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Pagrindiné informacija
Apie Sj zinyng

Apie Sj zinyng
Toliau rasite Siame Zinyne naudoty nurodomuyjy simboliy sgrasa

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

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

E pavojus gabalui
pavojus jtempikliui
pavojus jrankiui
pavojus jrenginiui

pavojus operatoriui

nepavyks jos iSvengti, galima nesmarkiai arba

g Sis simbolis Zymi galimai pavojingg situacijg; jei
lengvai susizaloti.

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

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

Norétuméte pakeitimy arba pastebéjote spaudos
klaidg?

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

TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

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

TNC tipas NC programinés
jrangos Nr.

TNC 620 340560-04

TNC 620 E 340561-04

TNC 620 Programiné stotis 340564-04

Kodiné raidé E Zymi TNC eksportinj variantg. TNC eksportavimo
versijoms taikomi Sie apribojimai:
= Vienalaikis tiesiy judéjimas daugiausiai 4 aSyse

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

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

® jrankio matavimas TT

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

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

ﬂ Naudotojo zinynas ,,Cikly programavimas*“:
Visos ciklinés funkcijos (zondavimo sistemos ciklai
ir apdorojimo ciklai) yra aprasytos atskirame cikly
programavimo naudotojo Zinyne. Prireikus naudotojo
Zinyno kreipkités | HEIDENHAIN. ID: 679295-xx

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015



Pagrindiné informacija

TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

Pasirenkama programiné jranga

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

Aparatinés jrangos parinktys
|

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

1 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #08)

Apvalaus stalo apdorojimas [

Kontlry programavimas cilindro skleistinégje
Pastima mm/min.

Koordinaciy perskai€iavimai =

Apdirbimo plok&tumos pasukimas

Interpoliacija [

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

2 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #09)

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

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

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

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

Atskaitos tasSkag nustatyti automat. reZzime

Gabalus matuoti automatiskai

Jrankius matuoti automatiskai

HEIDENHAIN DNC (parinkties numeris #18)

Rysys su iSorinémis PC taikomosiomis programomis per COM dalj

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

Laisvas konturo [
programavimas FK

Programavimas HEIDENHAIN atviru, nekoduotu tekstu su grafiniu
palaikymu, jei gabalo matmenys nepritaikyti NC
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TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

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

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

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

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

3 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #21)

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

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

[ Padékly valdymo sistema

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

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

= Norvegiskai

[ Slovakiskai

[ LatviSkai

| KoréjietiSkai

[ EstiSkai

[ TurkiSkai

| Rumuniskai

= Lietuviskai

Pasirenkama programiné jranga ,,KinematicsOpt“ (parinkties numeris #48)

Zondavimo sistemos ciklai [ Aktyvios kinematikos iSsaugojimas/atkirimas
automatiniam jrenginio

kinematikos tikrinimui ir L , o
optimizavimui m Aktyvios kinematikos optimizavimas

| Aktyvios kinematikos tikrinimas
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Pagrindiné informacija
TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

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

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

[ Prijungta prie TNC sgsajos

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

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

= TCP kompensacija

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

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

[ Reguliatoriaus parametry pritaikymas, priklausomai nuo aSies grei€io
arba greitinimo
Pasirenkama programiné jranga ,,Load Adaptive Control LAC*“ (parinkties numeris #143)
Reguliavimo parametry [ Automatinis gabalo matmeny ir trinties jégy uzfiksavimas

dinaminis pritaikymas. | Apdirbant nuolat pritaikyti prisitaikancio pirminio valdiklio parametrus

pagal esamus gabalo matmenis

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

VisiSkai automatiné funkcija, padedanti iSvengti dunkséjimo apdirbant
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TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

ISvystymo lygis (naujinimo funkcijos)

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

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

Naujinimo funkcijos Zinyne pazymetos FCL n, n zymi funkcijos
iSvystymo lygio eilés numer;.

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

IS anksto numatyta naudojimo vieta

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

Teisinis nurodymas

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

» iSsaugojimo/redagavimo darbo rezimas

» MOD funkcija

» Programuojamasis mygtukas LICENCIJOS INFORMACIJA

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015
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Pagrindiné informacija
TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

Naujos funkcijos

Naujos funkcijos 34056x-02

Rankiniame rezime ir uzdengus smagracio padétj, aktyvig jrankio
asSies kryptj dabar galima aktyvinti kaip virtualig jrankio kryptj
("Smagracio padéties nustatymo uzdengimas vykstant programai:
M118 (pasirenkama programiné jranga ,Miscellaneous functions®)",
Psl 288).

Dabar galima lenteles jraSyti ir nuskaityti naudojant laisvai
apibréZiamas lenteles ("Laisvai apibréZziamos lentelés", Psl 305).
Naujas zondavimo sistemos ciklas 484, skirtas kalibruoti belaides
zondavimo sistemas TT 449 (zr. naudotojo Zinyng ,Ciklai*).

Palaikomi nauji smagraciai HR 520 ir HR 550 FS ("Traukimas
elektroniniais smagraciais”, Psl 360).

Naujas apdirbimo ciklas 225 Graviravimas (zr. naudotojo zinyng
,Cikly programavimas®).

Nauja pasirenkama programiné jranga — aktyvus dunkséjimo
slopinimas ACC ("Aktyvus dunkséjimo slopinimas ACC
(pasirenkama programiné jranga)", Psl 299).

Naujas rankinis zondavimo ciklas ,Viduriné asis kaip atskaitos
tadkas“ ("Viduriné asis kaip atskaitos tadkas ", Psl 398).

Jtraukta nauja kampy apvalinimo funkcija ("Kampy apvalinimas:
M197", Psl 294).

ISorine prieigg prie TNC galima uzblokuoti tik MOD funkcija
("I1Soriné prieiga").
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TNC tipas, programiné jranga ir funkcijos

Pakeistos funkcijos 34056x-02

Nuo 16 iki 32 Zenkly padidintas didZiausias galimas Zenkly skaicius
jrankiy lentelés laukeliuose NAME ir DOC ("Jrankio duomeny
jvedimas j lentele", Psl 144).

Jrankiy lenteléje pridéti stulpeliai ACC ("Jrankio duomeny jvedimas j
lentele”, Psl 144).

Patobulintas rankiniy zondavimo cikly valdymas ir padéties
nustatymo veiksmai ("3D zondavimo sistemos naudojimas
(Pasirenkama programiné jranga , Touch probe function)",
Psl 379).

Naudojant funkcijg PREDEF dabar j ciklo parametrg galima jtraukti
ir i$ anksto apibréztas reikSmes (zr. naudotojo zinyng ,Cikly
programavimas®).

~KinematicsOpt“ cikluose dabar naudojamas naujas optimizavimo
algoritmas (Zr. naudotojo Zinyng ,Cikly programavimas®).
Apvalaus kaisCio frezavimo cikle 257 dabar galima naudoti
parametrg, kuriuo nustatoma privaziavimo prie kaid€io padétis (Zr.
naudotojo Zinyng ,Cikly programavimas®).

Staciakampio kaiscio cikle 256 dabar galima naudoti parametra,
kuriuo nustatoma privaziavimo prie kaiscio padétis (Zr. naudotojo
zinyng ,Cikly programavimas®).

Rankiniame zondavimo cikle ,Pagrindinis sukimas” dabar jstrizai
esantj gabalg galima iSlygiuoti ir pasukus stalg ("Gabalo nuozulnios
padéties iSlygiavimas pasukant stalg", Psl 392).

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015
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Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.1 Perziura

1.1 Perziira

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

Siame skyriuje aprasomos tokios temos:
Jrenginio jjungimas

Pirmosios dalies programavimas
Pirmosios dalies grafinis testavimas
Jrankiy derinimas

RuoSinio derinimas

Pirmosios programos vykdymas

1.2 Jrenginio jjungimas

Energijos tiekimo nutriakimo patvirtinimas ir atskaitos
tasky pritraukimas

Rankiné eksploatacija Predraatoy
Atskaitos tasky jjungimas ir pritraukimas yra nuo ‘
jrenginio priklausancios funkcijos. Atkreipkite démes;j "B
j jrenginio Zinyna. +50.000 =
it — 2
B +0.000 = .
c +8.000 ?H?
» Jjunkite TNC ir jrenginio maitinimo jtampa: TNC paleidzia
operacine sistemg. Sis procesas gali uztrukti kelias minutes. Po \ o ]
to ekrano antrastéje TNC parodo energijos tiekimo nutrikimo Cw s zs o mwan on o xme |
dialoga 0% YTNm1 10018 Al
» Paspauskite CE mygtuka: TNC perduoda PLC " ‘ s ‘ P ey L2 | e
programa
> Jjunkite valdymo jtampg: TNC patikrina avarinio
iSjungimo funkcijg ir perjungia atskaitos tasko

pritraukimo rezimg

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

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

Daugiau informacijos Sia tema
® Eiga j atskaitos tadkus: Zr. "Jjungimas", Psl 356
= Darbo rezimai: Zr. "Programavimas”, Psl 67
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Pirmosios dalies programavimas

1.3 Pirmosios dalies programavimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

Programas kurti galite tik parinke programavimo darbo rezima:

'<’> » Paspauskite darbo rezimy mygtuka: TNC
perjungia darbo reZzimg Programavimas

Daugiau informacijos Sia tema
®  Darbo rezimai: Zr. "Programavimas", Psl 67

Svarbiausi TNC valdymo elementai

Dialogo valdymo funkcijos Mygtukas

Patvirtinti jvestj ir aktyvinti kitg dialogo

. ENT
klausimag

Persokti dialogo klausima ol

m=
<
53

IS anksto iSjungti dialogg

Nutraukti dialogg, atmesti jvestis DEL

Ekrano programuojamieji mygtukai, kuriais
parenkate funkcijas, atsiZzvelgiant j aktyvig
darbo rezimo buakle

G

Daugiau informacijos Sia tema

® Programy sudarymas ir keitimas: Zr. "Programos redagavimas",
Psl 89

= Mygtuky perzidra: Zr. "TNC valdymo elementai", Ps| 2
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Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.3 Pirmosios dalies programavimas

