbaudiet attiecigo mérijjumu rezultatu (no
Q150 dz Q160) robezvertibas.

427. cikla TNC standarta varianta par atsauci izmanto atkartotu
aré€jais izméra noteikSanu (tapa). AtbilstoSi izvéloties maksimalo un
minimalo izméru savienojuma ar skenésanas virzienu, iespéjams
pareizi iestatit mérisanas statusu.

TNC nosaka statusa markieri art tad, ja nav ievaditas
nekadas pielaides vértibas vai maksimalie/minimalie
izmeri.

Pielaides kontrole

Lielakaja dala sagataves kontroles ciklu jUs varat iestatit, lai

TNC veic pielaides kontroli. Sim nolikam cikla definicija jadefiné
nepiecieSamas robezvértibas. Ja nevélaties veikt pielaides kontroli,
ievadiet Sos parametrus ar 0 (= ieprieks iestatita vértiba)
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Wenuslsis retims | Programmesana
2. Urbums: 1. ass centrs?

BEGIN PGM TCH MM

KOMPENSACTJA

NULLES NOTEIKSANA

s+ Py

S TCH PROBE 414 ATS.P. AREJ. STURIS
0263=428 ;1. ASS 1. PUNKTS

ASS 1. PUNKTS
ASS ATTALUMS
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.1 Pamatprincipi

Instrumenta kontrole

DaZos sagataves kontroles ciklos jus varat iestatit, lai TNC veic
instrumenta kontroli. Tad TNC kontrolé, vai

B gadijuma, ja ir novirzes no nominalas vértibas (Q16x vértibas),
jakorigé instrumenta radiuss,

B vai novirze no nominalas vértibas (Q16x vértibas) nav lielaka
par instrumenta lizumu pielaidi.

Instrumenta korekcija

E> Funkcija darbojas tikai tad, ja
®m aktiva instrumentu tabula,
B ja cikla tiek ieslégta instrumenta kontrole: Q330
tiek ievadits nevienads ar 0 vai tiek ievadits
instrumenta nosaukums. Instrumenta nosaukuma

ievadi izvélieties ar programmtaustina palidzibu.
TNC vairs nenorada labo apostrofu.

Ja veicat vairakus korekcijas mérijjumus, TNC
pieskaita konkréto izmeértto novirzi instrumentu tabula
saglabatajai vértibai.

Instrumenta radiusu instrumentu tabulas ailé DR TNC korigé
praktiski vienmér, art tad, ja izmérita novirze ir pielaujamas
pielaides robezas. To, vai nepiecieSama papildapstrade, jus
NC programmai varat pavaicat ar parametru Q181 (Q181=1:
nepiecieSama papildapstrade).

Uz 427. ciklu papildus attiecas turpmakas norades.

®m Ja kad mériSanas asi ir definéta viena no aktivas apstrades
plaknes asim (Q272 = 1 vai 2), instrumenta radiusa korekciju
TNC veic ta, ka aprakstits ieprieks. Korekcijas virzienu TNC
nosaka, vadoties péc definéta kustibas virziena (Q267).

B Ja par mériSanas asi izvélas skenéSanas sistémas asi (Q272 =
3), TNC veic instrumenta garuma korekciju.
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Pamatprincipi 16.1

Instrumenta lizumu kontrole

E> Funkcija darbojas tikai tad, ja
B jr aktiva instrumentu tabula,
= cikla ieslédz instrumenta kontroli (Q330 nav
vienads ar 0),

® jevaditam instrumenta numuram tabula ievadita
par 0 lielaka IGzuma pielaide RBREAK (skatiet art
lietotaja rokasgramatu, 5.2. nodalu ,Instrumentu
dati”)

TNC parada klidas pazinojumu un aptur programmas izpildi,
ja izmerita novirze ir lielaka par instrumenta lGzumu pielaidi.
Vienlaikus ta bloké instrumentu tabula (aile TL = T) ierakstito
instrumentu.

Mérijumu rezultatu atsauces sistéma

TNC visus mértjumu rezultatus izvada rezultatu parametros un
protokola datné aktivaja koordinatu sistéma un nepiecieSamibas
gadijuma arT parbiditaja vai/un sagrieztaja/sasvértaja koordinatu
sistema.
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.2 ATSAUCES PLAKNE (0. cikls, DIN/ISO: G55)

16.2 ATSAUCES PLAKNE (0. cikls, DIN/ISO:

G55)

Cikla norise

1

Skenésanas sistéma ar 3D kustibu atrgaita (vértiba no ailes
FMAX) pievirzas cikla ieprogrammeétajai sdkuma pozicijai

Péc tam skenéSanas sistéma ar skenésanas padevi (aile F) veic
skenésanas darbibu. SkenéSanas virziens janosaka cikla

Péc tam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéS$anas sistéma
atvirzas atpakal skenéSanas procesa starta punkta un saglaba
izmértto koordinati Q parametra. Papildus tam TNC parametros
no Q115 Idz Q119 saglaba tas pozicijas koordinates, kura
skenésanas sistéma atrodas slégumsignala bridr. Attieciba

uz vértibam Sajos parametros TNC nenem véra tausta adatas
garumu un radiusu

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
SkenéSanas sistéma janopozicioné t3, lai
o nebitu iespéjama sadursme, veicot pievirzisanu

ieprogrammeétajai sakuma pozicijai.

Cikla parametri

@

> Parametra Nr. rezultatam: levadiet Q parametra

- numuru, kam tiek pieskirta koordinatas vértiba.

358

levades diapazons no 0 Iidz 1999.

» SkenéSanas ass / skenésanas virziens: ievadiet
skenéSanas asi ar asu izvéles taustinu vai ar ASCI|
tastatdru un skené8anas virziena algebrisko zimi.
Apstipriniet ar taustinu ENT . levades diapazons ir
visas NC asis.

» Pozicijas nominala vértiba: ar ass izvéles
taustiniem vai ASCII tastatdru ievadiet visas
koordinatas skenéSanas sistémas pozicionésanai.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999.

» levades pabeigSana: nospiediet taustinu ENT

N
—
@ O0——

NC ieraksti

67 TCH PROBE 0,0 ATSAUCES PLAKNE
Q5 X-

68 TCH PROBE 0,1 X+5 Y+0 Z-5
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ATSAUCES PLAKNE, polara (1. cikls) 16.3

16.3 ATSAUCES PLAKNE, polara (1. cikls)

Cikla norise

1. skenéSanas sistémas cikls jebkura skenéSanas virziena nosaka
jebkuru poziciju uz sagataves.

1 Skenésanas sistéma ar 3D kustibu atrgaita (vértiba no ailes
FMAX) pievirzas cikla ieprogrammeétajai sdkuma pozicijai

2 Péc tam skenéSanas sistéma ar skenéSanas padevi (aile F) veic
skenéSanas darbibu. Veicot skenéSanu, TNC vienlaikus virzas
2 asls (atkariba no skenésanas lenka). Skenésanas virziens
janosaka cikla ar polaro lenki

3 Peéc tam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistema
atvirzas atpakal skenéSanas procesa starta punkta. Koordinatas
pozicijai, kura skenéSanas sistéma atrodas slégumsignala laik3a,
TNC saglaba parametros no Q115 lldz Q119.

Programmeéjot ieverojiet!

' Uzmanibu! Sadursmes risks!
SkenéSanas sistéma janopozicioné t3, lai
o nebitu iespéjama sadursme, veicot pievirzisanu

ieprogrammeétajai sakuma pozicijai.

plakni:

skenésanas ass X: X/Y plakne
skenésanas ass Y: Y/Z plakne
skenésanas ass Z: Z/X plakne

E> Cikla definéta skenéSanas ass nosaka skenésanas

Cikla parametri

1 _ea » Skenésanas ass: ievadiet skenéSanas asi ar asu
@ izvéles taustinu vai ASCII tastattru. Apstipriniet ar
taustinu ENT . levades datu diapazons X, Y vai Z

> Skenésanas lenkis: Lenkis attieciba pret

skenésanas asi, kura javirzas skenésanas sistémai.

levades diapazons no -180,0000 Iidz 180,0000.

» Pozicijas nominala vértiba: ar ass izvéles
taustiniem vai ASCI| tastatiru ievadiet visas
koordinatas skenéSanas sistémas pozicionéSanai.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999.

» levades pabeigSana: nospiediet taustinu ENT

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

NC ieraksti

67 TCH PROBE 1,0 POLARA ATSAUCES
PLAKNE

68 TCH PROBE 1,1 X LENKIS: +30
69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.4 LENKA MERISANA (420. cikls, DIN/ISO: G420)

16.4 LENKA MERISANA (420. cikls, DIN/
1ISO: G420)

Cikla norise

420. skenéSanas sistémas cikls nosaka lenki, kuru aptver jebkura vi
taisne un apstrades plaknes galvena ass.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku
(skatiet "SkenéSanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270)
ieprogrammeétaja skenésSanas punkta 1. Turklat TNC parbida

skenésanas sistému par droSibas attdlumu pretéji attiecigajam I

procesa virzienam I o
2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja méridanas ©

augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas >

padevi (aile F)

3 Péc tam skenésanas sistéma pievirzas nakamajam skenésanas
punktam 2 un veic otro skenéSanas procesu.

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal droda augstuma un
saglaba aprékinato lenki $ada parametra:

Parametra numurs Nozime

Q150 Izméritais lenkis attieciba uz
apstrades plaknes galveno asi.

Programmeéjot ieverojiet!

izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.
Ja ir definéts, ka skenéS$anas sistémas ass =

meériSanas ass, tad izvélieties Q263 vienadu ar
Q265, ja lenkis jaméra A ass virziena; izvélieties
Q263 atskirigu no Q265, ja lenkis jaméra B ass
virziena.

E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
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LENKA MERISANA (420. cikls, DIN/ISO:

Cikla parametri

420

=k

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999.

1. ass 2. mérTjuma punkts Q265 (absolati):

otra skenéSanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999.

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusasl. levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999.

Mértsanas ass Q272: ass, kura veicama mérisana:
1: Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = MériSanas ass

3: Skenésanas sistémas ass = MériSanas ass

Kustibas virziens 1 Q267: virziens, kada
skenéSanas sistéma pievirzas sagatavei:
-1: Negativs kustibas virziens
+1: Pozitivs kustibas virziens

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenédanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absolditi): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenéSanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities dro3a
augstuma

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

G420) 16.4

Y 067
Y A
Q272=2 . @ +
SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 \ . 220
Q264
N D -
L./ ;
Q263 Q265 Q272=1
zA
H Q260
Q261
8 -
X

NC

ieraksti

5 TCH PROBE 420 MERIT LENKI
Q263=+10 ;1. PUNKTS, 1. ASS
;1. PUNKTS, 2. ASS
;2. PUNKTS, 1. ASS
;2. PUNKTS, 2. ASS
;MERIS. ASS
;KUSTIBAS VIRZIENS
;MERIS. AUGST.

Q264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1

Q281=1

;DROSIBAS ATTAL.

;DROSS AUGSTUMS

:VIRZITIES DROSA

AUGST.

;MERTJUMU PROTOKOLS
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.4 LENKA MERISANA (420. cikls, DIN/ISO: G420)

» MeérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérijumu protokols:
0: Neveidot mérijumu protokolu
1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR420.TXT direktorija
TNC:\.
2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérijjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC-
Starts.

362
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URBUMA MERISANA (421. cikls, DIN/ISO: G421) 16.5

16.5 URBUMA MERISANA (421. cikls, DIN/
ISO: G421)

Cikla norise

421.skenéSanas sistémas cikls aprékina urbuma (apalas iedobes )
viduspunktu un diametru. Ja cikla defingjat atbilstoSas pielaides
vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vertibu salidzindjumu un
novirzes saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attaluma — no skené3anas sistémas tabulas ailes
SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja méridanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). TNC automatiski nosaka skenésanas virzienu
atkartba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai dro$a augstuma lidz nakamajam skenéSanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skenéSanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenéSanas procesu

5 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados
parametros:

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakusass centra faktiska vértiba
Q153 Diametra faktiska vértiba

Q161 Galvenas ass centra novirze

Q162 Blakusass centra novirze

Q163 Diametra novirze

Programméjot ieverojiet!

izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

Jo mazaks lenka intervals ieprogramméts, jo
neprecizak TNC aprékina urbuma izmérus. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
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vi

363

¥



Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.5 URBUMA MERISANA (421. cikls, DIN/ISO: G421)

Cikla parametri

421

@l

364

» 1.ass centrs Q273 (absolati): urbuma viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999.

2, ass centrs Q274 (absoldti): urbuma centrs
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999.

Nominalais diametrs Q262: ievadiet urbuma
diametru. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Sakuma lenkis Q325 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skené3anas
punktu. levades datu diapazons: no -360,000 Iidz
360,000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem méri8anas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kadu skenéSanas
sistéma virzas uz nakamo mérisanas punktu.