Naujos programos atidarymas/rinkmeny valdymo

sistema
PGM » Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro TE — [Prosramavimas
MGT rinkmeny valdymo sistemg. TNC rinkmeny illlls
valdymo sistemos struktira yra panasi j AK su ey
Windows Explorer rinkmeny valdymo sistemg. 28 e e
Rinkmeny valdymo sistema leidZia valdyti TNC =S i = LEES R
standZiajame diske esancius duomenis fesel
» Rodykliy klaviais pasirinkite katalogg, kuriame e g
norite atidaryti naujg rinkmeng S S
> |veskite bet kokj rinkmenos pavadinimg su plétiniu & TEEE
.I: tada TNC automatiSkai jjungs programg ir RS el ik
paklaus, kokie matavimo vienetai bus naudojami @ MJ s |
naujoje programoje t S | . e -

» Pasirinkite matavimo vienetus: paspauskite
programuojamajj mygtukg MM arba INCH: TNC
automatiskai pradeda ruosinio apibréztj (zr.
"Ruosinio apibrézimas", Psl 47)

Pirmajj ir paskutinjjj programos sakinj TNC sukuria automatiskai.
Rinkiniy véliau pakeisti negalésite.
Daugiau informacijos Sia tema

= Rinkmeny valdymo sistema: zr. "Darbas su rinkmeny valdymo
sistema", Psl 97

®  Naujos programos sukdrimas: zr. "Programy atidarymas ir
jvedimas", Psl 85
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Pirmosios dalies programavimas 1.3

Ruosinio apibrézimas
Atidarius naujg programa, TNC nedelsiant paleidZia dialoga, A
kuriame reikia jvesti ruoSinio apibréztj. RuoSinys visada yra =
staCiakampis gretasienis, apibréZiamas jvedant MIN ir MAX taskus, MAX
kurie turi bati susije su pasirinktu atskaitos tasku. Y

Atidarius naujg programg, TNC automatiskai pradeda ruoSinio 100
apibréztj ir uzklausia reikalingy ruo$inio duomenuy:

» Suklio asSis Z - plokStuma XY: jvesti aktyvig suklio asj. G17 yra X
iSankstinis nustatymas, perimkite mygtuku ENT 0

» RuoSinio apibiidinimas: Minimali X: jvesti maziausig ruosinio 100
X koordinate atskaitos tasko atzvilgiu, pvz., 0, su klavisu ENT 20 MIN
patvirtinti i 0

» RuoSinio apibiidinimas: Minimali Y: jvesti mazZiausia ruosinio
Y koordinate atskaitos tasko atzvilgiu, pvz., 0, su klavisu ENT
patvirtinti

» RuoSinio apibiidinimas: Minimali Z: jvesti maziausig ruosinio
Z koordinate atskaitos tasko atzvilgiu, pvz., -40, su klaviSu ENT
patvirtinti

» Ruosinio apibiidinimas: Maksimali X: jvesti didZiausig ruosinio
X koordinate atskaitos tasko atzvilgiu, pvz., 100, su klavisu ENT
patvirtinti

» Ruosinio apibiidinimas: Maksimali Y: jvesti didZiausig ruosSinio
Y koordinate atskaitos tasko atzvilgiu, pvz., 100, su klaviSu ENT
patvirtinti

» Ruosinio apibidinimas: Maksimali Z: jvesti didziausig ruosSinio
Z koordinate atskaitos tasko atzvilgiu, pvz., 0, su klaviSu ENT
patvirtinti: TNC uzbaigia dialogg

NC pavyzdiniai sakiniai

%NAUJAS G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *

N99999999 %NEU G71 *

Daugiau informacijos Sia tema
= RuoSinio apibréztis: Psl 86
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Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.3 Pirmosios dalies programavimas

Programos struktura

Jei jmanoma, apdirbimo programos turéty bati kuo panadesnés
struktdros. Gaunama aiSkesné perziura, grei€iau uzprogramuojama
ir Saltiniy skaiCius buna mazesnis.

Rekomenduojama programos struktira, pasirinkus paprasta,
standartinj kontiro apdirbimg

1 ISkviesti jrankj, apibréZzti jrankio a3j

2 Jrankio patraukimas

Kontiiro programavimo programos
struktira

3

Apdirbimo plokS$tumoje i$ anksto nustatyti padétj netoli kontdiro
pradzios tasko

%BSPCONT G71 *
N10 G30 G71 X... Y... Z... *

4 18 anksto nustatyti jrankio aSyje virS gabalo arba i$ karto N20G31 X... Y... Z... *
reikiamame gylyje, prireikus jjungti suklj / ausinimo priemon

imame gylie. p Jungti suxi P ¢ N30 T5 G17 S5000 *
5 Kontdro pritraukimas

_ i N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
6 Kontlro apdirbimas

_ o N50 X... Y... *
7 Kontdro palikimas

. . s N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
8 |rankio patraukimas, programos uzbaigimas

N70 X... Y... RL F500 *
Daugiau informacijos Sia tema

m  Kontlro programavimas: Zr. "|rankio judesiai", Psl 168 N160 G40 ... X.... Y... F3000 M9 *

N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Rekomenduojama programos struktura, pasirinkus paprastas
cikly programas

ISkviesti jrankj, apibréZzti jrankio a$j

Jrankio patraukimas

Apibrézti apdirbimo ciklg

Pritraukti apdirbimo padétj

ISkviesti ciklg, jjungti suklj / ausinimo priemone
Jrankio patraukimas, programos uzbaigimas

Cikly programavimo programos
struktira

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

oo b~ WON -

Daugiau informacijos Sia tema
m Cikly programavimas: zr. ,Ciklai“ naudotojo zinyne
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Pirmosios dalies programavimas

Paprasto kontliro programavimas

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

TOOL >
CALL

<@ B8

3l 183

%}

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

Paspauskite klavisg L programos sakinio tiesiai
eigai nuskaitymui

Rodykliniu klaviSu kairén pereikite j G funkcijy
jvesties sritj

Paspauskite programuojamajj mygtukg GO
nustatymo eigai dideliu greiciu

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

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

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

Paspauskite klavi§g L programos sakinio tiesiai
eigai nuskaitymui

Rodykliniu klaviSu kairén pereikite j G funkcijy
jvesties sritj

Paspauskite programuojamajj mygtukg GO
nustatymo eigai dideliu greiciu

Jrankj i$ anksto nustatykite apdirbimo plokS§tumoje:
paspauskite oranzinj asies mygtukg X ir jveskite
pritraukiamos padéties verte, pvz., —20
Paspauskite oranzinj aSies mygtukg Y ir

jveskite pritraukiamos padéties verte, pvz., -20.
Patvirtinkite mygtuku ENT

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

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

Jrankj jveskite j reikiamg gylj: paspauskite oranzinj
aSies mygtukg ir jveskite pritraukiamos padéties
verte, pvz., -5. Patvirtinkite mygtuku ENT
Spindulio korekcija: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

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

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

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

95

Yi

10

1.3

10

20

20

49



Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.3 Pirmosios dalies programavimas

Jveskite 26, jei norite pritraukti kontdirg: apibrézkite
jtraukimo apskritimo apvalinimo spindulj

» Apdirbkite kontiirg, pritraukite kontdro taskg
pakanka pasikeitusios informacijos, taigi jveskite
tik Y koordinate 95 ir mygtuku END iSsaugokite
jvestis

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

djlo)

]

Apibrézkite iSpjova prie kontdro tasko 3: jveskite
10 mm iSpjovos plotj, iSsaugokite mygtuku END

(o)
= o)
ul
v

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

<
v

Apibrézkite iSpjova prie kontdro tasko 4: jveskite
20 mm i8pjovos plotj, iSsaugokite mygtuku END

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

o
L
;T
v

Jveskite 27, jei norite palikti kontiirg: apibrézkite
iStraukimo apskritimo apvalinimo spindulj

» |veskite 0, jei norite atitraukti jrank|.: paspauskite
oranzinj aSies mygtukg Z, kad baty atitraukta
jrankio asyje, ir jveskite pritraukiamy padéciy
verte, pvz., 250. Patvirtinkite mygtuku ENT

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

» PAPILDOMA FUNKCIJA M? M2 jveskite norédami
uzbaigti programa, patvirtinkite mygtuku END:
TNC iSsaugo jvestg eigos sakinj

[oJoJIENI

Daugiau informacijos Sia tema
® Visas pavyzdys su NC sakiniais: Zr. "Pavyzdys: tiesés judesys
ir staciakampé iSpjova", Psl 185

= Naujos programos sukdrimas: zr. "Programy atidarymas ir
jvedimas", Psl 85

® Kontdro pritraukimas / palikimas: zr. " Kontdro pritraukimas ir
palikimas", Psl 172

® Kontlry programavimas: zr. "Trajektorijos funkcijy perzidra",
Psl 176

B Jrankio spindulio korekcija: Zr. "|rankio spindulio korekcija",
Psl 164

® Papildomos funkcijos M: Zr. "Papildomos funkcijos programos
eigos kontrolei, suklys ir auSinimo priemoné ", Psl 277
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Cikly programos sukirimas

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

sukurta.

TOOL
CALL

B 8

GBov

CcYcL
DEF

GREZ. 7
SRIEGIS

208

)

(o]

@ %

4

ISkvieskite jrankj: jveskite jrankio duomenis.
Kiekvieng jvestj patvirtinkitevmygtuku ENT,
NEPAMISKITE JRANKIO ASIES

Paspauskite klavisg L programos sakinio tiesiai
eigai nuskaitymui

Rodykliniu klaviSu kairén pereikite j G funkcijy
jvesties sritj

Paspauskite programuojamajj mygtukg GO
nustatymo eigai dideliu greiciu

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

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

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

Grezimo cikly rodymas

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

Jveskite 0, jei norite pritraukti pirmajg grezimo
padétj: jveskite grezimo padéties koordinates,
jjunkite ausinimo priemone ir suklj, ciklg
iSkvieskite , ciklg iSkvieskite M99

Jveskite 0, jei norite pritraukti pirmajg tolesnes
padétis: jveskite atitinkamos grezimo padéties
koordinates, ciklg iSkvieskite M99

Jveskite 0, jei norite atitraukti jrankj.: paspauskite
oranzinj aSies mygtukg Z, kad baty atitraukta
jrankio asyije, ir jveskite pritraukiamy padéciy
verte, pvz., 250. Patvirtinkite mygtuku ENT
Spindulio korekcija: RL/RR/korekcijos néra?
patvirtinkite mygtuku ENT: spindulio korekcijos
neaktyvinkite

Papildoma funkcija M? M2 jveskite norédami
uzbaigti programa, patvirtinkite mygtuku END:
TNC iSsaugo jvestg eigos sakinj

Pirmosios dalies programavimas 1.3
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n Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.3 Pirmosios dalies programavimas
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® Naujos programos sukurimas: Zr. "Programy atidarymas ir
jvedimas", Psl 85

®  Cikly programavimas: zr. naudotojo zinyna ,Ciklai“

A
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Pirmosios dalies grafinis testavimas (Pasirenkama programiné 1.4
jranga ,,Advances grafic features®)

1.4 Pirmosios dalies grafinis testavimas
(Pasirenkama programiné jranga
yAdvances grafic features)

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas
Programas tikrinti galite tik pasirinke programos testavimo rezima: F:;:

» Paspauskite darbo rezimy mygtuka: TNC
>) Fe . . i
perjungia darbo reZzimg Programos testavimas

Progr. testas
3883_1.1

.....