Ja vélaties mertt rinka Inijas, lenka intervalu
ieprogramméjiet mazaku par 90°. levades
diapazons no -120,000 Itdz 120,000.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

Urbuma lielakais izmérs Q275: lielakais at|autais
urbuma (apalas iedobes) diametrs. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999.

Urbuma mazakais izmérs Q276: mazakais atlautais
urbuma (apalas iedobes) diametrs. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

1. ass centra pielaides vértiba Q279: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes galvenaja asl.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.

Q27 41Q280

SET_UP(TCHPROBE.TP)

vi 7@%"

z\

;"-/‘ -
o7 Q247 FNN,
a Q3254 \% ©| | o
A | ©f ~
o N N (]
! ololo
X
0273¢0279
. H i Q260
iR Q261 i |

L : -
X

NC ieraksti
5 TCH PROBE 421 URBUMA MERISANA

Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS
Q262=75 ;NOM. DIAM.
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+60 ;LENKA SOLIS
Q261=-5  ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=1 ;VIRZITIES DROSA
AUGST.

Q275=75,12LIELAKAIS IZMERS
Q276=74,95MAZAKAIS IZMERS
Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERTJUMU PROTOKOLS

Q309=0 ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.

Q330=0 ;INSTRUMENTS

Q423=4  ;MERISANAS PUNKTU
SKAITS

Q365=1 ;VIRZ. VEIDS
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URBUMA MERISANA (421. cikls, DIN/ISO: G421) 16.5

> 2. ass centra pielaides vértiba Q280: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes blakusasi.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.

» Mérijumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérTjumu protokols:
0: Neveidot mérijumu protokolu
1: Veidot mérTjumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR421.TXT direktorija
TNC:\.
2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

» PGM apstasanas pielaides kliddas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:
0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klodas pazinojumu
1: Partraukt programmas norisi, attélot kladas
pazinojumu

» Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC
javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 I'dz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 Zimém
0: Kontrole nav aktiva
>0: Instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

» Merisanas punktu skaits (4/3) Q423: nosakiet, vai
TNC tapas mérisanu veikt ar 4 vai 3 skenéSanas
punktiem:

4: izmantot 4 mériSanas punktus (standarta
iestatijums)
3: izmantot 3 mériSanas punktus

» ParvietosSanas veids? Taisne=0/Rinka linija=1
Q365: nosakiet, ar kadu trajektorijas funkciju
instruments virzisies starp mériSanas punktiem, ja ir
aktiva parvieto$ana dro$a augstuma (Q301=1):

0: Starp apstradém virzities pa taisni
1: Starp apstradém virzities cirkulari rinka Inijas
sektora diametra
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.6 RINKA LINIJAS MERISANA ARPUSE (422. cikls, DIN/ISO: G422)

16.6  RINKA LINIJAS MERISANA ARPUSE
(422. cikls, DIN/ISO: G422)

Cikla norise

422. skenéSanas sistémas cikls aprékina apalas tapas viduspunktu vi
un diametru. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides véertibas,
TNC veic nominalo un faktisko vértibu salidzinajumu un novirzes
saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma — no skenéSanas sistémas tabulas ailes

SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). TNC automatiski nosaka skenéSanas virzienu
atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma lidz nakamajam skenésanas
punktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

5 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dro$a
augstuma un saglaba faktiskas véertibas un novirzes $ados

parametros:
Parametra numurs Nozime
Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakusass centra faktiska vertiba
Q153 Diametra faktiska vértiba
Q161 Galvenas ass centra novirze
Q162 Blakusass centra novirze
Q163 Diametra novirze

Programmeéjot ieverojiet!

izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.
Jo mazaks lenka intervals ieprogramméts, jo
neprecizak TNC aprékina tapas izmérus. Mazaka
ievades veértiba: 5°.

E> Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
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Cikla parametri

422

(e[l

» 1. ass vidus Q273 (absolti): tapas centrs apstrades

plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2. ass vidus Q274 (absoliti): tapas centrs apstrades
plaknes blakusasi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999.

Nominalais diametrs Q262: ievadiet tapas
diametru. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Sakuma lenkis Q325 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skené3anas
punktu. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis

starp diviem méri8anas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka apstrades virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena). Ja vélaties mérit rinka
[Tnijas, lenka intervalu ieprogrammeéjiet mazaku par
90°. levades datu diapazons: no -120,0000 Iidz
120,0000.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

Tapas lielakais izmérs Q277: lielakais at|autais
tapas diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Tapas mazakais izmérs Q278: mazakais atlautais
tapas diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

1. ass centra pielaides vértiba Q279: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes galvenaja asl.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.
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Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
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Q262=75 ;NOM. DIAM.
Q325=+90 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+30 ;LENKA SOLIS
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Q279=0,05 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,05 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERTJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PROGR. APT. KLUDAS

GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS
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Q365=1 ;VIRZ. VEIDS
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2. ass centra pielaides vértiba Q280: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes blakusasi.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.

MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérTjumu protokols:

0: Neveidot mérijumu protokolu

1: Veidot mérTjumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR422.TXT direktorija
TNC:\.

2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstasanas pielaides klddas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:

0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
kladas pazinojumu

1: Partraukt programmas norisi, attélot kludas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC
javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 I'dz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 Zimém

0: Kontrole nav aktiva

>0: Instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Mérisanas punktu skaits (4/3) Q423: nosakiet, vai
TNC tapas mérisanu veikt ar 4 vai 3 skenéSanas
punktiem:

4: izmantot 4 mériSanas punktus (standarta
iestatijums)

3: izmantot 3 mériSanas punktus

Parvietosanas veids? Taisne=0/Rinka [inija=1
Q365: nosakiet, ar kadu trajektorijas funkciju
instruments virzisies starp mériSanas punktiem, ja ir
aktiva parvieto$ana dro$a augstuma (Q301=1):

0: Starp apstradém virzities pa taisni

1: Starp apstradém virzities cirkulari rinka Inijas
sektora diametra
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16.7 IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA
(423. cikls, DIN/ISO: G423)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 423. cikls aprékina taisnstdra iedobes
viduspunktu, ka art garumu un platumu. Ja cikla defingjat
atbilstosas pielaides véertibas, TNC veic nominalo un faktisko
vértibu salidzinajumu un novirzes saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma — no skenéSanas sistémas tabulas ailes
SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F)

3 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas vai nu paraléli asij
mériSanas augstuma, vai lineari dro$a augstuma Iidz
nakamajam skenéSanas punktam 2 un tur veic otro skenésanas
procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

5 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dro$a
augstuma un saglaba faktiskas véertibas un novirzes $ados
parametros:

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakusass centra faktiska vertiba

Q154 Galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakusass malas garuma faktiska
vértiba

Q161 Galvenas ass centra novirze

Q162 Blakusass centra novirze

Q164 Galvenas ass malas garuma novirze

Q165 Blakusass malas garuma novirze

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

vi

369

¥



Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.7 IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA (423. cikls, DIN/ISO: G423)

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielau;j
iepriek$eju pozicionéSanu skenédanas punktu
tuvuma, TNC skenéSanu vienmér veic no iedobes
centra. Tada gadijuma starp Cetriem mérisanas
punktiem skené8anas sistéma neizvirzas drosa
augstuma.
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Cikla parametri

423

="

» 1.ass centrs Q273 (absolti): iedobes viduspunkts

apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999.

2, ass centrs Q274 (absolti): iedobes centrs
apstrades plaknes blakusasi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999.

1. malas garums Q282: iedobes garums, paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

2. malas garums Q283: iedobes garums, paraléli
apstrades plaknes blakusasij. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [1ldz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

1. malas garuma maksimalais izmérs Q284:
maksimalais at|lautais iedobes garums. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

1. malas garuma minimalais izmérs Q285:
minimalais atlautais iedobes garums. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

2. malas garuma maksimalais izmérs Q286:
maksimalais atlautais iedobes platums. levades
datu diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

2. malas garuma minimalais izmérs Q287:
minimalais atlautais iedobes platums. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

1. ass centra pielaides vertiba Q279: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes galvenaja asi.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

2. ass centra pielaides vertiba Q280: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes blakusasT.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.
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5 TCH PROBE 423 IEKS. TAISNSTURA
MERTSANA
Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS
Q282=80 ;1. MALAS GARUMS
Q283=60 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 :;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS
Q301=1 :VIRZITIES DROSA
AUGST.
Q284=0 ;1. MALA, LIELAKAIS
IZMERS
Q285=0 ;1. MALA, MAZAKAIS
IZMERS
Q286=0 ;2. MALA, LIELAKAIS
IZMERS
Q287=0 ;2. MALA, MAZAKAIS
IZMERS
Q279=0 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0  ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS
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» MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir

jaizveido mérijumu protokols:

0: Neveidot mérijumu protokolu

1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR423.TXT direktorija
TNC:\.

2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstasanas pielaides klddas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:

0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klodas pazinojumu

1: Partraukt programmas norisi, attélot kludas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC
javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 Idz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 Zimém

0: Kontrole nav aktiva

>0: Instrumenta numurs instrumentu tabulad TOOL.T

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



AREJA TAISNSTURA MERISANA (424. cikls, DIN/ISO: G424) 16.8

16.8 AREJA TAISNSTURA MERISANA (424.

cikls, DIN/ISO: G424)

Cikla norise

424. skenéSanas sistémas cikls aprékina taisnstira tapas
viduspunktu, ka art garumu un platumu. Ja cikla defingjat
atbilstosas pielaides véertibas, TNC veic nominalo un faktisko
vértibu salidzinajumu un novirzes saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(véertiba no ailes FMAX) un ar pozicionésanas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem
un droSibas attdluma — no skenéSanas sistémas tabulas ailes
SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F)

3 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas vai nu paraléli asij
mériSanas augstuma, vai lineari dro$a augstuma Iidz
nakamajam skenéSanas punktam 2 un tur veic otro skenésanas
procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému pie skenésanas punkta
un tad pie skenéSanas punkta 4 , un tur veic treSo vai ceturto
skenésanas procesu

5 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dro$a
augstuma un saglaba faktiskas véertibas un novirzes $ados
parametros:

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakusass centra faktiska vertiba

Q154 Galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakusass malas garuma faktiska
vértiba

Q161 Galvenas ass centra novirze

Q162 Blakusass centra novirze

Q164 Galvenas ass malas garuma novirze

Q165 Blakusass malas garuma novirze

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definédanai.
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Cikla parametri

424

_t

374

» 1. ass vidus Q273 (absolti): tapas centrs apstrades

plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2. ass vidus Q274 (absoliti): tapas centrs apstrades
plaknes blakusasi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999.

1. malas garums Q282: tapas garums, paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

2. malas garums Q283: tapas garums, paraléli
apstrades plaknes blakusasij. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [1ldz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

1. malas garuma maksimalais izmérs Q284:
maksimalais at|lautais tapas garums. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

1. malas garuma minimalais izmérs Q285:
minimalais atlautais tapas garums. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999.

2. malas garuma maksimalais izmérs Q286:
maksimalais atlautais tapas platums. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999.

2. malas garuma minimalais izmérs Q287:
minimalais at|autais tapas platums. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

1. ass centra pielaides vertiba Q279: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes galvenaja asi.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

2. ass centra pielaides vertiba Q280: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes blakusasT.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.
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NC ieraksti
5 :I'C_Ij PROBE 424 AR. TAISNSTURA
MERISANA
Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q282=75 ;1. MALAS GARUMS
Q283=35 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 :;VIRZITIES DROSA
AUGST.

Q284=75,1 ;1. MALA, LIELAKAIS
IZMERS

Q285=74,9 ;1. MALA, MAZAKAIS
IZMERS

Q286=35 ;2. MALA, LIELAKAIS
IZMERS

Q287=34,95;2. MALA, MAZAKAIS
IZMERS

Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE

ol

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS

Q309=0 ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.

Q330=0 ;INSTRUMENTS
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» MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir

jaizveido mérijumu protokols:

0: Neveidot mérijumu protokolu

1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR424.TXT direktorija
TNC:\.

2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstasanas pielaides klddas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:

0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klodas pazinojumu

1: Partraukt programmas norisi, attélot kludas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC
javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 Idz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 Zimém

0: Kontrole nav aktiva

>0: Instrumenta numurs instrumentu tabulad TOOL.T
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16.9 PLATUMA MERISANA IEKSPUSE (425.
cikls, DIN/ISO: G425)

Cikla norise

425. skenéSanas sistémas cikls aprékina rievas (iedobes) stavokli vi
un platumu. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC
veic nominalo un faktisko vértibu salidzingjumu un novirzi saglaba
sistémas parametra.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem

SET_UP

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). 1. skenéSanu vienmér veikt programmétas ass
pozitivaja virziena

3 Ja otrajam mérijumam tiek ievadita novirze, tad TNC
skenésanas sistému (ja nepiecieSams, dros$a augstuma)
pievirza nakamajam skenésanas punktam 2 un tur veic
otro skenésanas darbibu. Ja nominalie garumi ir lieli, TNC
pievirziSanu otrajam skenéSanas punktam veic atrgaita. Ja
neievadat novirzi, TNC uzreiz izméra platumu pretéja virziena.

4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzi $ados

un droSibas attaluma — no skenéSanas sistémas tabulas ailes E\

parametros:
Parametra numurs Nozime
Q156 Izmérita garuma faktiska vertiba
Q157 Vidusass stavokla faktiska vertiba
Q166 Izmérita garuma novirze

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.
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PLATUMA MERISANA IEKSPUSE (425

Cikla parametri

425

=

» 1.ass sakumpunkts Q328 (absoliti): skenésanas

procesa sakumpunkts apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999.

2.ass sakumpunkts Q329 (absoliti): skenéSanas
procesa sakumpunkts apstrades plaknes blakusasi.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999.

2. mérijuma novirze Q310 (inkrementali):
vértiba, par kuru skenéSanas sistemu nobida
pirms otras mériSanas. Ja tiek ievadita 0, TNC
neveic skenédanas sistémas nobidi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999.

Mérisanas ass Q272: tas apstrades plaknes ass,
kura veicama mériSana:

1. Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = MériSanas ass

Mérisanas augstums skenésanas sistémas as1t Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skené8anas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Dross augstums Q260 (absolti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999

Nominalais garums Q311: ievadiet mérama garuma
nominalo vértibu. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Maksimalais izmérs Q288: lielakais atlautais
garums. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Minimalais izmérs Q289: mazakais atlautais
garums. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérijumu protokols:

0: Neveidot mérijumu protokolu

1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR425.TXT direktorija
TNC:\.

2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstasanas pielaides k|iidas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:

0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klidas pazinojumu

1: Partraukt programmas norisi, attélot klidas
pazinojumu
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Q288
Q31
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Q310 !

Nl

Q329

H Q260
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7/ Q261 ///
A i
N/ X
NC ieraksti
5 TCH PRONE 425 IEKSEJA PLATUMA
MERTSANA
Q328=+75 ;STARTA PUNKTS, 1.
ASS
Q329=-12,5;STARTA PUNKTS, 2.
ASS
Q310=+0 ;NOVIRZE, 2. MERTJUMS
Q272=1  ;MERIS. ASS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q260=+10 ;DROSS AUGST.
Q311=25 ;NOM. GARUMS
Q288=25,05;LIELAKAIS IZMERS
Q289=25 ;MAZAKAIS IZMERS
Q281=1  ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0  ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.
Q330=0  ;INSTRUMENTS
Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.
Q301=0  ;VIRZITIES DROSA

AUGST.
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378

» Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC

javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 Iidz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 Zzimém

0: Kontrole nav aktiva

>0: Instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula) un tikai skenéjot
atsauces punktu skenéSanas sistémas asl. levades

datu diapazons: no 0 [Tdz 99999,9999.

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma
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TILTA MERISANA ARPUSE (426. cikls, DIN/ISO: G426) 16.10

16.10 TILTA MERISANA ARPUSE (426. cikls,
DIN/ISO: G426)

Cikla norise

426. skenéSanas sistémas cikls aprékina tilta stavokli un platumu. vi
Ja cikla defingjat atbilsto3as pielaides vértibas, TNC veic nominalo

un faktisko vertibu salidzindjumu un novirzi saglaba sistémas
parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet

"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas ©|:>
punkta 1. Skenésanas punktus TNC aprékina no cikla datiem

un drosSibas attaluma — no skené$anas sistémas tabulas ailes N
SET_UP 4@%

2 Péc tam skenésanas sistéma parvietojas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas darbibu ar skenéSanas
padevi (aile F). 1. skenéSanu vienmér veikt programmétas ass
negativaja virziena

3 Péc tam skenésanas sistéma drosa augstuma pievirzas
nakamajam skenésanas punktam un tur veic otro skenésanas
procesu

4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzi $ados

parametros:
Parametra numurs Nozime
Q156 Izmérita garuma faktiska vertiba
Q157 Vidusass pozicijas faktiska vértiba
Q166 izmérTtd garuma nobide

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.
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16.10 TILTA MERISANA ARPUSE (426. cikls, DIN/ISO: G426)

Cikla parametri

426

&

380

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999.

1. ass 2. mérTjuma punkts Q265 (absolati):

otra skenéSanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999.

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusasl. levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999.

Mértsanas ass Q272: tas apstrades plaknes ass,
kura veicama mérisana:

1: Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = Mérisanas ass

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[tdz 99999,9999.

Nominalais garums Q311: ievadiet mérama garuma
nominalo vertibu. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Maksimalais izmeérs Q288: lielakais at|autais
garums. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Minimalais izmérs Q289: mazakais atjautais
garums. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Q288

Q311
Y

2

Q272=2 Q289

Q264 : b

Q266 Do i

SET_UP(TCHPROBE.TP)

| @\i +Q320 -

mmmm--—

NC ieraksti

5 TCH PROBE 426 TILTA MERISANA
ARPUSE

Q263=+50 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+25 ;1. PUNKTS, 2. ASS
Q265=+50 ;2. PUNKTS, 1. ASS
Q266=+85 ;2. PUNKTS, 2. ASS
Q272=2  ;MERIS. ASS

Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATT.
Q260=+20 ;DROSS AUGST.
Q311=45 ;NOM. GARUMS
Q288=45 ;LIELAKAIS IZMERS
Q289=44.95MAZAKAIS IZMERS
Q281=1  ;MERIJUMU PROTOKOLS

Q309=0 ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.

Q330=0 ;INSTRUMENTS
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» MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérijumu protokols:
0: Neveidot mérijumu protokolu
1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR426.TXT direktorija
TNC:\.
2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

> PGM apstasanas pielaides klddas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:
0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klodas pazinojumu
1: Partraukt programmas norisi, attélot kludas
pazinojumu

» Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC
javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 hdz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 Zimém
0: Kontrole nav aktiva
>0: Instrumenta numurs instrumentu tabulad TOOL.T
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16.11 KOORDINATAS MERISANA (427. cikls, DIN/ISO: G427)

16.11 KOORDINATAS MERISANA (427. cikls,
DIN/ISO: G427)
Cikla norise

427. skenéSanas sistémas cikls izvéléta asi nosaka koordinati un
vértibu saglaba sistemas parametra. Ja cikla defingjat atbilstosas
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko véertibu
salidzindjumu un novirzi saglaba sistémas parametros.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému ar atrgaitas padevi

(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) skenéSanas
punkta 1. Turklat TNC parbida skenéSanas sistému par
dro8ibas attalumu pretéji attiecigajam procesa virzienam

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému apstrades plakné
atbilstosi ievaditajam skené8anas punktam 1 un tur izvéléeta asi
izméra faktisko vertibu.
Péc tam TNC pozicioné skenésanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba aprékinato koordinati $ada parametra:
Parametra numurs Nozime
Q160 Izmértta koordinate

Programmeéjot ieverojiet!

382

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definédanai.

©
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KOORDINATAS MERISANA (427. cikls, DIN/ISO: G427) 16.11

Cikla parametri

427

o [

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
meérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

DroSibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta [1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistemas tabula). levades datu
diapazons: no 0 [tldz 99999,9999.

Mérisanas ass (1..3: 1=galvena ass) Q272: ass,
kura veicama mérisana:

1: Galvena ass = MériSanas ass

2: Blakusass = MériSanas ass

3: Skenésanas sistémas ass = Mérisanas ass

Kustibas virziens 1 Q267: virziens, kada
skenéSanas sistéma pievirzas sagatavei:
-1: Negativs kustibas virziens
+1: Pozitivs kustibas virziens

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérijumu protokols:

0: Neveidot mérijumu protokolu

1: Veidot mértjumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR427.TXT direktorija
TNC:\.

2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

Maksimalais izmérs Q288: lielaka atlautda mérijjuma
vértiba. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.

Minimalais izmérs Q289: mazaka atlauta mérijuma
vértiba. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999.
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Q27

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
2=2

Q264 &
N\
X
Q263 Q272=1
+
z A ﬁ
Q272=3 Q267
0261 ﬂ Q260
<
N\ |
X
Q272=1
NC ieraksti
5 TCH PROBE 427 KOORDINATAS

MERTSANA

Q263=+35 ;1. PUNKTS, 1. ASS
Q264=+45 ;1. PUNKTS, 2. ASS

Q261=+5 ;MERIS. AUGST.
Q320=0  ;DROSIBAS ATT.
Q272=3  ;MERIS. ASS
Q267=-1  ;KUSTIBAS VIRZIENS

Q260=+20 ;DROSS AUGST.
Q281=1  ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q288=5.1 ;LIELAKAIS IZMERS
Q289=4.95 ;MAZAKAIS IZMERS

Q309=0 ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS
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> PGM apstasanas pielaides klidas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradts kladas
pazinojumu:
0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klddas pazinojumu
1: Partraukt programmas norisi, attélot klidas
pazinojumu

> Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai TNC
javeic instrumenta kontrole (skatiet "Instrumenta
kontrole", Lappuse 356). levades datu diapazons no
0 Iidz 32767,9, alternativi — instrumenta nosaukums
ar ne vairak par 16 ziméem:
0: Kontrole nav aktiva
>0: Instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T
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CAURUMU APLA MERISANA (430

16.12 CAURUMU APLA MERISANA (430.
cikls, DIN/ISO: G430)

Cikla norise

430. skenéSanas sistémas cikls aprékina caurumotas rinka Inijas
viduspunktu un diametru, izmérot tris urbumus. Ja cikla defingjat
atbilstosas pielaides véertibas, TNC veic nominalo un faktisko
vértibu salidzinajumu un novirzi saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému ar atrgaitas padevi
(vértiba no ailes FMAX) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet
"Skenésanas sistémas ciklu izpilde", Lappuse 270) ievaditaja
pirma urbuma viduspunkta

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu.

3 Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal drosa augstuma
un nopoziciong&jas atbilstosi ievaditajam otrad urbuma
viduspunktam

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma
viduspunktu.

5 Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma
un nopozicioné&jas atbilstosi ievaditajam tre$a urbuma
viduspunktam

6 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina treSo urbuma
viduspunktu.

7 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal droda
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes 8ados
parametros:

Parametra numurs Nozime

Q151 Galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakusass centra faktiska vértiba

Q153 Caurumotas rinka Iinijas diametra
faktiska vértiba

Q161 Galvenas ass centra novirze

Q162 Blakusass centra novirze

Q163 Caurumotas rinka Iinijas diametra
novirze

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

430. cikls veic tikai lGzumu kontroli, bet ne
automatisku instrumenta korekciju.
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.12 CAURUMU APLA MERISANA (430. cikls, DIN/ISO: G430)

Cikla parametri

430

=
]

386

» 1.ass centrs Q273 (absoldti): caurumota apla centrs

(nominala vértiba) apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999.

2.ass centrs Q274 (absoldti): caurumota apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes blakusasr.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999.

Nominalais diametrs Q262: ievadiet caurumota
apla diametru. levades datu diapazons: no O Iidz
99999,9999.

1. urbuma lenkis Q291 (absoldti): pirma urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 ldz
360,0000.

2. urbuma lenkis Q292 (absoldti): otrd urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 [idz
360,0000.

3. urbuma lenkis Q293 (absoldti): tre$a urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 [idz
360,0000.

Mérisanas augstums skenésanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=pieskarsanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt
sadursme starp skenéSanas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999.

Maksimalais izmérs Q288: lielakais at|lautais
caurumota apla diametrs. levades datu diapazons:
no 0 [[dz 99999,9999.

Minimalais izmérs Q289: mazakais atJautais
caurumota apla diametrs. levades datu diapazons:
no 0 [[dz 99999,9999.

1. ass centra pielaides vertiba Q279: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes galvenaja asr.
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999.

2. ass centra pielaides vertiba Q280: atlauta
garuma novirze apstrades plaknes blakusasrT.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

NC ieraksti

5 TCH PROBE 430 CAURUMU APLA

MERISANA
Q273=+50 ;VIDUS, 1. ASS
Q274=+50 ;VIDUS, 2. ASS
Q262=80 ;NOMIN. DIAMETRS
Q291=+0 ;1. URBUMA LENKIS
Q292=+90 ;2. URBUMA LENKIS
Q293=+180;3. URBUMA LENKIS
Q261=-5 ;MERIS. AUGST.
Q260=+10 ;DROSS AUGST.
Q288=80.1 ;LIELAKAIS IZMERS
Q289=79.9 ;MAZAKAIS IZMERS
Q279=0,15 ;PIELAIDE, 1. CENTRS
Q280=0,15 ;PIELAIDE, 2. CENTRS

Q281=1 ;MERTJUMU PROTOKOLS

Q309=0 ;PROGR. APT. KLUDAS
GAD.