Daugiau informacijos Sia tema
® TNC darbo rezimai: zr. "Darbo rezimai", Psl 67
® Programos iSbandymas: Zr. "Programos testavimas", Psl 427

= = =]

Jrankiy lentelés pasirinkimas programos testavimui
Sj Zingsnj pasirinkti turite tik tada, kai programos testavimo darbo
rezime dar neaktyvinta jrankiy lentelé.

— » Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
MGT rinkmeny valdymo sistemg

PASTRINK. » Paspauskite programuojamajj mygtukg
o, PASIRINKTI TIPA: TNC rodo programuojamujy
mygtuky meniu, skirtg rodomam rinkmenos tipui
pasirinkti
Rop. urs. » Paspauskite mygtukg RODYTI VISUS: TNC
(5% deSiniajame lange rodo visas i§saugotas
rinkmenas

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

» Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos TOOL.T
(aktyvi jrankiy lentelé), perimkite mygtuku ENT:
TOOL.T gauna biseng S, todel aktyvi testuojant
programa

Paspauskite mygtuka END: iSjunkite duomeny
valdymo sistema

-1 ]-1¢
v

v

Daugiau informacijos Sia tema

B Jrankiy valdymo sistema: zr. "Jrankio duomeny jvedimas j
lentele", Psl 144

B Programos iSbandymas: zr. "Programos testavimas", Psl 427
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Pirmieji veiksmai su TNC 620

1.4 Pirmosios dalies grafinis testavimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Advances grafic features®)

Programos, kurig norima testuoti, pasirinkimas

. » Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
MGT rinkmeny valdymo sistemg

PASKUTIN. » Paspauskite programuojamajj mygtukag
PASKUTINES RINKMENOS: TNC atidaro
iSSokantj langg su paskutinj kartg pasirinktomis
rinkmenomis
» Rodykliy klaviSais pasirinkite programa, kurig
norite testuoti, perimkite mygtuku ENT

Daugiau informacijos Sia tema

® Programos pasirinkimas: Zr. "Darbas su rinkmeny valdymo
sistema", Psl 97

Ekrano iSdéstymo ir vaizdo pasirinkimas

—~ » Paspauskite ekrano iSdéstymo mygtuka:
1\ programuojamuyjy mygtuky juostoje TNC parodo
visas pasirinktinas galimybes
PROGRAMA » Paspauskite programuojamajj mygtuka
e PROGRAMA + GRAFIKAS: kairéje ekrano puséje
TNC rodo programg, o deSinéje ekrano puséje —
ruosinj
» Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg
vaizdg
» Rodyti vaizda i$ virS8aus
[ ]
— » Vaizdavimo 3 lygmenimis rodymas
L[]
» 3D vaizdavimo rodymas
=

Daugiau informacijos Sia tema

m  Grafiko funkcijos: zr. "Grafikai (programiné jranga ,Advanced
grafic features®)", Psl 416

B Programos iSbandymo vykdymas: zr. "Programos testavimas",
Psl 427
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Pirmosios dalies grafinis testavimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Advances grafic features®)

Programos testavimo jjungimas

RESET
+
PALEISTI

SUST.

PALEISTI

» Paspauskite programuojamajj mygtukg RESET
+ START: TNC imituoja aktyvig programg ikKi
uzprogramuoto nutraukimo arba iki programos
pabaigos

» Vykstant imitavimui, programuojamaisiais
mygtukais galite perjungti vaizdus

» Paspauskite programuojamajj mygtukg STOPP:
TNC nutraukia programos testavimg

» Paspauskite programuojamajj mygtukg START:
TNC po pertraukos tesia programos testavimag

Daugiau informacijos Sia tema

B Programos iSbandymo vykdymas: Zr. "Programos testavimas",
Psl 427

m  Grafiko funkcijos: Zr. "Grafikai (programiné jranga ,Advanced
grafic features®)", Psl 416

= Testavimo grei€io nustatymas: zr. "Programos testavimo
Programos testavimo nustatymas", Psl 417
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Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.5 Jrankiy derinimas

1.5 Jrankiy derinimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

Jrankiy derinimg atliksite pasirinke darbo rezimg Rankinis rezimas: TeTRITE ShePioataciia Frosraneet
» Paspauskite darbo reZzimy mygtuka: TNC
perjungia darbo rezimg Rankinis reZimas o sas =S
i +50.770 s
. . . v z -10.000 %‘ J
Daugiau informacijos Sia tema B +2.800 —
oA T x>+ Hl c +0.000 =y
® TNC darbo reZimai: Zr. "Darbo rezimai", Psl 67 il £
® 1 oN
8% XCNml1 P1 -T1 &
8% YONm1 18:18 =
M ‘ s ‘ F ru:l;:;m LENTELE k‘@ %EN;EL‘;

Jrankiy paruosSimas ir matavimas

» Reikalingus jrankius jverZkite atitinkamame spaudZiamajame
laikiklyje

» Matuojant idoriniu jrankiy-iS8ankstinio nustatymo jtaisu:
iSmatuokite jrankj, pasizymékite ilgj ir spindulj arba tiesiogiai
perkelkite j jrenginj, naudodami perkélimo programg

» Matuojant jrenginyje: jrankius jstatykite j jrankiy keitiklius
Psl 58
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Jrankiy lentelé TOOL.T

Jrankiy lenteléje TOOL.T (pastoviai iSsaugota TNC:\TABLE\)
iSsaugokite jrankiy duomenis, pvz., ilgj ir spindulj, taip pat ir kitg
specifine jrankiy informacijg, kuri reikalinga TNC jvairiausiy funkcijy
atlikimui.

Jei j jrankiy lentele TOOL.T norite jvesti jrankio duomenis, atlikite
Siuos veiksmus:

TRANKTO » Pasirinkite jrankiy lentelés rodyma: TNC rodo
TE W jrankiy lentele lentelés formatu

eTs » Pakeiskite jrankiy lentele: programuojamajam
16 mygtukui REDAGAVIMAS perjunkite JJUNGTI

» Rodykliy klaviSais norimg jrankio numerj pasirinkite
spausdami Zemyn arba aukstyn

» Rodykliy klavidais deSinén arba kairén pasirinkite
jrankio duomenis, kuriuos norite pakeisti

» ISjunkite jrankiy lentele: paspauskite mygtukg END

Daugiau informacijos Sia tema
B TNC darbo rezimai: zr. "Darbo rezimai", Psl 67

® Darbas su jrankiy lentele: Zr. "Jrankio duomeny jvedimas |
lentele", Psl 144
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Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.5 Jrankiy derinimas

Viety lentelé TOOL_P.TCH

Viety lentelés funkcijy vykdymas priklauso nuo
jrenginio. Atkreipkite démesj j jrenginio zinyna.

-

Vietos lenteléje TOOL_P.TCH (pastoviai iSsaugota TNC:\TABLE\)
nurodykite, kokie jrankiai sudéti jrankiy détuveéje.

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

TRANKTO » Pasirinkite jrankiy lentelés rodyma: TNC rodo

TE W jrankiy lentele lentelés formatu

R » Pasirinkite viety lentelés rodyma: TNC rodo vietos
LENTELE lentele lentelés formatu

» Pakeiskite viety lentele: programuojamajam
mygtukui REDAGAVIMAS perjunkite JJUNGTI

» Rodykliy klaviSais norimg vietos numerj pasirinkite
spausdami zemyn arba aukstyn

» Rodykliy klaviSais deSinén arba kairén pasirinkite
duomenis, kuriuos norite pakeisti

» ISjunkite viety lentele: paspauskite mygtukg END

Daugiau informacijos Sia tema
® TNC darbo rezimai: zr. "Darbo rezimai", Psl 67

®m Darbas su viety lentele: Zr. "Viety lentelé jrankiy keitikliui",
Psl 153

Redaguoti detuvy lent.
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Gabalo derinimas

1.6 Gabalo derinimas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas
Gabaly derinimg atliksite pasirinke darbo rezimg Rankinis rezimas
arba el. smagratis

» Paspauskite darbo rezimy mygtukg: TNC
perjungia darbo rezimg Rankinis rezimas

Daugiau informacijos Sia tema
®  Rankinis reZimas: Zr. "Jrenginio aSiy traukimas", Psl 359

Gabalo jverzimas

Gabalg prie jrenginio stalo priverzkite verztuvu. Jei JUsy jrenginyje
yra integruota 3D zondavimo sistema, tai gabalo lygiagreciai aSiai
derinti nereikia.

Jei 3D zondavimo sistemos nenaudojate, tada gabalg iSlygiuoti
turite taip, kad jis bty priverztas lygiagrediai jrenginio asSims.