Q330=0 ;INSTRUMENTS
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CAURUMU APLA MERISANA (430. cikls, DIN/ISO

» MérTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérijumu protokols:
0: Neveidot mérijumu protokolu
1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR430.TXT direktorija
TNC:\.
2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

> PGM apstasanas pielaides klddas gadijuma Q309:
nosakiet, vai TNC pielaides parsniegSanas gadijuma
partrauks programmas izpildi un paradis kludas
pazinojumu:
0: Nepartraukt programmas norisi un neattélot
klodas pazinojumu
1: Partraukt programmas norisi, attélot kludas
pazinojumu

» Instruments kontrolei Q330: nosakiet, vai
TNC javeic instrumenta lGzumu kontrole (skatiet
"Instrumenta kontrole", Lappuse 356). levades
datu diapazons no 0 Iidz 32767,9, alternativi —
instrumenta nosaukums ar ne vairak par 16 Zzimém
0: Kontrole nav aktiva
>0: Instrumenta numurs instrumentu tabulad TOOL.T
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.13 PLAKNES MERISANA (431. cikls, DIN/ISO: G431)

16.13 PLAKNES MERISANA (431. cikls, DIN/
ISO: G431)

Cikla norise

431. skenéSanas sistémas cikls aprékina plaknes lenkus, izmérot
tris punktus, un saglaba 8is vértibas sistémas parametros.

1 TNC skenésanas sistemu atrgaita (vertiba no FMAX) un ar

pozicionésanas logiku (skatiet "Skenésanas sistémas ciklu
izpilde", Lappuse 270) pozicioné ieprogrammeétaja skenésanas

punkta

un tur izméra pirmo plaknes punktu. TNC parbida

skené8anas sistému par droSibas attalumu pretégji noteiktajam
procesa virzienam.

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas atpakal dro$a augstuma,

tad apstrades plakné pievirzas skenéSanas punktam 2 un tur
izméra otra plaknes punkta faktisko vértibu

3 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas atpakal drosa augstuma,

tad apstrades plakné pievirzas skenéSanas punktam = un tur
izméra tre$a plaknes punkta faktisko vértibu

4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba apréekinatas lenka véertibas $ados

parametros:
Parametra numurs Nozime
Q158 A ass projekcijas lenkis
Q159 B ass projekcijas lenkis
Q170 Telpiskais lenkis A
Q171 Telpiskais lenkis B
Q172 Telpiskais lenkis C

No Q173 I'dz Q175 MérTjumu vértibas skenésSanas

sistémas asi (pirmais Iidz treSais
meérijums)

Programmeéjot ieverojiet!

=
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Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
Lai TNC varétu aprékinat lenka vértibas, tris
meérisanas punkti nedrikst atrasties uz vienas
taisnes.

Parametros Q170 - Q172 tiek saglabati telpiskie
lenki, kuri ir nepiecieSami funkcijai "Apstrades
plaknes sagasana". Ar diviem pirmajiem mérisanas
punktiem nosakiet galvenas ass virzienu, sagazot
apstrades plakni.

TreSais mériSanas punkts nosaka instrumenta ass

virzienu. Defingjiet treSo mértjjumu punktu pozitivas
Y ass virziena, lai instrumentu ass atrastos pareizi

koordinatu sistema, kas griezas pa labi.

Z |

LI -
\ -
X
A
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PLAKNES MERISANA (431. cikls, DIN/ISO: G431) 16.13

Cikla parametri

» 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absolti):

pirma skenésanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2. ass 1. mérijuma punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusast. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999.

3. ass 1. mérijuma punkts Q294 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinatas skenéSanas
sistémas asl. levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999.

1. ass 2. mérijuma punkts Q265 (absoldti):

otra skenéSanas punkta koordinatas apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

2, ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes
blakusasl. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999.

3. ass 2. mérijuma punkts Q295 (absoluti):
otra skenéSanas punkta koordinata skenésanas
sistémas asl. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999.

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015
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Skenésanas sistémas cikli: automatiska sagatavju kontrole
16.13 PLAKNES MERISANA (431. cikls, DIN/ISO: G431)

> 1. ass 3. mérijuma punkts Q296 (absoldti): Q263=+20 ;1. PUNKTS, 1. ASS
treSa skenéSanas punkta koordinatas apstrades _ .
plaknes galvenaja asi. levades datu diapazons: no QA Pl LAR, 2oLt
-99999,9999 I1dz 99999,9999. Q294=-10 ;1. PUNKTS, 3. ASS
> 2. ass 3. mérijuma punkts Q297 (absoldti): treSa Q265=+50 ;2. PUNKTS, 1. ASS
skenéSanas punkta koordinatas apstrades plaknes 266=+80 :2. PUNKTS. 2. ASS
blakusasT. levades datu diapazons: no -99999,9999 - TR A T
lTdz 99999,9999. Q295=+0 ;2. PUNKTS, 3. ASS
» 3. mérTjuma punkts, 3. Ass Q298 (absolita): Q296=+90 ;3. PUNKTS, 1. ASS
Tresa skenésanas punkta koordinatas skenésanas Q297=+35 ;3. PUNKTS, 2. ASS
sistémas asl. levades datu diapazons: no _ .
-99999,9999 lidz 99999,9999. QP B AN S 6
» Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu Q320=0  ;DROSIBAS ATT.
attalums no mériSanas punkta [1dz skenésanas Q260=+5 ;DROSS AUGST.

sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenésanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999.

» Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skené&Sanas sistémas asT, kura nevar notikt
sadursme starp skené8anas sistému un sagatavi
(patronu). levades datu diapazons: no -99999,9999
ltdz 99999,9999.

» MerTjumu protokols Q281: Nosakiet, vai TNC ir
jaizveido mérTjumu protokols:
0:: Neveidot mérijumu protokolu
1: Veidot mérijumu protokolu: TNC standarta
saglaba protokola datni TCHPR431.TXT direktorija
TNC:\.
2: Partraukt programmas izpildi un attélot mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
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Programmeésanas piemeri 16.14

16.14 Programmeésanas piemeri

Piemers: taisnstura tapas mériSana un pécapstrade

Programmas norise
B taisnstdra tapas rupjapstrade ar virsizméru 0,5,
B taisnstdra tapas mérisana,

m taisnstdra tapas nolidzinaSana, ievérojot mérijumu
vértibas.
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Programmeésanas piemeri 16.14

Piemers: taisnstura iedobes mérisana, mérijumu
rezultatu protokolésana

50 -20

AN
o1
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Skenésanas sistémas cikli: specialas funkcijas
17.1 Pamatprincipi

17.1 Pamatprincipi
Parskats

Veicot skenéSanas sistémas ciklus, nedrikst

A bat aktivs 8. cikls SPOGULATTELS, 11. cikls
MEROGOSANAS KOEFICIENTS un 26. cikls ASS
TP. MEROGOSANAS KOEFICIENTS.

HEIDENHAIN atbildibu par skenéSanas ciklu darbibu
uznemas tikai tad, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenésanas sistemas.

lekartas razotajam ir jasagatavo TNC, lai varétu
izmantot 3D skenéSanas sistémas.
-

TNC piedava vienu ciklu $adam Tpadam izmantoSanas gadijumam:

Cikls Programm- Lappuse
taustins

3 MERISANA P 397

MériSanas cikls razotaja ciklu @

izveidoSanai
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17.2

MERISANA (3. cikls)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 3. cikls izvéléta skenéSanas virziena nosaka
jebkuru poziciju uz sagataves. Pretgji citiem mériSanas cikliem 3.

cikla var tiesi ievadit mérisanas celu ATTAL un mérisanas padevi
F . ArT atvirziS8ana péc mérijuma veértibas noteik§anas notiek par
ievadamo vértibu MB.

1 SkenéSanas sistéma izvirzas no aktualas pozicijas ar ievadito
padevi noteiktaja skené8anas virziena. Skené8anas virziens
cikla janosaka ar polaro lenki

2 Péc tam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma
apstajas. Tausta lodes viduspunkta X, Y, Z koordinates TNC
saglaba tris secigos Q parametros. TNC neveic garuma un
radiusa korekciju. Pirma rezultatu parametra numuru defingjiet

cikla

3 Péc tam TNC virza skenésanas sistému atpaka| par So vértibu
pretéji skenéSanas virzienam, kas definéts parametra MB

Programméjot ieverojiet!

>

N

=

Precizu skenéSanas sistémas 3. cikla darbibas veidu
nosaka jusu iekartas raZotajs vai programmatuaras
razotajs, 3. ciklu izmantojot ipasos skené&8anas
sistémas ciklos.

Citos mérisanas ciklos spéka esosie skenésanas
sistémas dati DIST (maksimalais virzisanas cel$ lldz
skenéSanas punktam) un F (skenéSanas padeve)
nedarbojas skenéSanas sistémas 3. cikla.

Nemiet véra, ka TNC vienmér apraksta 4 secigus Q
parametrus.

Ja TNC nevar noteikt derigu skenésanas punktu,

tad programmas darbiba tiek turpinata, neparadot
klidas pazinojumu. Tada gadijuma TNC 4. rezultatu
parametram pieSkir vértibu -1, tadéjadi jus patstavigi
varat veikt atbilstoSu k|idas apstradi.

TNC virza skenésanas sistemu maksimali atpakal ap
atvirzi8anas celu MB, tacu ne pari mériSanas sakuma
punktam. Tadé&jadi nonems3anas laika nevar notikt
sadursme.

Ar funkciju FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 iesp&jams
noteikt, vai cikls ietekmés tausta ieeju X12 vai X13.
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Skenésanas sistémas cikli: specialas funkcijas

17.2 MERISANA (3. cikls)

Cikla parametri

3 PR?

398

4

Rezultata parametra Nr.: ievadiet ta Q parametra
numuru, kuram TNC pieSkirs pirmas aprékinatas
koordinatas (X) vértibu. Vértibas Y un Z atrodas Q
parametros, kas seko tiesi viens aiz otra. levades
diapazons no 0 Iidz 1999.

Skenésanas ass: ievadiet asi, kuras virziena javeic
skenésana, apstipriniet ar taustinu ENT. levades
diapazons X, Y vai Z.

Skenésanas lenkis: Lenkis attieciba pret definéto
skenésanas asi, kura javirzas skenésanas sistémai,
apstipriniet ar taustinu ENT. levades diapazons no
-180,0000 I1dz 180,0000.

Maks. mérisanas cels: ievadiet parvietoSanas

celu, cik talu virzisies skenéSanas sistéma no
sakumpunkta, apstipriniet ar taustinu ENT. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

- —v

Mérisanas padeve: ievadiet mérisanas padevi mm/
min. levades diapazons no 0 Iidz 3000,000.

Maks. atvirzisanas cels: parvieto$anas cel$ pretéji
skenéSanas virzienam, péc tam, kad ir izvirzita
tausta adata. TNC atvirza skenésanas sistému
maksimali atpaka| ITdz sakumpunktam ta, lai
nevarétu notikt sadursme. levades diapazons no 0
[1dz 99999,9999.

Atsauces sistéma? (0=FAKT/1=ATS): Nosakiet, vai
skenésanas virziens un mérijuma rezultats attiecas
uz pasreizéjo koordinatu sistéemu (FAKT, t.i., vai to
var parbidit vai sagriezt) vai uz masinas koordinatu
sistému (ATS):

0: Veikt skenéSanu pasreizéja sistéma un
mériSanas rezultatu saglabat FAKT sistéma

1: Veikt skenéSanu masinas fiksétaja sistéma un
mérisanas rezultatu saglabat ATS sistema

Kladas rezims (0=IZSL/1=IESL): nosakiet, vai TNC
cikla sakuma japarada kl|udas pazinojums, ja ir
izvirzita tausta adata. Ja ir izvéléts rezims 1 TNC
saglaba 4. rezultatu parametra vértibu -1 un turpina
cikla izpildisanu:

0: Radtt klidas pazinojumu

1: Neradit kladas pazinojumu

NC ieraksti

4 TCH PROBE 3,0 MERISANA

5 TCH PROBE 3,1 Q1

6 TCH PROBE 3,2 X LENKIS: +15

7 TCH PROBE 3,3 ATTAL +10 F100 MB1
ATSAUC.SIST.:0

8 TCH PROBE 3,4 ERRORMODE1
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Parsledzosas skenéSanas sistemas kalibréeSana

17.3 Parsledzosas skenéSanas sistemas
kalibreSana

Lai precizi noteiktu faktisko trisdimensiju skenéSanas sistémas
ieslegSanas punktu, nepiecieSams kalibrét skenéSanas sistému,
pretéja gadijuma TNC nevar noteikt precizus mérijumu rezultatus.

E> Kalibréjiet skenésanas sistému $ados gadijumos:
® nododot ekspluatacija;

tausta adatas bojajuma gadijumg;

tausta adatas mainas gadijuma;

skenésanas padeves izmainu gadijuma;

nevienméribas gadijuma, pieméram, ja masina ir

uzkarsusi;

® aktivas instrumentu ass mainas gadijuma.

Uzreiz péc kalibréSanas procesa TNC parnem
kalibréSanas vértibas aktivajai skenésSanas sistémai.
Aktualizétie instrumentu dati ir pieejami uzreiz,

un nav nepiecieSams veikt atkartotu instrumenta
izsaukSanu.

Kalibréjot TNC nosaka tausta adatas ,efektivo® garumu un
skenésanas lodes ,efektivo“ radiusu. Lai veiktu 3D skenéSanas
sistémas kalibréSanu, piestipriniet iestatiSanas gredzenu vai tapu ar
zinamu augstumu un zindmu radiusu uz masinas galda.

TNC ir pieejami kalibréSanas cikli garuma kalibréSanai un radiusa
kalibréSanai:
» Nospiediet programmtaustinu SKANESANAS FUNKCIJA.

Ts » KalibréSanas ciklu attéloSana: nospiediet TS

KALIBR.

e KALIBR.
» KalibréSanas cikla izvéle

TNC kalibrésanas cikli

Programm-  Funkcija Lappuse
taustins
as1 Garuma kalibréSana 403
0y
a8z Radiusa un centra novirzes 404
noteikSana ar kalibré3anas
gredzenu
asa Radiusa un centra novirzes 406
% noteik3ana ar tapu vai
kalibréSanas irbuli
e Réadiusa un centra novirzes 401
M A noteikSana ar kalibréSanas lodi
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Skenésanas sistémas cikli: specialas funkcijas
17.4 Kalibrésanas vertibu paradiSsana

17.4  Kalibrésanas vertibu paradisana

TNC skenésSanas sistémas efektivo garumu un radiusu saglaba EETIES FERR AR e
instrumentu tabula. SkenéSanas sistémas centra novirzi TNC
saglaba skenéSanas sistémas tabulas ailés CAL_OF1 (galvena
ass) un CAL_OF2 (blakusass). Lai aplikotu saglabatas veértibas,
nospiediet skenéSanas sistémas tabulas programmtaustinu.

sistému, ir aktivs pareizais instrumenta numurs,

E> Pievérsiet uzmanibu tam, lai, izmantojot skenésanas

neskatoties uz to, vai vélaties apstradat skenéSanas &
sistémas ciklu automatiskaja rezima vai manualaja e
reZima. o s e . R =l

T i ‘ t ’ l ‘%’“1 MEKLESANA ‘ BEIG

Papildu informaciju par skenéSanas sistémas tabulu
skatiet ciklu programmésanas lietotaja rokasgramata.
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TS KALIBRESANA (460. cikls, DIN/ISO: G460) 17.5

17.5 TS KALIBRESANA (460. cikls, DIN/ISO:
G460)

Ar 460. ciklu, izmantojot precizu kalibréSanas lodi, iespéjams

automatiski kalibrét parsledzoSo 3D skenésanas sistému.

lespéjams veikt tikai radiusa kalibrédanu vai radiusa un garuma

kalibréSanu.

1 Nospriegojiet kalibréSanas lodi; pievérsiet uzmanibu tam, lai
nenotiktu sadursmes

2 Novietojiet skenéSanas sistému skenésanas sistémas asr virs
kalibréSanas lodes un apstrades plakné — aptuveni lodes centra

3 Pirma kustiba cikla notiek skenéSanas sistémas ass negativa
virziena

4 Peéc tam cikls nosaka precizu lodes centru skenéSanas sistémas
asi

Programmeéjot ieverojiet!

tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

g HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
skenésanas sistémas.
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Skenésanas sistémas cikli: specialas funkcijas
17.5 TS KALIBRESANA (460. cikls, DIN/ISO: G460)

=

468

402

SkenéSanas sistémas efektivais garums vienmér
attiecas uz instrumenta atsauces punktu. Parasti
masinas razotajs instrumenta atsauces punktu

nosaka varpstas priekSpuse.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

Skenésanas sistéemu programma poziciongjiet ta, lai

ta atrastos apméram virs lodes centra.

» Precizs kalibréSanas lodes radiuss Q407: ievadiet
precizu izmantotas kalibréSanas lodes radiusu.

NC ieraksti
5 TCH PROBE 460 TS KALIBRESANA

levades datu diapazons: no 0,0001 Iidz 99,9999
» Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

Q407=12,5 ;LODES RADIUSS

attdlums no mériSanas punkta [ldz skenésSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
skenésanas sistémas tabula. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Virzisanas drosa augstuma Q301: Nosakiet, ka
skenésanas sistémai javirzas starp mérijjumu
punktiem:

0: Starp mérijumu punktiem virzities mérisanas
augstuma

1: Starp mérijjumu punktiem virzities drosa
augstuma

Skenésanas punktu skaits plakné (4/3) Q423:
Meérijuma punktu skaits uz diametra. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 8

Atsauces lenkis Q380 (absoldti): atsauces lenkis
(pamatgrieSanas) méridanas punktu noteikSanai
spéka esosaja sagataves koordinatu sistéma.
Atsauces lenka definéSana var batiski palielinat ass

mériSanas diapazonu. levades datu diapazons: no 0

ltdz 360,0000

Garuma kalibrésana (0/1) Q433: nosakiet, vai TNC
péc radiusa kalibréSanas veikt arT skenéSanas
sistémas garuma kalibréSanu:

0: Neveikt skenéSanas sistémas garuma
kalibréSanu

1: Skenésanas sistémas garuma kalibréSana

Garuma atsauces punkts Q434 (absolati):
kalibréSanas lodes centra koordinatas. Definicija
ir nepiecieSama vien tad, ja javeic garuma
kalibréSana. levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

Q320=0  ;DROSIBAS ATTAL.

Q301=1 ;VIRZITIES DROSA
AUGST.

Q423=4  :SKENESANAS PUNKTU
SKAITS

Q380=+0 ;ATSAUCES LENKIS
Q433=0  ;GARUMA KALIBRESANA
Q434=-2,5 ;ATSAUCES PUNKTS
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TS GARUMA KALIBRESANA (461

17.6 TS GARUMA KALIBRESANA (461.

cikls, DIN/ISO: G461)

Cikla norise

Pirms kalibréSanas cikla uzsak3anas atsauces punkts varpstas
asl janosaka ta, lai uz masinas galda batu Z=0, un skenésanas
sistéma ir japozicioné virs kalibréSanas gredzena.

1

TNC orienté skenéSanas sistému lenkt CAL_ANG no
skenésanas sistémas tabulas (tikai tada gadijuma, ja konkréta
skenésanas sistéma ir orientéjama)

TNC skené no paSreiz€jas pozicijas negativaja varpstas ass
virziena ar skenésanas padevi (aile F skenéSanas sistémas
tabula)

Péc tam TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (aile FMAX
skenésanas sistémas tabuld) atpaka| sakuma pozicija

Programméjot ieverojiet!

tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

g HEIDENHAIN garanté skenéSanas ciklu darbibu

skenéSanas sistémas.

SkenéSanas sistémas efektivais garums vienmér

E> attiecas uz instrumenta atsauces punktu. Parasti
masinas razotajs instrumenta atsauces punktu
nosaka varpstas priekSpuseé.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

461

0 > Atsauces punkts Q434 (absoldti): Atsauce garumam

rn (piem., iestatiSanas gredzena augstumam). levades

datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
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NC ieraksti
5 TCH PROBE 461 TS GARUMA
KALIBRESANA

Q434=+5 ;ATSAUCES PUNKTS
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Skenésanas sistémas cikli: specialas funkcijas
17.7 TS RADIUSA KALIBRESANA IEKSPUSE (462. cikls, DIN/ISO: G462)

17.7 TS RADIUSA KALIBRESANA
IEKSPUSE (462. cikls, DIN/ISO: G462)

Cikla norise

Pirms kalibréSanas cikla uzsakSanas skenéSanas sistéma ir
japozicioné kalibréSanas gredzena centra vélamaja mérisanas
augstuma.

Kalibréjot skené8anas lodes radiusu, TNC veic automatisku
skenéSanas darbibu. Pirmaja gajiend TNC nosaka kalibréSanas
gredzena vai tapas vidu (aptuvens mérijums) un pozicioné
skenésanas sistému centra. Péc tam faktiskaja kalibréSanas
darbiba (precizaja mérijuma) tiek noteikts skenéSanas lodes
radiuss. Ja ar skenéSanas sistému ir iesp&jams veikt aptverosu
mérijumu, tad vél viena gajiena tiek noteikta centra novirze.

Skenésanas sistémas orientacija nosaka kalibréSanas darbibu:
m QOrientacija nav iesp&jama vai art orientacija ir iespéjama tikai
viena virziena: TNC veic aptuveno un precizo mérjjumu un

nosaka spéka esosSo skenésanas lodes radiusu (aile R tabula
tool.t)

® QOrientacija ir iespéjama divos virzienos (piem., HEIDENHAIN
skenésanas sistémas ar vadu): TNC veic aptuveno un precizo
mérijumu, pagriez skenéSanas sistému par 180° un veic
vél Cetras skenéSanas darbibas. Pateicoties aptveroSajam
meérTjumam, papildus radiusam tiek noteikta art centra novirze
(CAL_OF tabula tchprobe.tp).

B |espé&jama jebkada orientacija (piem., HEIDENHAIN

infrasarkanas skenéSanas sistémas): Skenésanas darbiba:
skatiet ,lesp&jama orientacija divos virzienos”

Programmeéjot ieverojiet!

HEIDENHAIN garanté skenéSanas ciklu darbibu
tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenésanas sistémas.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
Centra novirzi ir iesp&jams noteikt tikai ar tadu
skenéSanas sistému, kas ir piemérota Sim
uzdevumam.

404 TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



TS RADIUSA KALIBRESANA IEKSPUSE (462. cikls, DIN/ISO: G462) 17.7

‘-4

Lai noteiktu skenéSanas lodes centra novirzi, tad
TNC jasagatavo masinas razotajam. Skatiet masinas
lietoSanas rokasgramatu!

Tas, vai un ka ir iesp&jams orientét konkréto
skenéSanas sistému, HEIDENHAIN skenéSanas
sistémas ir jau iepriek$ definéts. Citu skenéSanas
sistému konfiguréSanu veic masinas razotajs.

4

4

GREDZENA RADIUSS Q407: ReguléSanas gredzena
diametrs. levades datu diapazons: no 0 [idz 99,9999

DROSIBAS ATTALUMS Q320 (inkrementali): Papildu
attdlums no mérijuma punkta Iidz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

SKENESANAS PUNKTU SKAITS Q407 (absolati):
Mérijuma punktu skaits uz diametra. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 8

ATSAUCES LENKIS Q380 (absoldti): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skené3anas
punktu. levades datu diapazons: no 0 Iidz 360,0000
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

N

¥

&F

NC ieraksti

5 TCH PROBE 462 TS KALIBRESANA
GREDZENA

Q407=+5 ;GREDZENA RADIUSS
Q320=+0 ;DROSIBAS ATT.

Q423+8 ;SKENESANAS PUNKTU
SKAITS

Q380=+0 ;ATSAUCES LENKIS
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Skenésanas sistémas cikli: specialas funkcijas
17.8 TS RADIUSA KALIBRESANA ARPUSE (463. cikls, DIN/ISO: G463)

17.8 TS RADIUSA KALIBRESANA ARPUSE
(463. cikls, DIN/ISO: G463)

Cikla norise

Pirms kalibréSanas cikla uzsak$anas skanéSanas sistéma ir
japozicioné vida virs kalibréSanas irbula. Poziciongjiet skenésanas
sistému skenéSanas sistémas asT aptuveni droSibas attdluma
(vertiba no skenéSanas sistémas tabulas + vértiba no cikla) virs
kalibréSanas irbula.

Kalibréjot skené8anas lodes radiusu, TNC veic automatisku
skenéSanas darbibu. Pirmaja gajiend TNC nosaka kalibréSanas
gredzena vai tapas vidu (aptuvens mérijums) un pozicioné
skenésanas sistému centra. Péc tam faktiskaja kalibréSanas
darbiba (precizaja mérijuma) tiek noteikts skenéSanas lodes
radiuss. Ja ar skenéSanas sistému ir iesp&jams veikt aptverosu
mérijumu, tad vél viena gajiena tiek noteikta centra novirze.