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

1.6

59



Pirmieji veiksmai su TNC 620
1.6 Gabalo derinimas

Gabalo islygiavimas naudojant 3D zondavimo sistema
(Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe
function®)
» Perjunkite 3D zondavimo sistemg: darbo reZime MDI
(MDI = Manual Data Input) jvykdykite TOOL CALL sakinj, nurode
jrankio asj ir tada pasirinkite darbo rezimg Rankinis rezimas

(MDI darbo rezime galite jvykdyti bet kokius NC sakinius,
nepaisant vienas kito)

TIKRINIMO » Pasirinkite zondavimo funkcijas: TNC

v programuojamuyjy klavidy juostoje rodo funkcijas,
kurias galima naudoti

TIRINIY » ISmatuokite pagrindinj sukimg: TNC parodo
pagrindinio sukimo meniu. Pagrindiniam sukimui

uzfiksuoti, ant gabalo tiesiy pasirinkite du taskus

» Zondavimo sistemg aSies krypties mygtukais
nustatykite netoli pirmojo zondavimo tasko

» Programuojamu klaviSu pasirinkite zondavimo
kryptj

» Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie ruoSinio ir
automatidkai grjzta atgal j pradZios taskg

» Zondavimo sistemg aSies krypties mygtukais
nustatykite netoli antrojo zondavimo tasko

» Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie gabalo ir
automatiskai grjZta atgal j pradZios tadkg

» Po to TNC rodo uzfiksuotg pagrindinj sukimg

» Perimkite parodytg reikSme programiniu klaviSu
PAGRINDINIO TEKINIMO NUSTATYMAS kaip
aktyvy tekinima. Meniu iSjungiami programiniu
klavisu ENDE

Daugiau informacijos Sia tema

®  MDI darbo rezimas: zr. "Paprasty apdirbimy programavimas ir
vykdymas", Psl 410

B RuoSinio derinimas: Zr. "Gabalo nuoZulnios padéties
kompensavimas naudojant 3D zondavimo sistemg(Pasirenkama
programiné jranga ,Touch probe functions®)", Psl 391
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Gabalo derinimas

Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo
sistema

(Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe
function®)

» Perjunkite 3D zondavimo sistemg: MDI darbo rezime jvykdykite

TOOL CALL sakinj, nurode jrankio asj ir véliau vél perjunkite
darbo rezimg Rankinis rezimas

TIKRINIMO » Pasirinkite zondavimo funkcijas: TNC
v programuojamuyjy mygtuky juostoje rodo funkcijas,
kurias galima naudoti
TIKRININ. » Nustatykite atskaitos taska, pvz., ruoSinio kampe
B : . o % .
» Nustatykite zondavimo taskg Salia pirmosios

ruoSinio briaunos pirmojo zondavimo tasko

» Programuojamuoju mygtuku pasirinkite zondavimo
kryptj

» Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie gabalo ir
automatidkai grjzta atgal j pradZios taska

» ASies krypties klavidais nustatykite zondavimo
sistemg Salia antrojo zondavimo tasko pirmojoje
ruo$inio briaunoje

» Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie gabalo ir
automatiskai grjZta atgal j pradZios tadkg

> ASies krypties klaviSais nustatykite zondavimo
sistemg Salia pirmojo zondavimo tasko antrojoje
ruoSinio briaunoje

» Programuojamuoju mygtuku pasirinkite zondavimo
kryptj

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

» ASies krypties klaviSais nustatykite zondavimo
sistemg $alia antrojo zondavimo tasko antrojoje
ruo$inio briaunoje

» Paspauskite NC-Start: zondavimo sistema juda
nurodyta kryptimi, kol prisilie€ia prie gabalo ir
automatiskai grjZta atgal j pradZios tadkg

» Po to TNC parodo uzfiksuoto kampo tasko
koordinates

» Nustatykite 0: paspauskite ATSK. TASKO
- NUSTATYMO PROGRAMUOJAMASIS
MYGTUKAS

» Programiniu klaviSsu ENDE i8junkite meniu

Daugiau informacijos Sia tema

m  Atskaitos tasky nustatymas: Zr. "Atskaitos taSkos nustatymas
naudojant 3D zondavimo sistema (Pasirenkama programiné
jranga , Touch probe function®)", Psl 394
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Pirmieji veiksmai su TNC 620

1.7 Pirmosios programos vykdymas

1.7 Pirmosios programos vykdymas

Tinkamo darbo rezimo pasirinkimas

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

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

Paspauskite darbo reZzimy mygtukg: TNC
perjungia darbo rezimg Sakiniy sekos programa,
paspaudus NC-Start, TNC vykdo programg iki
programos nutraukimo arba iki pabaigos

Daugiau informacijos Sia tema
B TNC darbo rezimai: zr. "Darbo rezimai", Psl 67
® Programy vykdymas: Zr. "Programos eiga", Psl 430

Programos, kurig norima jvykdyti, pasirinkimas

— > Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC atidaro
MGT rinkmeny valdymo sistemg
PASKUTIN. 4

FAILAI

Paspauskite programuojamajj mygtuka
PASKUTINES RINKMENOS: TNC atidaro
iSSokantj langg su paskutinj kartg pasirinktomis
rinkmenomis

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

Daugiau informacijos Sia tema

®  Rinkmeny valdymo sistema: Zr. "Darbas su rinkmeny valdymo
sistema", Psl 97

Programos paleidimas

@ » Paspauskite NC-Start mygtuka: TNC jvykdo

aktyvig programg
Daugiau informacijos Sia tema
= Programy vykdymas: Zr. "Programos eiga", Psl 430
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Jvadas
21 TNC 620

2.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC yra technologinés juostos valdymo sistemos,
kuriomis jprasti frezavimo ir grezimo darbai uzprogramuojami
tiesiogiai jrenginyje, naudojant paprastus atviro, nekoduoto teksto
dialogus. Pritaikyti naudojimui su frezavimo ir grezimo staklémis
bei apdirbimo centrais, kuriuose nustatoma iki 18 asiy. Papildomai
galite nustatyti uZzprogramuota sukliy kampo padét;.

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

Programavimas: HEIDENHAIN aiSkaus teksto dialogas
ir DIN/ISO

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

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

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

Suderinamumas

Apdirbimo programas, kurias paruoséte HEIDENHAIN trajektorijy
valdymui (nuo TNC 150 B), TNC 620 gali atlikti su tam tikromis
sglygomis. Jeigu NC sakiniuose yra netinkami elementai, tai
nuskaitydamas duomenis TNC paZzenklina tokius sakinius kaip
ERROR sakinius.

E> zr. "TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas",

Psl 488. Atkreipkite démesj j iSsamy skirtumy tarp
iTNC 530 ir TNC 620
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Ekranas ir valdymo pultas 2.2

2.2 Ekranas ir valdymo pultas

Ekranas

TNC pristatomas kaip kompaktiskoji versija arba versija su atskiru B

ekranu ir valdymo pultu. Abiejy modeliy TNC tiekiami su 15 coliy .

ploksCiuoju TFT ekranu. srest emeratien 1

1 Antrasté 140,
Kai TNC jjungtas, ekrano antrastéje rodomi pasirinkti darbo ‘fgg :
rezimai: jrenginio darbo rezimai kairéje, o programavimo darbo +360.

rezimai — desSinéje. Didziausig antrastés plotg uzima ekrane
jjungtas darbo rezimas: ten pasirodo dialogo klausimai ir

pranesimy tekstai (iSimtis: kai TNC rodo tik grafika). T wmssraens

130% S-0VR

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

Programuojamieji pasirinkimo mygtukai
Programuojamuyjy mygtuky juosty perjungimas

Ekrano iSdéstymo nustatymas

o g A~ W

Ekrano perjungimo mygtukas, skirtas jrenginio ir programavimo
darbo rezimams perjungti

7 Programuojamieji pasirenkami klavidai masiny gamintojo
programuojamiesiems klaviSams

8 Programuojamuyjy mygtuky juosty perjungimas jrenginio
gamintojo programuojamiesiems mygtukams

9 USB jungtis
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2.2 Ekranas ir valdymo pultas

Ekrano iSdéstymo nustatymas

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

Ekrano i8déstymo nustatymas:
—~ » Paspauskite ekrano perjungimo mygtuka:

1\ programuojamyjy mygtuky juostoje rodomi galimi
ekrano iSdéstymo variantai, zr. ,Darbo rezimai“, 62
psl.

PROGRANA » Ekrano iSdéstymg pasirinkite programuojamuoju

ERQFT 0B. mygtuku

Valdymo pultas

Jrenginys TNC 620 tiekiamas su integruotu valdymo skydeliu.
Pasirinktinai TNC 620 galima jsigyti kaip versijg su atskiru ekranu,
valdymo pultu ir raidine klaviatira.

HEIDENHAIN

Manual operation

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

®  Rinkmeny valdymo sistema

®  Skaiciuotuvas

B MOD funkcija et
s HELP (pagalbos) funkcija

Programavimo darbo reZimai

Jrenginio darbo rezimai
Programavimo dialogy atidarymas

Navigacijos mygtukai ir perSokimo nurodymas GOTO

N o g A~ W

Skaiciy jvestis ir aSies pasirinkimas

Atskiry mygtuky funkcijos trumpai aprasytos pirmajame
atverCiamame puslapyije.

Kai kurie jrenginiy gamintojai nenaudoja standartinio

HEIDENHAIN valdymo pulto. Atkreipkite démesj j
3B jrenginio zinyna.

ISoriniai klaviSai, pvz., NC-START arba NC-STOPP,

aprasyti jusy jrenginio naudojimo instrukcijoje.
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Darbo rezimai 2.3

2.3 Darbo rezimai

Rankinis rezimas ir el. smagratis

Jrenginio derinimo darbai atliekami jjungus rankinj rezima. TEnRInT GReDNeREEEa IS
Pasirinkus 8j darbo reZzimg rankiniu bidu arba pakopomis galima
nustatyti jrenginio padétj, nustatyti atskaitos taskus ir pasukti "
apdirbimo plokstuma. 190000 |meary M TR
B .. i . L 1o o0a  amm L
El. smagracio darbo rezimas palaiko rankinj jrenginio asSiy B 10.080 L “ioome & ssewe |
. - . C +0.000 |o-TAe +0.00c0 DR-TRB  +e.ec0e R U
patraukimg elektroniniu smagraciu HR. A s oose _ioeivon] o oeno{{ [N g“
Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui (pasirenkama i . ‘
pagal auk$éiau pateikta aprasyma) ’ e — R
Langas Programuojamasis e s B
mygtukas @% YCNml 18:18 = T
BOKLES BOKLE TRANKIO HORtE PARAM. O <= =
Padétys apzvaLoa | paD. RoD. | BokE | pooROIN | g ‘ = ‘ =
PRDETIS
Kairéje: padétys, deSinéje: busenos rodmuo PADETTS
BOKLE
Padéties nustatymas rankine jvestimi
Siame darbo rezime galima uZprogramuoti paprastus manevrus, T Ge DiGhe AYOREnT Sorihe B
pvz., plokStumos frezavimas arba padéties nustatymas i$ anksto. G?l -
Programiniai klavi$ai ekrano paskirstymui N2B 13 613 85500% &
amasis | G s s 2
Langas Progra:nuo;amass gggg;;;se 5‘;23;3;33 syLTg NUST. 7
mygtukas 2 : i
=+ 3
Programos 0211=+8 ;ISLAIK. TRUKME APAC.# ‘
PROGRAMA 8% XLCNml1 P1 =T
8% YLCNml 18:28 stoex []
+50.459 Y +48.233 2 =10.255 Q:_‘F ch
Kairéje: programa, desinéje: biisenos rodmuo PRoGRAA g reeemc r0.080 P
BOKLE ND.TI® 1 K T 525 250 F omamin  our 100% M 5.9 °NQ
Programavimas
Apdirbimo programas sukursite Siame darbo rezime. Didele =E —— [prosramavinas
pagalbg ir papildymus programuojant sidlo laisvo kontaro e N
programavimas, jvairas ciklai ir Q parametro funkcijos. ‘
Pagal pageidavimg programavimo grafiné funkcija parodo = A ‘
uzprogramuotas eigas.
Programuojamieji mygtukai ekrano i$déstymui ST TN |
Langas Programuojamasis o e ‘
mygtukas 4 @ ‘
Programos
PROGRAMA g
o 5 T Tigo! E
Kalreje: programa, deSIneje: programos PROGRAMA
struktdra SUSKIRST.
Kairéje: programa, dedinéje: programavimo PROGRANA
grafikas GRAF. 0B.
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2.3 Darbo rezimai