Skenésanas sistémas orientacija nosaka kalibréSanas darbibu:
m QOrientacija nav iesp&jama vai art orientacija ir iespéjama tikai
viena virziena: TNC veic aptuveno un precizo mérjjumu un

nosaka spéka esosSo skenésanas lodes radiusu (aile R tabula
tool.t)

® QOrientacija ir iespéjama divos virzienos (piem., HEIDENHAIN
skenésanas sistémas ar vadu): TNC veic aptuveno un precizo
mérijumu, pagriez skenéSanas sistému par 180° un veic
vél Cetras skenéSanas darbibas. Pateicoties aptveroSajam
meérTjumam, papildus radiusam tiek noteikta art centra novirze
(CAL_OF tabula tchprobe.tp).

B |espé&jama jebkada orientacija (piem., HEIDENHAIN
infrasarkanas skenéSanas sistémas): Skenésanas darbiba:
skatiet ,lesp&jama orientacija divos virzienos”

Programmeéjot ieverojiet!

tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN

g HEIDENHAIN garanté skenéSanas ciklu darbibu
skenéSanas sistémas.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definédanai.

Centra novirzi ir iesp&jams noteikt tikai ar tadu
skenéSanas sistému, kas ir piemérota Sim
uzdevumam.
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TS RADIUSA KALIBRESANA ARPUSE (463

TNC jasagatavo masinas razotajam. Skatiet masinas
lietoSanas rokasgramatu!

Tas, vai un ka ir iesp&jams orientét konkréto
skenéSanas sistému, HEIDENHAIN skenéSanas
sistémas ir jau iepriek$ definéts. Citu skenéSanas
sistému konfiguréSanu veic masinas razotajs.

? Lai noteiktu skenéSanas lodes centra novirzi, tad
<

p » TAPAS RADIUSS Q407: Regulé3anas gredzena
% diametrs. levades datu diapazons: no O [1dz 99,9999

» DROSIBAS ATTALUMS Q320 (inkrementali): Papildu
attdlums no mérijuma punkta Iidz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 saskaita ar SET_UP
(skenéSanas sistémas tabula). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

» VIRZITIES DROS.: AUGSTUMA Q301: Nosakiet,
ka skenéSanas sistémai javirzas starp mérijumu
punktiem:

0: Starp mértjumu punktiem virzities mériSanas
augstuma

1: Starp mérijumu punktiem virzities drosa
augstuma

» SKENESANAS PUNKTU SKAITS Q407 (absoldti):
MérTjuma punktu skaits uz diametra. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 8

» ATSAUCES LENKIS Q380 (absolati): lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skenéS$anas
punktu. levades datu diapazons: no 0 [tdz 360,0000
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. cikls, DIN/ISO: G463) 17.8

z ﬂ;
[ SET_UP(TCHPROBE.TP)

&F

X

NC ieraksti

5 TCH PROBE 463 TS KALIBRESANA PIE
TAPAM

Q407=+5 ;TAPAS RADIUSS
Q320=+0 :DROSIBAS ATT.

Q301=+1 ;VIRZITIES DROSA
AUGSTUMA

Q423+8  ;SKENESANAS PUNKTU
SKAITS

Q380=+0 ;ATSAUCES LENKIS

407









Skenésanas sistému cikli: automatiska instrumentu parmeérisana

18.1 Pamatprincipi

18.1

Parskats

A

b4

Pamatprincipi

Veicot skenéSanas sistémas ciklus, nedrikst

bat aktivs 8. cikls SPOGULATTELS, 11. cikls
MEROGOSANAS KOEFICIENTS un 26. cikls ASS
TP. MEROGOSANAS KOEFICIENTS.

HEIDENHAIN garanté skenésanas ciklu darbibu
tikai gadijuma, ja tiek izmantotas HEIDENHAIN
skenédanas sistémas.

Cilindra apvalka interpolacijas veik§anai masina un
TNC jasagatavo to razotajam.

lesp€jams, ka jlsu iekartai nav pieejami visi Seit
aprakstitie cikli un funkcijas. levérojiet jisu iekartas
lietoSanas rokasgramata minétas noradés.

Izmantojot galda skené&Sanas sistemu un TNC instrumentu
parmériSanas ciklus, iespéjams automatiski parmeérit instrumentus:
garuma un radiusa korekcijas vértibas TNC saglaba centralaja
instrumentu atmina TOOL.T un automatiski aprékina skenéSanas
cikla beigas. Pieejami §adi parmériSanas veidi:

® instrumenta parmérisana ar nekustigu instrumentu,

® instrumenta parméridana ar rotéjoSu instrumentu,

B atseviSku asmenu parmeéerisana.
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Pamatprincipi 18.1

Instrumenta parmérisanas ciklus programmeéjiet programmas
saglabasanas/redigéSanas darba rezZima ar taustinu TOUCH
PROBE. Ir pieejami 8adi cikli:

Cikls Jaunais Vecais Lappuse
formats formats
TT kalibréSana, 30. un 480. cikls. aso _ 416
an.
Bezvadu TT 449 kalibréSana, 484. cikls = 417
Instrumenta garuma parmérisana, 31. un 481. cikls. as1 _ 3 418
Instrumenta radiusa parmeérisana, 32. un 482. cikls. a8z sz 420
. 2 . 2
Instrumenta garuma un radiusa parmérisana, 33. un 483. cikls. — = 422
£

centrala instrumentu atmina TOOL.T.

Pirms sakt darbu ar parmériSanas cikliem, centralaja
instrumentu atmina ir jaievada visi parmérisanai
nepiecieSamie dati un ar TOOL CALL jaizsauc
parméramais instruments.

E> ParmériSanas cikli darbojas tikai tad, ja ir aktiva

Atskiribas starp cikliem no 31. lidz 33. un no 481. lidz
483.

Funkciju apmérs un cikla norise ir pilnigi identiski. Starp cikliem no
31 I1dz 33 un no 481 Iidz 483 pastav tikai Sadas divas atSkiribas:

m cikli no 481 Iidz 483 ir pieejami kd G481 Iidz G483 ar1 DIN/ISO
standarta,

= Brivi izvélama parametra vieta mérijuma statusam jaunajos
ciklos tiek izmantots fiksétais parametrs Q199
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Skenésanas sistému cikli: automatiska instrumentu parmeérisana
18.1 Pamatprincipi

Masinas parametra iestatiSana

Pirms sakt darbu ar TT cikliem, parbaudiet visus
E> masinas parametrus, kuri ir definéti ProbeSettings >

CfgToolMeasurement un CfgTTRoundStylus.

TNC parmérisanai ar nekustigu varpstu izmanto

skenéSanas padevi no masinas parametra

probingFeed.

Veicot parmériSanu ar rotéjosSu instrumentu, TNC varpstas
apgriezienu skaitu un skené8anas padevi aprékina automatiski.

Varpstas apgriezienu skaitu aprékina $adi:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r * 0,0063) ar

n: Apgriezienu skaits [apgr./min]

maxPeriphSpeedMeas: maksimali pielaujamais rotacijas atrums
[m/min]

r: Aktivais instrumentu radiuss [mm]

SkenéSanas padeve tiek aprékinata sadi:
v = méridanas pielaide * n ar

v: skenésanas padeve [mm/min]

meérisanas pielaide: meérisanas pielaide [mm] atkariba no
maxPeriphSpeedMeas

n: Apgriezienu skaits [apgr./min.]
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Ar probingFeedCalc iestatiet skenéSanas padeves aprékinu:
probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Merisanas pielaide paliek nemainiga — neatkariga no instrumenta
radiusa. Tacu, ja ir loti lieli instrumenti, skenéSanas padeve
samagzinas Iidz nullei. Jo mazaku maksimalo rotacijas

atrumu (maxPeriphSpeedMeas) un pielaujamo pielaidi
(measureTolerance1) izvélaties, jo Sis efekts ir atrak pamanams.
probingFeedCalc = VariableTolreance:

Meérisanas pielaide mainas, palielinoties instrumenta radiusam.
Tas nodroSina pietiekamu skenéSanas padevi arT tad, ja ir liels
instrumenta radiuss. TNC maina mériSanas pielaidi péc Sadas
tabulas:

Instrumenta radiuss Merisanas pielaide
[[dz 30 mm measureTolerance1
no 30 ItJdz 60 mm 2 » measureTolerance1
no 60 ItJdz 90 mm 3 » measureTolerance1
no 90 Iidz 120 mm 4 » measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

SkenéSanas padeve paliek nemainiga, tau, izmantojot arvien
lielaku instrumentu, lineari pieaug méridanas kluda:

Mérisanas pielaide = (r - measureTolerance1)/5 mm) ar
r: Aktivais instrumentu radiuss [mm]

measureTolerance1: Maksimali pielaujama mérisanas klida
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Skenésanas sistému cikli: automatiska instrumentu parmeérisana
18.1 Pamatprincipi

levades instrumentu tabula TOOL.T

Saisinajumi  levades Dialogs
CuT Instrumenta asmenu skaits (maks. 20 asmeni). Asmenu skaits?
LTOL Pielaujama instrumenta garuma L novirze, lai varétu Nodiluma pielaide: garums?

konstatét nodilumu. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta,
TNC nobloké instrumentu (statuss L). levades diapazons
no 0 I1dz 0,9999 mm.

RTOL Pielaujama instrumenta radiusa novirze R, lai varétu Nodiluma pielaide: radiuss?
konstatét nodilumu. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta,
TNC bloké instrumentu (statuss I). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 0,9999 mm

DIRECT. Instrumenta grieSanas virziens parmérisanai ar rotéjosu Griesanas virziens (M3 = -)?
instrumentu.
R_OFFS Garuma parmériSana: instrumenta novirze starp irbula Instrumenta novirzes radiuss?

centru un instrumenta centru. Noklusétais iestatijums:
neierakstiet nekadu vértibu (novirze = instrumenta
radiuss).

L_OFFS Radiusa parmérisana: instrumenta papildu novirze Instrumenta novirzes garums?
attieciba pret offsetToolAxis starp irbula augSmalu un
instrumenta apakSmalu. Noklusétais iestatijums: 0

LBREAK Pielaujama instrumenta garuma novirze L, lai varétu Lazuma pielaide: garums?
konstatét [izumu. Ja ievadita vertiba tiek parsniegta,
TNC nobloké instrumentu (statuss L). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 0,9999 mm

RBREAK Pielaujama instrumenta radiusa novirze R, lai varétu Ldzuma pielaide: radiuss?
konstatét [izumu. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta,
TNC bloké instrumentu (statuss I). levades datu
diapazons: no 0 I1dz 0,9999 mm
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levadamo datu piemeéri visbiezak lietotajiem instrumentu tipiem.

Instrumenta tips
Urbis

CUT

— (bez funkcijas)

TT:R_OFFS

0 (novirze nav
nepiecieSama, jo jaméra
urbja smaile).

Pamatprincipi

TT:L_OFFS

Cilindra freze ar
diametru < 19 mm

4 (4 asmeni)

0 (novirze nav
nepiecieSama, jo
instrumenta diametrs ir
mazaks neka TT diska
diametrs).

0 (nav nepiecieSama
papildu novirze radiusa
parmérisanai. lzmanto
novirzi no offsetToolAxis)

Cilindra freze ar
diametru > 19 mm

4 (4 asmeni)

R (novirze nepiecieSama,
jo instrumenta diametrs
ir lielaks neka TT diska
diametrs).

0 (nav nepiecieSama
papildu novirze radiusa
parmérisanai. lzmanto
novirzi no offsetToolAxis)

Radiusa freze

4 (4 asmeni)

0 (novirze nav
nepiecieSama, jo jaméra
lodes dienvidpols).
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Skenésanas sistému cikli: automatiska instrumentu parmeérisana
18.2 TT kalibrésana (30. vai 480. cikls, DIN/ISO: G480)

18.2  TT kalibrésana (30. vai 480. cikls, DIN/
ISO: G480)

Cikla norise

TT kalibré ar mérisanas ciklu TCH PROBE 30 vai TCH PROBE
480 (skatiet "AtSkirtbas starp cikliem no 31. [idz 33. un no 481. Iidz
483.", Lappuse 411). KalibréSanas process notiek automatiski. TNC
arT automatiski aprékina kalibréSanas instrumenta centra novirzi.
Sim nolikam TNC pagriez varpstu par 180°, kad kalibré$anas cikls
ir puse.

Ka kalibréSanas instrumentu izmantojiet precizi cilindrisku detalu,
piem., cilindrisku tapu. KalibréSanas vértibas TNC saglaba un nem
véra nakamajas instrumentu parmérisanas reizes.

Programmeéjot ieverojiet!

KalibréSanas cikla darbibas veids ir atkarigs no

I:> masinas parametra CfgToolMeasurement. levérojiet
jusu iekartas lietoSanas rokasgramata minétas
norades.

Pirms veikt kalibréSanu, instrumentu tabula TOOL.T
ievadiet precizu kalibréSanas instrumenta radiusu un
garumu.

Masinas parametros no centerPos > [0] I1dz [2] ir
jabat noteiktai TT pozicijai masinas darba telpa.

Ja mainat kadu no masinas parametriem no
centerPos > [0] ITdz [2], kalibréSana javeic no jauna.

Cikla parametri

e _ » DroSs augstums: ievadiet varpstas ass poziciju,
e B kura nav iespéjama sadursme ar sagatavém
= vai patronam. Dro3ais augstums attiecas uz

oo B aktivo sagataves atsauces punktu. Ja droSais

augstums ir ievadits tik mazs, ka instrumenta smaile
atrodas zem diska apakSmalas, TNC kalibréSanas
instrumentu automatiski pozicioné virs diska (drosa
zona no safetyDistStylus). levades datu diapazons:
no -99999,9999 Iidz 99999,9999

NC ierakstu vecais formats

6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 30,0 TT KALIBRESANA
8 TCH PROBE 30,1 AUGSTUMS: +90

NC ierakstu jaunais formats

6 TOOL CALL 1Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRESANA
Q260=+100 ;DROSS AUGST.
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TT 449 kalibreSana bez vada (484. cikls, DIN/ISO

18.3  TT 449 kalibresana bez vada (484.
cikls, DIN/ISO: G484)

Pamatinformacija

Ar 484. ciklu iesp&jams kalibrét bezvadu infrasarkano galda
skenésanas sistemu TT 449. KalibréSana netiek veikta pilniba
automatiski, jo TT pozicija uz iekartas galda nav fikséta.

Cikla norise

» Nomainiet skenéSanas instrumentu
» Defingjiet un uzsaciet kalibrésanas ciklu

» Manuali pozicionégjiet kalibréSanas instrumentu virs skenéSanas
sistémas centra un sekojiet noradém uznirstosaja loga.
Raugieties, lai kalibréSanas instruments batu virs skenéSanas
elementa mériSanas plaknes

KalibréSanas process notiek pusautomatiski. TNC arT aprékina
kalibré$anas instrumenta centra novirzi. Sim nolikam TNC péc
kalibréSanas cikla puses pagriez varpstu par 180°.

Ka kalibréSanas instrumentu izmantojiet precizi cilindrisku detalu,
piem., cilindrisku tapu. KalibréSanas vértibas TNC saglaba un nem
véra ndkamajas instrumenta parmérisanas reizés.

KalibréSanas instrumenta diametram vajadzétu
E> bt lielakam par 15 mm un no patronas tam jabat

izvirzitam par apm. 50 mm. Sados apstaklos uz 1 N

skenéSanas spéeka rodas 0,1 pym izliekums.

Programmeéjot ieverojiet!

KalibréSanas cikla darbibas veids ir atkarigs

I:> no masinas parametra CfgToolMeasurement.
levérojiet masinas lietoSanas rokasgramata sniegtos
noradijumus.

Pirms kalibréSanas instrumentu tabula TOOL. T
ievadiet kalibréSanas instrumenta precizu radiusu un
precizu garumu.

Ja tiek maintta TT pozicija uz galda, kalibréSana
javeic no jauna.

Cikla parametri
484. ciklam nav cikla parametru.
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Skenésanas sistému cikli: automatiska instrumentu parmeérisana
18.4 Instrumenta garuma parmeérisana (31. vai 481. cikls, DIN/ISO: G481)

18.4 Instrumenta garuma parmeérisana (31.
vai 481. cikls, DIN/ISO: G481)

Cikla norise

Instrumenta garuma parmeériSanai ieprogrammeéjiet mérisanas

ciklu TCH PROBE 31 vai TCH PROBE 480 (skatiet "AtSkirtbas
starp cikliem no 31. Itldz 33. un no 481. [1dz 483.", Lappuse 411). Ar
ievades parametriem instrumentu garumu var noteikt tris dazados
veidos:

® ja instrumenta diametrs ir lielaks par TT méramas virsmas
diametru, tad parmérisanu veiciet ar rotéjoSu instrumentu,

B ja instrumenta diametrs ir mazaks par TT méramas virsmas
diametru, vai, ja nosakat urbju vai radiusa frézu garumu, tad

parmériSanu veiciet ar nekustigu instrumentu,

B Ja instrumenta diametrs ir lielaks par TT méramas virsmas
diametru, tad atsevisko asmenu parmérisanu veiciet ar
nekustigu instrumentu.

Process "Parmeérisana ar rotéjosu instrumentu”

Lai noteiktu garako asmeni, méramo instrumentu novirzitu
skenésanas sistémas viduspunkta un ar rotéjosu kustibu parvieto
uz TT méramo virsmu. Novirzi ieprogramméjiet instrumentu tabul3,
sadala Instrumenta novirze: radiuss (TT: R_OFFS).

Process "Parmérisana ar nekustigu instrumentu” (piem., urbjiem)

Meéramo instrumentu izvirza virs méramas virsmas centra. Péc tam
tas ar nekustigu varpstu parvietojas uz TT méramo virsmu. Lai
veiktu S0 mérijumu, instrumentu tabula, sadala Instrumenta novirze:
radiuss (TT: R_OFFS) ievadiet ,0".

Process "AtseviSku asmenu parmeérisana”

TNC méramo instrumentu pozicioné sanis no tausta galvas.
Instrumenta priekSpuse atrodas zem tausta galvas augSmalas,

ka tas noteikts ar offsetToolAxis. Instrumentu tabula, sadala
Instrumenta novirze: garums (TT: L_OFFS) var noteikt papildu
novirzi. TNC skenésanu veic radiali ar rotéjoSu instrumentu, lai
noteiktu sakuma lenki atsevisku asmenu parmérisanai. Péc tam
tiek parmérits visu asmenu garums, izmainot varpstas orientaciju.
Sim mérijumam ieprogramméjiet ASMENU PARMERISANA CIKLA
TCH PROBE 31 = 1.

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms sakt instrumentu parmériSanas pirmo reizi,
E> instrumentu tabula TOOL.T ievadiet attieciga

instrumenta aptuveno radiusu, aptuveno garumu,

asmenu skaitu un grieSanas virzienu.

AtseviSku asmenu parmérisanu iespé&jams veikt

instrumentiem ar ne vairak ka 20 asmeniem.
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Instrumenta garuma parmeérisana (31. vai 481. cikls, DIN/ISO: G481) 18.4

Cikla parametri

31

)=t

481

&l

» Mernt instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet,

vai instrumenta mériSana tiek veikta pirmo reizi
vai vélaties parbaudtt jau parméritu instrumentu.
Pirmaja parmériSanas reizé TNC parraksta
centralaja instrumentu atmina TOOL.T saglabato
instrumenta garumu L un iestata delta vértibu DL
= 0. Ja parbaudat instrumentu, izméritais garums

tiek salidzinats ar instrumenta garumu L no TOOL.T.

TNC aprékina nobidi atbilstoSi algebriskajai zZimei
un ievada to TOOL.T ka delta vértibu DL. Nobide
papildus ir pieejama arT Q parametra Q115. Ja
delta vertiba ir lielaka neka pielaujama nodiluma

vai instrumenta garumam atbilsto$a IGzuma
pielaide, TNC nobloké instrumentu (statuss L tabula
TOOL.T).

Parametra Nr. rezultatam?: Parametra numurs,
kura TNC saglaba pazinojuma statusu:

0,0: Instruments pielaides robezas

1,0: Instruments ir nodilis (LTOL ir parsniegts)
2,0: Instruments ir salGizis (LBREAK ir parsniegts)
Ja nevélaties turpinat mérijjuma rezultata apstradi
programma, apstipriniet dialoga jautajumu ar
taustinu NO ENT

Dross augstums: ievadiet varpstas ass poziciju,
kura nav iespéjama sadursme ar sagatavém

vai patronam. DroSais augstums attiecas uz
aktivo sagataves atsauces punktu. Ja droSais
augstums ir ievadits tik mazs, ka instrumenta smaile
atrodas zem diska apakSmalas, TNC instrumentu
automatiski pozicioné virs diska (dro$a zona no
safetyDistStylus). levades datu diapazons: no
-99999,9999 Ilidz 99999,9999

> Asmenu parmérisana 0=Né / 1=Ja: nosakiet, vai

nepiecieSams veikt atseviSku asmenu parmérisanu
(parmérami ne vairak ka 20 asmeni)

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015

Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; iepriekséjais formats
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31,0 INSTRUMENTA
GARUMS

8 TCH PROBE 31,1 PARBAUDE: 0

9 TCH PROBE 31,2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PVROBE 31,3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Parbaude ar atseviSku asmenu
parmérisanu, statusa saglabasana
Q5; iepriekséjais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31,0 INSTRUMENTA
GARUMS

8 TCH PROBE 31,1 PARBAUDE: 1 Q5
9 TCH PROBE 31,2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PROBE 31,3 ASMENU

PARMERTSANA: 1

NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 INSTRUMENTA
GARUMS

Q340=1  ;PARBAUDE
Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
Q341=1  ;ASMENU PARMERISANA
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18.5 Instrumenta radiusa parmeérisana (32. vai 482. cikls, DIN/ISO: G482)

18.5 Instrumenta radiusa parmeérisana (32.
vai 482. cikls, DIN/ISO: G482)

Cikla norise

Instrumenta radiusa parmérisanai ieprogramméjiet méridanas

ciklu TCH PROBE 32 vai TCH PROBE 482 (skatiet "AtSkirtbas
starp cikliem no 31. Itldz 33. un no 481. [1dz 483.", Lappuse 411). Ar
ievades parametriem instrumentu radiusu var noteikt divos veidos:

® parmériSana ar rotéjosu instrumentu,
B parmeérisana ar rotéjosu instrumentu un tai sekojosa atsevisku

asmenu parmeérisana.

TNC méramo instrumentu pozicioné sanis no tausta galvas.

Frézes priekSpuse atrodas zem tausta galvas augSmalas, ka
noteikts offsetToolAxis. TNC skené$anu veic radiali un ar rotéjosu
instrumentu. Ja papildus tiek veikta atseviSku asmenu parmérisana,
visu asmenu radiusi tiek parmériti ar varpstas orientésanu.

Programmeéjot ieverojiet!

attieciga instrumenta aptuveno radiusu, aptuveno
garumu, asmenu skaitu un grieSanas virzienu
instrumentu tabula TOOL.T.

Cilindriskus instrumentus ar dimanta virsmu var
parmérit ar nekustigu varpstu. Sim nolikam
instrumentu tabula asmenu skaits CUT ir

jadefiné ka 0 un ir japielago masinas parametrs
CfgToolMeasurement. levérojiet masinas lietoSanas
rokasgramata sniegtos noradijumus.

E> Pirms instrumentus parmérit pirmo reizi, ievadiet
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Instrumenta radiusa parmeérisana (32. vai 482

Cikla parametri

[0

482

[0

» Mernt instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet,

vai instrumenta mérisanu veikt pirmo reizi vai
nepiecieSams parbaudit jau parmértu instrumentu.
Pirmaja parmériSanas reizé TNC parraksta
centralaja instrumentu atmina TOOL.T saglabato
instrumenta radiusu R un iestata delta vértibu DR =
0. Ja parbaudat instrumentu, izmérttais radiuss tiek
salidzinats ar instrumenta radiusu R no TOOL.T.
TNC aprékina nobidi atbilstoSi algebriskajai zZimei
un ievada to TOOL.T ka delta vértibu DR. Nobide
papildus ir pieejama arT Q parametra Q116. Ja
delta vertiba ir lielaka par pielaujamo instrumenta
radiusa nodiluma vai lizuma pielaidi, TNC nobloké
instrumentu (statuss L TOOL.T).

Parametra Nr. rezultatam?: Parametra numurs,
kura TNC saglaba pazinojuma statusu:

0,0: Instruments pielaides robezas

1,0: Instruments ir nodilis (RTOL ir parsniegts)
2,0: Instruments ir salGzis (RBREAK ir parsniegts)
Ja nevélaties turpinat mérijjuma rezultata apstradi
programma, apstipriniet dialoga jautajumu ar
taustinu NO ENT

Dross augstums: ievadiet varpstas ass poziciju,
kura nav iespéjama sadursme ar sagatavém

vai patronam. DroSais augstums attiecas uz
aktivo sagataves atsauces punktu. Ja droSais
augstums ir ievadits tik mazs, ka instrumenta smaile
atrodas zem diska apakSmalas, TNC instrumentu
automatiski pozicioné virs diska (dro$a zona no
safetyDistStylus). levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Asmenu parmérisana 0=Né / 1=Ja: nosakiet, vai

papildus ir vai nav nepiecieSams veikt atsevisku
asmenu parmérisanu (iespéjams parmeérit ne vairak
ka 20 asmenus)
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Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; iepriekséjais formats
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 INSTRUMENTA
RADIUSS

8 TCH PROBE 32,1 PARBAUDE: 0

9 TCH PROBE 32,2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PVROBE 32,3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Parbaude ar atseviSku asmenu
parmérisanu, statusa saglabasana
Q5; iepriekséjais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 INSTRUMENTA
RADIUSS

8 TCH PROBE 32,1 PARBAUDE: 1 Q5
9 TCH PROBE 32,2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PROBE 32,3 ASMENU

PARMERTSANA: 1

NC ieraksti; jaunais formats
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 INSTRUMENTA
RADIUSS

Q340=1  ;PARBAUDE
Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
Q341=1  ;ASMENU PARMERISANA
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18.6  Pilniga instrumenta parmeérisana (33.
vai 483. cikls, DIN/ISO: G483)

Cikla norise

Lai veiktu instrumenta parmeéridanu pilniba (garums un radiuss),
ieprogrammeéjiet mérisanas ciklu TCH PROBE 33 vai TCH PROBE
482 (skatiet "AtSkiribas starp cikliem no 31. [ildz 33. un no 481.