Programos testavimas

Programy testavimo metu TNC imituoja programas ir

programos dalis, kad, pvz., bty galima nustatyti geometrinius
nesuderinamumus, trikstamus arba klaidingus duomenis
programoje ir darbo erdves pazZeidimus. Imitavimas jvairiai gali
biti pavaizduotas grafiSkai. (Programiné jranga Advanced grafic
features)

Programiniai klavisai ekrano iSdéstymui: zr. "Sakiniy sekos
programa ir atskiro sakinio programa", Psl 68

Sakiniy sekos programa ir atskiro sakinio programa

Pasirinkus sakiniy sekos programa, TNC programg vykdo iki
pabaigos arba iki uZzprogramuoto nutraukimo ar nutraukimo rankiniu
badu. Po nutraukimas programos eigg vél galite atnaujinti.

Atskiro sakinio programoje kiekvieng sakinj atskirai jjungsite starten
iSoriniu START mygtuku.

Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui

Langas Programuojamasis

mygtukas
Programos

PROGRAMA
Kairéje: programa, desinéje: programos PROGRAMA
struktdra SUSK;RST .
Kairéje: programa, desinéje: bisena PROGRAMA

BOKLE

Kairéje: programa, deSinéje: grafikas PROGRAMA
(programiné jranga Advanced grafic —
features)
Grafikas (Programiné jranga Advanced grafic

GRAF.0BJ.
features)

Programuojamieji mygtukai ekrano iSdéstymui naudojant
padékly lenteles (Pasirenkama programiné jranga Pallet
managment)

Langas Programuojamasis
mygtukas

Padeékly lentelé

PADEKLAS

Kairéje: programa, dedinéje: padékly lentelé PROGRANA
PADEKLAS
Kairéje: padékly lentelé, deSinéje: busena PADEKLAS
PROGRAMOS

Rank ine
Skapioatacisa Progr. testas
3803_1.1
PECCEMWCEEY
Nio G3e G17 X+o Y+@ Z-4ox
Nzo G21 GIe x+100 vi108 Z+os
Indo TS 617 Ssee Fieex
nso Goe Gae Gso z+se:
nso v+30
n7e 2-zo.
Nco Go1 Ga1 x+5 v+30 Fzso
nso oz6
N10o T+15 J+30 G02 X+5.845 v+35.485~
Ni1e Gos x»55.505 v+63.488+
N1zo Gez x+53.995 v+30.025 R+zox
N130 Ges x+19.732 v+21.191 Re7Sx
N1de Gez xs5 Y+30x
nossss 627 Rzx
Nossas Geo Gao x-30
nagssa z+se mze
nosssssss 3803 1 671 *
eo:e1:12___F MAX e
— pALEISTI | RESET
|:”D PALEISTI | ATS.RINK. -
[ PALETSTT

Programos eiga rin

N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex

N150 Goo 2+200 Gae Max
N150 G200 GREZIMAS

kiniu seka \iﬁwuuu

0% XINml P1 -T1

©% viNm1 10:18

[l

s1eex %L
+50.770 2 -10.000 &

Fioex
®

[oFF]  on
E

+50.000 Y
B +0.000 C +0.000
N.D. 1@ 1t e T 512 s zoe0 B omm/nin our 1eex M 5.8
prapzra | PaBaGA | PusLaprs | pusiapzs | paskusa T
PR.RIN.
i i NAUDOJTNAS

TRANKTO
LENTELE

T iu
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2.4 Busenos rodmuo

Bisenos rodmuo ,,Bendrai‘
Bendrasis bisenos rodmuo apatinéje ekrano srityje informuoja apie
esamg jrenginio bukle. Jis automatiSkai pasirodo darbo rezimuose

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

® padéties nustatymas rankine jvestimi.

Rankiniame reZime ir el. smagracio reZzime bldsenos rodmuo
pasirodo didZiajame lange.

Biasenos rodmeny informacija
Simbolis ReikSmé

ESAMA Pozicijos rodmenys: reZimas Esamos, Reikiamos
ir Likusios eigos koordinatés

E Jrenginio asys; pagalbines asis TNC rodo

maZzosiomis raidémis. Rodomy asiy eilés tvarka
ir skaiciy nustato jrenginio gamintojas. Atkreipkite
démesj j jrenginio Zinyng

@3 Aktyvaus atskaitos tasko numeris ir iSankstiniy
pasirinkimy lentelés. Jei atskaitos taskas buvo
nustatytas rankiniu badu, uz simbolio TNC rodo
tekstg MAN

FSM Pastiimos coliais rodmuo atitinka deSimtajg
dalj veiksmingosios vertés. Apsuky skaicius S,
pastima F ir veiksmingoji papildoma funkcija M

+ ASis prispausta

@ ASj galima patraukti smagraciu
|£ ASys traukiamos atsizvelgiant j pagrindinj sukimg
@ ASys traukiamos j pasuktg apdirbimo plokStumg
;En Funkcija M128 arba FUNCTION TCPM aktyvi
néra aktyvios programos

]

- Programa jjungta

o

— Programa sustabdyta

ol

X Programos vykdymas nutrauktas
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24 Busenos rodmuo

Papildomi busenos rodmenys

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

Papildomo busenos rodmens jjungimas

—~ » |8kvieskite programuojamuyjy mygtuky juostg
A\ ekrano iSdéstymui
PROGRAMA » Pasirinkite ekrano vaizdavimg su papildomu

skLe basenos rodmeniu: deSinéje ekrano puséje TNC

parodo biisenos formg PERZIURA

Papildomy bisenos rodmeny pasirinkimas

> Perjunkite programuojamujy mygtuky juosta, kol
pasirodys BUSENOS programuojamieji mygtukai
R » Papildoma blsenos rodmenj pasirinkite tiesiogiai
PAD. ROD. programuojamuoju mygtuku, pvz., padétys ir
koordinatés, arba
y » Norimg vaizdg pasirinkite perjungimo
programuojamuoju mygtuku

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

PraSome atkreipti démesj, kad kai kuri toliau apradyta
informacija naudojama tik tada, kai Jusy TNC
atblokuota priklausanti pasirenkama programiné
jranga.
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Perziiira

Bisenos forma Perzidra TNC rodo po TNC jjungimo, jei pasirinkote

ekrano isdéstymg PROGRAMA+BUSENA (arba PADETIS+
BUSENA). Perzitros formoje trumpai pateikiama svarbiausia
badsenos informacija, kurig atskirai galite rasti atitinkamose

iSsamiose formose.

Programuojamasis
mygtukas

BOKLES
APZVALGA

Reik§mé

Pozicijos rodmuo

Busenos

rodmuo

24

stat.H

Programos eiga rinkiniy seka

Progr. test.

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF.
20 CYCL DEF 11.1 ScL @.9885
21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht [pan| LL | cve || Pos | TooL [T
ATNUST X se.100 A +0.000

v +5e.770 B +0.000
z  -1se.000 C +0.000
TE s (30
I +50.0000 R +5.0000

DL-TAB +0.0000  DR-TAB  +2.0000
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +0.1000

Jrankio informacija

Aktyvios M funkcijos

Aktyvis koordinaciy pakeitimai

Aktyvi subprograma

Aktyvus programos dalies kartojimas

PGM CALL iSkviesta programa

Aktualus apdirbimo laikas

Aktyvios pagrindinés programos
pavadinimas

Bendroji programos informacija (skirtukas PGM)

Programuojamasis

mygtukas
Tiesioginé
pasirinktis negalima

Reik§meé

Aktyvios pagrindinés programos
pavadinimas

Apskritimo centras CC (polius)

ISlaikymo trukmés skaitiklis

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

Aktualus apdirbimo laikas, %

Aktualus paros laikas:

ISkviestos programos
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miie ER— s
X +as.g822 pu F U
£ v +133.0983 @ xv =y
. i |
a LeLss
e rep
P —— PGM CALL TNG:\nc._pros\pGH | G @0:00:01
Akt ives PGH:
ex vinm1 10:20 =T %
+50.459 Y +49.233 2 -18.255 0
B +0.000 C +0.000
Fioex
@
ND.@e 1 K T sZs zsee F emn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
RANKINIS a VIDINIS
PARAMETRO
POSLINKIS gy STRRDYIAS

stat.H

Programos eiga rinkiniu seka

Prosr. test.

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF.
20 CYCL DEF 11.1 SCL @.8885
21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht PGM|LBL|cvc|M|Pos|TooL|TT[>
Aktives PGH
[ x +78.esas

¢ wsa.zos0 [0 e:00:01
Aktuelle Unrzeit: 10:20:30

Autgerutene Programme
PGM 1: TNC:\NC_PTOG\PGM\STAT1.H

Pen 2
Pen 3
Pen 4
Pa s
Pen &
Pen 7
Pon o
Pon
@x xiNml PL -T1 Pon 10
ex vinm1 10:20 staox []
+50.459 Y +49.233 2 -18.255 o
B +0.000 C +0.000
Fioex
@
no.Be® 1 K T szs zseo F emn/nin  our 100x M 5/ °"‘§
RANKINIS a VIDINIS
PARAMETRO
PosLINKIS s sTaBOVMAS

4l
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24 Busenos rodmuo

Programos dalies kartojimas/subprogramos (skirtukas LBL)

Programuojamasis
mygtukas
Tiesioginé
pasirinktis negalima

Reik§meé

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

Programos eiga rinkiniy seka

Progr. test.