[1dz 483.", Lappuse 411). Cikls ir Tpasi piemérots instrumentu
pirmajai parmérisanai, jo salidzinot ar atseviSku garuma un radiusa
parmérisanu, iespéjams ieveérojami ietaupitt laiku. Ar ievades
parametriem instrumenta parmeérisanu varat veikt divos veidos:

® ParmériSana ar rotéjosu instrumentu

B Parméridana ar rotéjosu instrumentu un tai sekojosa atsevisku

asmenu parmeérisana

TNC parmeéra instrumentu noteikta ieprogramméta seciba. Vispirms
tiek parmérits instrumenta radiuss un péc tam instrumenta garums.
Merijumu norise atbilst 31. un 32. mériSanas cikla norisei.

Programmeéjot ieverojiet!

attieciga instrumenta aptuveno radiusu, aptuveno
garumu, asmenu skaitu un grieSanas virzienu
instrumentu tabula TOOL.T.

Cilindra formas instrumentus ar dimanta virsmu

var parmérit ar nerotéjosu varpstu. Sim nolikam
instrumentu tabula asmenu skaits CUT ir

jadefiné ka 0 un ir japielago masinas parametrs
CfgToolMeasurement. levérojiet masinas lietoSanas
rokasgramata sniegtos noradijumus.

E> Pirms instrumentus parmerit pirmo reizi, ievadiet
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Pilniga instrumenta parmeérisana (33. vai 483

Cikla parametri

a3

=0

I &t

483

=0
I &t

» Mernt instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet,

vai instrumenta mériSana tiek veikta pirmo

reizi vai vélaties parbaudit jau parmeéritu
instrumentu. Pirmaja parmerisanas reizé TNC
parraksta centralaja instrumentu atmina TOOL.T
saglabato instrumenta radiusu R un instrumenta
garumu L un iestata delta vértibas DR un DL

= 0. Veicot instrumenta parbaudi, izméritie
instrumenta parametri tiek salidzinati ar instrumenta
parametriem no TOOL.T. TNC aprékina nobides
atbilstoSi algebriskajai zimei un ievada tas TOOL.T
ka delta vértibas DR un DL. Nobides papildus ir
pieejamas arT Q parametros Q115 un Q116. Ja kada
delta vertiba ir lielaka par pielaujamo nodiluma vai
[Gzuma pielaidi, TNC nobloké instrumentu (statuss L
tabula TOOL.T).

Parametra Nr. rezultatam?: Parametra numurs,
kura TNC saglaba pazinojuma statusu:

0,0: Instruments pielaides robezas

1,0: Instruments ir nodilis (LTOL vai/un RTOL ir
parsniegts)

2,0: Instruments ir saldzis (LBREAK vai/un RBREAK ir
parsniegts) Ja nevélaties turpinat mérijjuma rezultata
apstradi programma, apstipriniet dialoga jautajumu
ar taustinu NO ENT

Dross augstums: ievadiet varpstas ass poziciju,

kura nav iespéjama sadursme ar sagatavém

vai patronam. DroSais augstums attiecas uz

aktivo sagataves atsauces punktu. Ja droSais
augstums ir ievadits tik mazs, ka instrumenta smaile
atrodas zem diska apakSmalas, TNC instrumentu
automatiski pozicioné virs diska (dro$a zona no
safetyDistStylus). levades datu diapazons: no
-99999,9999 Iidz 99999,9999

» Asmenu parmérisana 0=Né / 1=Ja: nosakiet, vai

papildus ir vai nav nepiecieSams veikt atsevisku
asmenu parmérisanu (iespéjams parmeérit ne vairak
ka 20 asmenus)
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. cikls, DIN/ISO: G483) 18.6

Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; iepriekséjais formats
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33,0 INSTRUMENTA
MERTSANA

8 TCH PROBE 33,1 PARBAUDE: 0

9 TCH PROBE 33,2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PVROBE 33,3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Parbaude ar atseviSku asmenu
parmérisanu, statusa saglabasana
Q5; iepriekséjais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCI:I PROBE 33,0 INSTRUMENTA
MERISANA

8 TCH PROBE 33,1 PARBAUDE: 1 Q5

9 TCH PROBE 33,2 AUGSTUMS: +120

10 TCH PROBE 33,3 ASMENU

PARMERTSANA: 1

NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 :I'C_I:I PROBE 483 INSTRUMENTA

MERISANA
Q340=1 ;PARBAUDE
Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
Q341=1  ;ASMENU PARMERISANA
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Parskata tabulas, cikli
19.1 Parskata tabula

19.1

Parskata tabula

Apstrades cikli

Cikla Cikla apziméjums DEF CALL Lappuse
numurs aktivizets aktivizets
7 Nulles punkta nobide n 229
8 Spogulattéls m 236
9 Aiztures laiks [ 253
10 GrieSanas m 237
11 Meérogosanas koeficients [ 239
12 Programmas izsaukSana n 254
13 Varpstas orientéSana m 256
14 Kontaras definicija n 164
19 Apstrades plaknes sasvérSana [ 242
20 Kontdras dati SL Il [ 168
21 PriekSurbsana SL I [ 170
22 Rupjapstrade SL I (] 172
23 Dziluma nolidzina8ana SL Il ] 175
24 Malas nolidzinaSana SL I L] 176
25 Kontdrlinija [ 178
26 AsTm atbilsto§s mérogosanas koeficients n 240
27 Cilindra apvalks | 187
28 Cilindra apvalks, rievu frézéSana ] 190
29 Cilindra apvalks, tilts ] 193
32 Pielaide n 257
200 UrbSana (] 65
201 Rivésana | 67
202 Izvirpo$ana L] 69
203 Universala urbSana ] 72
204 Padzilinasana atpakalvirziena [ 75
205 Universala dzilurbSana [ 78
206 Vitnurb8ana ar izlidzinoSo spijpatronu, jauna (] 91
207 Vitnurb8ana bez izlidzino8as spilpatronas, jauna | 93
208 Urbjfrézésana [ 81
209 Vitnurbs$ana ar skaidu veidoSanos [ 95
220 Punktu Sabloni uz rinka Iinijas [ 154
221 Punktu 8abloni uz [tnijam [ 156
225 Gravédana L] 260
230 Daudzliju frézéSana [ 215
231 Regulara virsma [ 217
232 PlakanfrézéSana ] 220
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Parskata tabula 19.1

Cikla Cikla apziméjums DEF CALL Lappuse
numurs aktivizets aktivizéts

240 CentréSana L] 63
241 Vienmalas urbSana [ 83
247 Atsauces punkta noteikSana [ 235
251 Taisnstira iedobes pilniga apstrade [ 123
252 Apalas iedobes pilniga apstrade [ 127
253 Rievu frézéSana L] 131
254 Apala rieva [ 135
256 Taisnstira tapas pilniga apstrade [ 140
257 Apalas tapas pilniga apstrade [ 145
262 Vitnfrézédana (] 100
263 VitnfrézéSana ar iegremdésanu [ 103
264 Vitnurbsana-frézéSana [ 107
265 Spiralveida vitnurbSana-frézéSana [ 111
267 Argjas vitnes frézésana " 115

Skenésanas sistemas cikli

Cikla Cikla apziméjums DEF CALL Lappuse
numurs aktivs aktivs

0 Atsauces plakne [ 358
1 Polarais atsauces punkts n 359
3 MeériSana u 397
30 TT kalibréSana u 416
31 Instrumenta garuma mériSana/parbaude u 418
32 Instrumenta radiusa mériSana/parbaude [ 420
33 Instrumenta garuma un radiusa mériSana/parbaude u 422
400 GrieSanas pamatpozicijas noteikSana ar diviem punktiem u 276
401 GrieSanas pamatpozicijas noteik3ana ar diviem urbumiem u 279
402 GrieSanas pamatpozicijas noteik§ana ar divam tapam [ 282
403 Nepareiza novietojuma kompenséSana ar grieSanas asi [ 285
404 GrieSanas pamatpozicijas noteikSana u 288
405 Nepareiza novietojuma kompensésana ar C asi u 289
408 Atsauces punkta noteikSana rievas centra (FCL 3 funkcija) u 300
409 Atsauces punkta noteikSana tilta centra (FCL 3 funkcija) u 304
410 Atsauces punkta noteik8ana taisnstura iekSpusé [ 307
411 Atsauces punkta noteikSana arpus taisnstira u 311
412 Atsauces punkta noteikSana apla iekSpusé (urbums) u 315
413 Atsauces punkta noteikSana arpus apla (tapa) [ 320
414 Atsauces punkta noteikSana arpus stira [ 325
415 Atsauces punkta noteikSana stira iekSpusé [ 330
416 Atsauces punkta noteikS8ana caurumotas rinka Iinijas centra u 334
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Parskata tabulas, cikli
19.1 Parskata tabula

Cikla Cikla apziméjums DEF CALL Lappuse
numurs aktivs aktivs

417 Atsauces punkta noteik§8ana skenéSanas sistemas asi1 [ 338
418 Atsauces punkta noteik§ana ¢etru urbumu centra [ 340
419 Atsauces punkta noteikSana atseviska, izveéléta ast n 344
420 Sagataves lenka mérisana u 360
421 Sagataves iek3€ja apla mérisana (urbums) u 363
422 Sagataves aréja apla mérisana (tapa) u 366
423 Sagataves iek$éja taisnstira mérisana [ 369
424 Sagataves aréja taisnstlira mérisana n 373
425 Sagataves iek3€ja platuma meériSana (rieva) u 376
426 Sagataves argja platuma méridana (tilts) u 379
427 Sagataves atseviSkas, izvélétas ass mérisana n 382
430 Sagataves caurumotas rinka ITnijas mérisana [ 385
431 Sagataves plaknes mérisana n 385
460 Skenésanas sistemas kalibréSana u 401
461 SkenéSanas sistémas garuma kalibréSana u 403
462 Skenésanas sistémas iek$€ja radiusa kalibréSana u 404
463 SkenéSanas sistémas aréja radiusa kalibréSana [ 406
480 TT kalibréSana u 416
481 Instrumenta garuma mérisana/parbaude u 418
482 Instrumenta radiusa mériSana/parbaude u 420
483 Instrumenta garuma un radiusa mérisana/parbaude u 422
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rupjapstrade+galapstrade...... 123
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Tilta mériSana arpuse....... 379, 379
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UrbSanas cikli.........ccccoeeveveeennnnn. 62
Urbuma ménsana.................... 363

Varpstas orientacija.................. 256
Vienmalas urbSana.................... 83
VitnfrézéSana arpuseé............... 115
VitnfrézéSana iekSpuseé............ 100
VitnfrézéSanas pamatprincipi..... 98
Vitnurbsana

ar izlidzino$o spilpatronu......... 91

ar skaidu veidoSanos............... 95

bez izlidzinosas spilpatronas....

93, 95
Vitnurb$ana-frézéSana............. 107
430

TNC 320 | Lietotaja rokasgramataCiklu programmésana | 2/2015



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de
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HEIDENHAIN skenéSanas sistémas

palidz samazinat dikstaves laiku un uzlabot
izgatavoto sagatavju atbilstibu izmériem.

Sagataves skenésanas sistémas

TS 220 ar kabeli saistita signala parraidisana
TS 440, TS 444 Parraide ar infrasarkanajiem stariem
TS 640, TS 740 Parraide ar infrasarkanajiem stariem

e Sagatavju noregulésana,

e atsauces punktu noteik8ana,
e sagatavju izméridana

Instrumenta skenéSanas sistemas

TT 140 ar kabeli saistita signala parraidisana
TT 449 Parraide ar infrasarkanajiem stariem
TL bezsaskares lazersistémas

e |nstrumentu izmériSana,
¢ nodiluma kontrole,
e instrumentu IGzuma konstatéSana
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