Aktyviis subprogramos numeriai su
sakinio numeriu, kuriame buvo iSkviesta
subprograma ir iSkviestas zymos
numeris

Informacija apie standartinius ciklus (skirtukas CYC)

Programuojamasis
mygtukas
Tiesioginé
pasirinktis negalima

ReikS§meé

Aktyvus apdirbimo ciklas

stat.H
17 LeL 15 Ubersicht [PGM LBL |cve|M|Pos|ToOL [TT (>
18 L IX-8.1 R@ FMAX Unterprogramme M
15 Six oer 19.6 mAT. Koer. BT g
22 CALL LBL 15 REPS .
2 Srhne Restr Srhy
2 e s
W
Wiederholungen —
Eit v I, I E—
¥ Y
[T —
ox viva 10:20 stoan []
+50.459 |y +49.233 12 -10.255| & ©
B +0.000 C +0.000 =
Fioex
-
NoBe® 1 K T Sz 250 F oma/min  Our 100% M S °"‘§
RANKINIS a VIDINIS
PARANETRO
S il

Programos eiga rinkiniu seka

stat.H

Progr. test.

72

Aktyvios paklaidy ciklo 32 reikSmés

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF.
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9595
21 sTop

)

Ubersicht |PGM|LBL cvc|M|Pos|TooL |TT[¢>

2Zyklus 32 TOLERANZ Suakt. o
22 CALL LBL 15 REPS T =
23 PLANE RESET STAY
24 LBL © (EEHGEES s [
25 END PGM STAT1 MM A
W
T 1
et
4

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 10:20

+50.458 Y

+49.233 2

stoox
-18.255| & %N

B +0.000 C +0.000
Fio0%
A
ND.B® 1 K T sizs zses F own/minl  Our 10ex M S/ ""‘g
RANKINIS & VIDINIS
PARAETRO
PosLINKTS e sTaBDVHAS
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Aktyvios papildomos funkcijos M (skirtukas M)

Programuojamasis
mygtukas
Tiesioginé
pasirinktis negalima

Reik§meé

Aktyviy M funkcijy su nustatyta reikSme
sgrasas

Busenos rodmuo 2

4

Aktyviy M funkcijy, pritaikyty jrenginio
gamintojo, sarasas

Padétys ir koordinatés (skirtukas POS)

Programuojamasis
mygtukas

BOKLE
PAD. ROD.

ReikS§meé

Padéties rodmens tipas, pvz., esama
padétis

Pasukimo kampas apdirbimo plokStumai

Pagrindinio sukimo kampas

Programos eiga rinkiniu seka (R T
stat.H
17 LeL 15 Ubersicnt [Pan|LBL[cve n|pos|TooL [TT [*
18 L 1x-0.1 RO FMAX
19 CYGL DEF 11.0 MAT. KOEF. e "B
20 cvcL DEF 11.1 scL e.ssss el
B stop =
22 CALL LBL 15 REPS .
23 PLANE RESET STAY
2a LaL o s
25 END PG STAT1 M
¥ ~
oem e
CE L
" 5w
Mse =5
@x XiNml PL -T1
e vinm1 10:20 1oo [
+50.459 Y +49.233 2 -18.255 L
B +0.000 C +0.000
F100%
@
wo.Ee® 1 L T szZs 2500 F own/nin  our 10ex M SA °"‘§
RANKINIS a VIDINIS
PARAMETRO
POSLINKIS ooy STRRDYIAS
Programos eiga rinkiniu seka e
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht | Pan|LaL |eve |1 Pos | TooL 1T [
10 L 1x-0.1 RO FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF. ATNUST X +50.100 C +2.000 " E
20 cycL DEF 11.1 ScL'0.9355 v sse.7e iy
B1stop —
22 CALL LBL 15 REPS K3 = OO -
23 PLANE RESET STAY A +0.000
24 LaL o s +0.008 s
25 END PoN STAT1 M
A se.00000 i

5 1e.o0000

¢ +25.00000

)

Aktive Kinematik
©1_B_HEAD_C_TABLE

Aktyvi kinemat.

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 10:20

K +50.458 Y +49.233 2 =10 .255]
B +0.000 C +0.000
N.o. @& 1 2 T sizZs zse0 F oma/min  our 10ex M 5/
Renwanzs ‘ o
PARAMETRO
POSLINKTS teen

VIDINTS
STABDYMAS
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24

Busenos rodmuo

Informacija apie jrankius (skirtukas TOOL)

Programuojamasis
mygtukas

IRANKIO
BOKLE

Reik§meé

Aktyvaus jrankio rodmuo:

B Rodmuo T: jrankio numeris ir

pavadinimas

® Rodmuo RT: atsarginio jrankio

numeris ir pavadinimas

Programos eiga rinkiniy seka

Progr. test.

Jrankio aSis

Jrankio ilgiai ir spinduliai

PavirSiaus koordinatés (Delta reikSmés)
i$ jrankiy lentelés (TAB) ir TOOL CALL
(PGM)

stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PGH|LBL |cve |M|Pos TooL [TT[4»
g
18 CYCL DEF 11.0 MAT. KOEF. will (D1 " E
22 CALL LBL 15 REPS L +g0.0000 -
23 PLANE RESET STAY z o] R +5.0000
24 LBL © R2  +0.0000 &
25 END PEM STAT1 MM .
o o= orz ¥
owe.me  Tmer  Tinez g
0:07 ¥ Y
s
T
ox xiva1 P T2
o viai 10:20 -
+50.459 Y +49.233 2 -18.255 v
B +0.08008 C +0.0800
F1o0x @
@
ND.E@e 1 K T sz zsee F enn/min  our 10ex M 58 °"‘§

RANKINIS
POSLINKIS

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

Uzprogramuoto jrankio ir pakaitinio
jrankio rodmuo

Jrankio matavimas (skirtukas TT)

o

-

Programuojamasis
mygtukas
Tiesioginé
pasirinktis negalima

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

ReikSmé

Numeris jrankio, kuris bus matuojamas

Rodoma, kas bus matuojama — jrankio
spindulys ar ilgis

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

74

Jrankio aSmens numeris su priklausancia
matavimo verte. Zvaigzduté uz
matavimo reikSmés nurodo, kad virSyta
jrankio lenteléje nurodyta paklaida

a
PARAMETRO
SARASAS

VIDINIS

STABDYMAS

Programos eiga rinkiniu seka Prodiisitast.
stat.H
17 L8L 15 Ubersicht | paM| LBL | cve || pos | TooL TT [
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF. T: § D1e E
ze CycL DEF 11.1 ScL e.gsss ooc:
1 s1op —
22 GALL LBL 15 REPS N B
23 PLANE RESET STAY MAX
24 LBL @ =alpn &
25 END PGM STAT1 M
c -
A
L
=
v ¥
ex xiNm1 PL -T1
ex vinml 10:20 si000 [
3
+50.458 Y +48.233 2 =19.255 o
B +0.600 C +0.000
F100%
@
no.Be® 1 L T szs zseo F omn/nin  Our 10ex M S ""‘g
RANKINIS il VIDINIS
PARAMETRO
POSLINKIS fiiiefls STARDYIAS
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Koordinaciy perskai€iavimas (skirtukas TRANS)

Programuojamasis
mygtukas

BOKLE
KOORDIN.
PAKEITIM.

Reik§meé

Aktyvios nulinio tasko lentelés
pavadinimas

Busenos rodmuo

24

Programos eiga rinkiniy seka

stat.H

Progr. test.

Aktyvaus nulinio taSko numeris (#),
komentaras i$ aktyvaus tasko numerio
(DOC) aktyvios eilutés, i ciklo G53

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MAT. KOEF.
20 CYCL DEF 11.1 ScL @.9885
21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

PG | LBL [ ove | 1| Pos | TooL [T TRANS (>

Nullpunkt-Tab. :
" Doc:

X +48.8822

Aktyvus nulinio tasko perkélimas (ciklas
G54); TNC parodo aktyvy nulinio tasko
perkélimg daugiausiai 8 aSyse

%%‘aun %[_

Floex
N

lﬁn

[oFF]  on

Atspindétos asys (ciklas G28)

@ v lo] +o-oc0e0
@
X o.ssss00
v o.ssssen
z o.ssss00
% xinml Py -T2
ox vinm1 10:20
+50.458 Y +49.233 2 =10 .255]
B +0.000 C +0.000
ND. @& 1 K T sZs zsee F enn/nin  our 10ex M 58
RANKINTS ‘ a
PARAMETRO
POSLINKIS 'SARASAS

E

VIDINIS
STABDYMAS

Aktyvus pagrindinis sukimas

Aktyvus sukimo kampas (ciklas G73)

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

Centrinio tiesinimo centras

Zr. naudotojo Zinyng ,Ciklai“, ciklai koordinatéms perskaigiuoti.

Parodyti Q parametrg (Zzymé QPARA)

Programuojamasis
mygtukas

PARAM. @
BOKLE

Reik§meé

Nustatyty Q parametry dabartiniy
reikSmiy rodymas

Nustatyty eilu€iy parametry Zenkly
sekos rodymas
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stat.H

Programos eiga rinkiniu seka

Progr. test.

17 LBL 15

23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0
25 END PGM STAT1 MM

panLaL [ cve|n|pos|TooL [TT|TRANS GPARA[¢
o-Paraneter

String-Paraneter

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 10:20

K +50.458 |Y +49.233 2 =10 . 255
B +0.000 C +0.000
N E@e 1 & 1 slzls zsee F omn/min  our 100% M S/

RANKINIS
POSLINKIS

o
PARAMETRO
SARASAS

VIDINTS
STABDYHMAS
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Jvadas

2.5 Priedas: 3D zondavimo sistemos ir elektroniniai smagraciai is
HEIDENHAIN

2.5 Priedas: 3D zondavimo sistemos
ir elektroniniai smagragiai is
HEIDENHAIN

3D zondavimo sistemos (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Naudodami jvairias HEIDENHAIN 3D sistemas, galite:
= automatiskai atlikti gabaly derinimg

m greitai ir tiksliai nustatyti atskaitos taskus

B programai vykstant atlikti gabalo matavimus

B iSmatuoti ir patikrinti jrankius

ﬂ Visos ciklinés funkcijos (zondavimo sistemos ciklai
ir apdorojimo ciklai) yra aprasytos atskirame cikly
programavimo naudotojo zinyne. Prireikus naudotojo
zinyno kreipkités j HEIDENHAIN. ID: 679295-xx

Jjungimo klavisy sistemos TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 ir
TS 740

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

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

Veikimo principas: prie prijungtos HEIDENHAIN zondavimo
sistemos nenusidévintis optinis jungiklis priregistruoja matavimo
liestuko nuokrypj. Sukurtas signalas paskatina iSsaugoti aktualios
zondavimo sistemos padéties esamg verte.

Jrankio zondavimo sistema TT 140 jrankiui matuoti

TT 140 yra prijungiama 3D zondavimo sistema, skirta jrankiams
matuoti ir tikrinti. TNC tam pateikia 3 ciklus, kuriuos atliekant galima
nustatyti jrankio spindulj ir ilgj, kai suklys nejuda arba sukasi. Dél
itin tvirtos konstrukcijos ir aukstos apsaugos rasies TT 140 yra
nejautrios ausinimo skysciui ir skiedroms. Perjungimo signalas
sukuriamas nenusidévinciu optiniu jungikliu, kuris yra itin patikimas.
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Priedas: 3D zondavimo sistemos ir elektroniniai smagragiai i$
HEIDENHAIN

Elektroniniai smagraé€iai HR

Elektroniniai smagraciai supaprastina tiksly rankinj asies pavaros
traukimg. Galima pasirinkti labai placig perstdmimo kelio per vieng
smagracio apsisukimo sritj. HEIDENHAIN sidlo ne tik jmontuojamus
smagracius HR 130 ir HR 150, bet ir neSiojamajj smagratj HR 410.
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema
3.1 Pagrindai

3.1 Pagrindai

Atstumo matavimo prietaisai ir atskaitos zymos

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

Jei jrenginio aSis juda, jai priklausantis atstumo matavimo prietaisas
sukuria elektrinj signalg, pagal kurj TNC apskaiciuoja tikslig
jrenginio aSies padét).

Nutrikus srovés tiekimui iSsitrins jrenginio pavaZzos ir apskai€iuotos
esamos padéties priskyrimas. Kad baty galima atkurti §j priskyrima,
prieauginiuose atstumo matavimo prietaisuose yra atskaitos
zymos. Pervaziavus atskaitos zymg TNC perduodamas signalas,
nurodantis stabily jrenginio atskaitos taska. Taip TNC gali vél
atkurti aktualios jrenginio padéties esamg padétj. Naudojant ilgio
matavimo prietaisus su uzkoduotomis atstumo atskaitos Zymomis
jrenginio asys turi bati patrauktos daugiausiai 20 mm, o naudojant
kampo matavimo prietaisus — daugiausiai 20°.

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

X (2Y)

Atskaitos sistema

Atskaitos programa vienareikSmiSkai nustatysite padétis ‘
plok&tumoje arba erdvéje. Vienos padéties duomenys visada susije z
su nustatytu tasku ir apradomi koordinatémis.

Keturkampéje sistemoje (staCiakampé sistema) trys asys X, Y ir

Z yra nustatytos kaip trys kryptys. Visos adys yra vertikaliai viena
kitai ir jos susikerta vienam, nuliniame taske. Koordinaté nurodo
atstumga iki nulinio tasko viena i$ 8iy krypc€iy. Taip vieng padétj
plokStumoje galima apra8yti dviem koordinatémis, o erdvéje — trim
koordinatémis.

Su nuliniu tasku susijusios koordinatés yra vadinamos
absoliutinémis koordinatémis. Santykinés koordinatés yra susijusios
su bet kuria kita padétimi (atskaitos tasku) koordinaciy sistemoje.
Santykiniy koordinaciy vertés dar vadinamos ir koordinaciy
prieaugio vertémis.
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Pagrindai 3.1

Frezavimo stakliy atskaitos sistema

Gabalg apdirbant frezavimo staklémis reikia remtis staiakampe
koordinaciy sistema. DeSinéje esanCiame paveiksle parodyta, kaip
staCiakampé koordinaciy sistema yra priskirta jrenginio asSims.
DeSinés rankos trijy pirty taisyklé taikoma tam, kad bty lengviau
prisiminti: jei vidurinis pirStas nukreipiamas jrankio asies kryptimi
nuo gabalo link jrankio, tada jis rodo Z+ kryptimi, nyk&tys parodo X+
kryptj, o rodomasis pirdtas — Y+.

Pagal pasirinkimg TNC 620 gali valdyti iki 18 asiy. Salia pagrindiniy
a8iy X, Y ir Z yra lygiagreciai einancios papildomos adys U, V ir W.
Sukamosios asys zymimos A, B ir C raidémis. DeSinéje apacioje
esantis paveikslas rodo papildomy ir sukamuyjy asiy priskyrimg
pagrindinéms asims.

Frezavimo stakliy asiy zenklinimas

Jusy frezavimo stakliy asys X, Y ir Z taip pat vadinamos jrankio
a8imi, pagrindine asimi (aSis Nr. 1) ir papildoma asimi (aSis Nr. 2).
Jrankio aSies padétis lemia pagrindinés ir Salutinés asSies priskirt;.

|rankio asSis Pagr.asis Papild.asis
X Y 4
Y z X
z X Y
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema
3.1 Pagrindai

Polinés koordinatés

Jei gamybos brézinys yra nubraizytas statiakampyje, apdirbimo v
programg taip pat kurkite naudodami stadiakampes koordinates.
Naudojant gabalus su apskritimo lankais arba turint kampo o
duomenis taip yra papras€iau nustatyti polines koordinates. R
PrieSingai nei staCiakampés koordinatés X, Y ir Z, polinés /
koordinatés apibréZia tik plokS§tumoje esancias padétis. Poliniy
koordinaciy nulinis taskas yra poliuje CC (CC = circle centre, R f
angl. apskritimo centras). Padétis plokStumoje vienareikSmiskai 10 ¥
nustatoma: N
® poliniy koordinaciy spinduliu: atstumas nuo poliaus CC iki

padéties 30

® poliniy koordinaciy kampu: kampas tarp kampinés atskaitos
asSies ir atkarpos, poliy CC sujungiancios su padétimi

0°

—
X

Poliaus ir kampo atskaitos asies nustatymas

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

Polinés koordinatés Kampo atskaitos aSis
(plokstuma)

XY +X

Y/Z +Y

ZIX +Z
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Absoliutinés ir prieauginés gabalo padétys
Absoliutinés gabalo padétys

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

1 pavyzdys: angos su absoliutinémis koordinatémis:

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

Prieauginés gabalo padétys

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

Prieauginj matmenj prie$ asies pavadinimg pazymékite G91
funkcija.

2 pavyzdys: angos su prieauginémis koordinatémis

Absoliutinés angos 4 koordinatés

X=10 mm

Y =10 mm

Anga 5, susijusi su 4 Anga 6, susijusi su 5

G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absoliutinés ir prieauginés polinés koordinatés

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

Inkrementuojamos pozicijos visada susietos su paskutine
uzprogramuota jrankio pozicija.

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

10,10

Pagrindai

3.1

83




Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema
3.1 Pagrindai

Atskaitos tasko pasirinkimas

Gabalo bréZinys atitinkamg gabalo formos elementg apibrézia
kaip absoliutinj atskaitos taskg (nulinj taskg), dazniausiai gabalo y4 ‘
kampga. Nustatydami atskaitos taskg, gabalg visada islygiuokite
pagal jrenginio asis ir kiekvienai asiai jrank] kiekvienai aSiai pagal Y
gabalg nustatykite j Zinomg padét;j. Siai padéciai TNC rodmenj
nustatykite ties nuliu arba nustatykite nurodytg padéties verte. Taip
gabalg priskirsite atskaitos sistemai, kuri taikoma TNC rodmeniui
arba Jusy apdirbimo programai.
Jei ruoSinio bréZinyje nurodyti santykiniai atskaitos taskai, tai
paprasciausiai naudokite koordinaciy perskaiciavimo ciklus (zr.
naudotojo zinyng ,Ciklai“, ,Koordinaciy perskaiciavimo ciklai*).
Jei gabalo brézinio matmenys netinka NC, tada padétj arba gabalo
L . : . o D MIN
kampg pasirinkite kaip atskaitos taskg, pagal kurj bty lengviausia
apskaiciuoti likusias gabalo padétis.
Atskaitos taskus itin patogu nustatyti HEIDENHAIN 3D zondavimo
sistema. Zr. naudotojo Zinyng ,Cikly programavimas®, skyriy
»Atskaitos tasko nustatymas 3D zondavimo sistemomis®.

MAX

Pavyzdys
Gabalo eskize rodomos angos (nuo 1 iki 4), kuriy matmenys vi
susije su absoliutiniu atskaitos taSku su koordinatémis X=0 Y=0.
Angos (nuo 5 iki 7) yra susijusios su santykiniu atskaitos tasku 150
su absoliutinémis koordinatémis X=450 Y=750. Naudodami 50 ,?-fo /4 /R
ciklag NULINIO TASKO PERSTUMIMAS, nulinj taska laikinai galite ‘;l \/ \/
perstumti j padeétj X=450, Y=750, kad angas (nuo 5 iki 7) bty _{ -lEu
galima uzprogramuoti be apskaiciavimo. E =
32042 -
AN NP
P
Z
325 450 900
950
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Programy atidarymas ir jvedimas

3.2 Programy atidarymas ir jvedimas

NC programos kiirimas DIN / ISO formatu
Apdirbimo programa susideda i$ programos sakiniy. Paveiksle
desinéje rodomi sakinio elementai.

Die TNC automatiskai numeruoja apdirbimo programos sakinius,
priklausomai nuo jrenginio parametro blockincrement (105409).
Jrenginio parametras blockincrement (105409) apibidina sakinio
numerio plotj.

Pirmasis programos sakinys pazymeétas %, programos pavadinimu
ir galiojanciais matavimo vienetais.

Tolesniuose sakiniuose pateikiama tokia informacija:

® ruoS8inys

jrankio iSkvietos

saugios padéties pritraukimas

pastimos ir apsuky skaiciai

trajektorijos judesiai, ciklai ir kitos funkcijos

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

HEIDENHAIN rekomenduoja po jrankio ikvietos
pritraukti saugig padétj, i$ kurios TNC gali nustatyti j
[ apdirbimo padétj be susidarimo!

Ruosinio apibréztis: G30/G31

Atidare naujg programa, apibrézkite staciakampj, neapdirbtg
gabalg. Jeigu norite papildomai apibddinti ruoSinj, tai paspauskite
klavisg SPEC FCT, funkcinj klaviSg PROGRAMOS DUOMENYS, ir
galiausiai paspauskite funkcinj klavisg BLK FORM. Sios apibrézties
TNC reikés grafiniams imitavimams. Didziausias staciakampio
sieny ilgis gali bati 100 000 mm, jos turi bati lygiagreciai asims X, Y
ir Z. Sis ruosinys yra nustatytas dviem kampiniais taskais:
®  MIN taskas G30: maziausia staciakampio X, Y ir Z koordinaté;
jveskite absoliutine verte

® MAX taSkas G31: didziausia staCiakampio X, Y ir Z koordinaté;
jveskite absoliutineg ir prieaugine verte

Ruosinio apibréZtis reikalinga tada, jei programag
norite testuoti grafiskai!
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema
3.2 Programy atidarymas ir jvedimas

Naujos apdirbimo programos atidarymas

Apdirbimo programa visada jvedama pasirinkus darbo rezimg
PROGRAMAVIMAS. Programos atidarymo pavyzdys:

» Parinkite darbo rezimg PROGRAMAVIMAS.
PGM » ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema:
MGT paspauskite mygtukg PGM MGT.

Pasirinkite katalogg, kuriame norite iSsaugoti naujg programa:
A

» |veskite naujg programos pavadinimag, patvirtinkite
mygtuku ENT.

» Pasirinkite matavimo vienetus: paspauskite
programuojamajj mygtukg MM arba INCH. TNC
perjungia programos langg ir atidaro dialogg BLK-
FORM apibréZZ&iai (ruosinys)

ENT

MM

APDIRBIMO PLOKSTUMA GRAFINIAME VAIZDE: XY
@ » |veskite suklio a§j, pvz., Z

RUOSINIO APIBREZTIS: MINIMALI

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

ENT

RUOSINIO APIBREZTIS: MAKSIMALI

» Vieng po kitos jveskite MAX tadko koordinates X,
Y ir Z, kiekvieng patvirtinkite mygtuku ENT.

ENT

Pavyzdys: BLK-Form rodymas NC programoje

%NAUJAS G71 * Programos pradzia, pavadinimas, matavimo vienetai
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Suklio asis, MIN tasko koordinatés

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX tasko koordinatés

N99999999 %NEU G71 * Programos pabaiga, pavadinimas, matavimo vienetai

Pirmajj ir paskutinjjj programos sakinj TNC sukuria automatiskai.

Jeigu nenorite programuoti ruosinio apibadinimo, tai
nutraukite dialogg apdirbimo grafiniame vaizde: XY,
paspausdami klavisg DEL!

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

86 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



Programy atidarymas ir jvedimas

Jrankio judesiy teksto dialoge DIN / ISO formatu

Norédami uzprogramuoti sakinj, paspauskite klavisg SPEC FCT.
Pasirinkite funkcinj klaviSg PROGRAMOS FUNKCIJOS, po to
pasirinkite funkcinj klavisg DIN/ISO. Jei norite gauti atitinkamg G
koda, galite naudoti ir pilkus trajektorijos funkcinius mygtukus.

Jeigu jus jvedate DIN/ISO funkcijas naudodamiesi
prijungta USB klaviatira, tai atkreipkite démesj j tai,
kad baty jjungtas didziyjy raidziy raSymas.

Padéties nustatymo sakinio pavyzdys

{G} > |veskite 1 ir paspauskite mygtuka ENT, jei norite
atidaryti sakinj

ENT

KOORDINATES?
» 10 (Jveskite X aSies tikslo koordinate).

» 20 (Jveskite Y aSies tikslo koordinate).

» mygtuku ENT perjunkite tolesnj klausimg

ENT

FREZOS NUSTATYMO TASKO TRAJEKTORIJA

> |veskite 40 ir patvirtinkite mygtuku ENT, kad baty
traukiama be jrankio spindulio korekcijos arba
> Kairéje bei deSinéje traukti uzprogramuotg
S, kontlrg: G41 arba G42 pasirinkite
programuojamuoju mygtuku
G42
PASTUMA F=?

» 100 (Siam trajektorijos judesiui jveskite pastimg 100 mm/min.).
o » mygtuku ENT perjunkite tolesnj klausimag

PAPILDOMA FUNKCIJA M?
> |veskite 3 (papildoma funkcija M3 ,Jjungti suklj*).

» Paspaudus mygtukg ENT TNC iSjungia §j dialogo
langa.

ENT

Programos lange rodoma eiluté:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema
Programy atidarymas ir jvedimas

3.2

Esamos padéties perémimas

TNC suteikia galimybe esamga jrankio padétj perimti j programa,

pvz.,

® uzprogramuojant patraukimo sakinj
B programuojant ciklus

Norédami perimti teisingas padéties vertes, atlikite Siuos veiksmus:

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

88

» Pasirinkite esamos padéties perémimo funkcija:
TNC programuojamyjy mygtuky juostoje rodo asis,
kuriy padétis galite perimti

» Pasirinkite asis: TNC j aktyvy jvesties laukg jrasSo
esamg pasirinktos asies padétj

Apdirbimo plokstumoje TNC visada perima jrankio
centro koordinates, net tuo atveju, jei aktyvi jrankio
spindulio korekcija.

Jrankio asyje TNC visada perima jrankio virStinés
koordinates, taigi visada atsizvelgia j aktyvig jrankio
ilgio korekcija.

Programuojamuyjy mygtuky juostg adims pasirinkti
TNC laiko jjungta tol, kol jg iSjungsite dar kartg
paspaude mygtuka ,Esamos padéties perémimas*.
Sie veiksmai atliekami ir tada, kai norite i§saugoti
esamg sakinj ir trajektorijos funkciniais mygtukais
atidarote naujg sakinj. Jei pasirenkate sakinio
elementg, kuriame programuojamuoju mygtuku turite
pasirinkti jvesties galimybe (pvz., spindulio korekcija),
tada TNC taip pat uzdaro programuojamujy mygtuky
juostg aSims pasirinkti.

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

Programg redaguoti galite tik tada, jei tuo metu
jrenginio darbo rezimas nenaudojamas TNC.

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

kiekvieng eilute ir atskirus sakinio ZodZius:

Funkcija

Vienu puslapiu aukstyn

Programuojamasis
mygtukas/
klavisai

PUSLAPIS

Vienu puslapiu zemyn

PUSLAPIS

PerSokti j programos pradzig

PRADZIA

Persokti j programos pabaigg

)
D
m
D
H
[}
D

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

|| =

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

Persokti nuo sakinio prie sakinio

Sakinyje pasirinkti atskirus zodzius

Pasirinkti atitinkamg sakinj: paspauskite
mygtukg GOTO, jveskite norimo sakinio
numerj, patvirtinkite mygtuku ENT. Arba:
jveskite sakinio numerio zingsnj ir jvestg
eiluciy skaiciy virSun arba Zemyn per3okite
paspaude programuojamajj mygtukg N
EILUCIY
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema
3.2 Programy atidarymas ir jvedimas

Funkcija Programuojamasis
mygtukas/
klavisas

Nustatyti nuline pasirinkto ZodZio verte

IStrinti klaidingg verte

IStrinti klaidos praneSimg (neblyksi)

868 68
m m m

IStrinti pasirinktg verte

mz=
30

IStrinti pasirinktg sakinj

O
m
-

IStrinti ciklus ir programos dalis DEL

@ G

Jterpti paskutinj redaguotg arba iStrintg TTERPTI
PASKUTINT

Sakini NC RIN.

Sakiniy jterpimas norimoje vietoje

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

Zodziy keitimas ir jterpimas

» Sakinyje pasirinkite zodj ir vietoje jo parasykite naujg zod;.
Pasirenkant Zodj galima naudotis atviro, nekoduoto teksto
dialogu

» ISjunkite pakeitima: paspauskite mygtukg END

Jei norite jterpti zodj, spauskite rodykliy klavisg (deSinén arba

kairén), kol pasirodys norimas dialogas ir jveskite norima verte.

Vienody zodziy ieSkojimas jvairiuose sakiniuose

Siai funkcijai programuojamajj mygtukg AUTOM. BRAIZYMAS

nustatykite ties ISJUNGTA.

» Pasirinkite Zodj sakinyje: rodykliy klavisg spauskite
tol, kol bus pazymeétas norimas Zodis
» Sakinio pasirinkimas rodykliy klaviSais

Zyméjimas yra pasirinktame naujame sakinyje ant to paties Zodzio,
kaip ir anks€iau pasirinktame sakinyje.

Jeigu paiesSka pradéta labai ilgose programose,

E> tai TNC jterpia progreso indikacijos simbolj.
Programuojamuoju mygtuku papildomai galésite
nutraukti paieska.
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Programy atidarymas ir jvedimas 3.2

Bet kokio teksto paieska

» Pasirinkite pvaieékos funkcijg: paspauskite programuojamajj
mygtuka IESKOTI. TNC rodo dialogg leSkoma teksto:

> leSkomo teksto jvedimas

» leSkokite teksto: paspauskite programuojamajj mygtuka
VYKDYTI

Programos daliy zyméjimas, kopijavimas, iStrynimas ir jterpimas
Jei programos dalis norite nukopijuoti N(} programoje arba j kitg NC
programa, TNC pasiilys Sias funkcijas: ZiGrékite lentele apacioje.

Norédami nukopijuoti programos dalis, atlikite Siuos veiksmus:

Programavimas
14.H

® BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V42 Z.

» Pasirinkite programuojamuyjy mygtuky juostg su zyméjimo e

funkcijomis

» Pasirinkite pirmajj (paskutinjjj) kopijuojamos programos dalies L ] &
sakinj ERER -

» PaZymékite pirmajj (paskutinjjj) sakinj: paspauskite

programuojamajj mygtukg ZYMETI BLOKA. TNC &viesiai

pazymi pirma sakinio numerio vietg ir pateikia programuojamajj B e 3
mygtukg NUTRAUKTI ZYMEJIMA e
» Sviesy lauka patraukite ant paskutinio (pirmojo) programos
dalies sakinio, kurj norite nukopijuoti arba istrinti. Visus
pazymétus sakinius TNC pavaizduoja kita spalva.
Zymeéjimo funkcijg bet kuriuo metu galite iSjungti paspaude
programuojamajj mygtukg NUTRAUKTI ZYMEJIMA
» Nukopijuokite pazymétg programos dalj: paspauskite
programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI BLOKA, istrinkite
pazymeétg programos dalj: paspauskite programuojamajj
mygtukg ISTRINTI BLOKA. TNC iSsaugo pazymeétg blokg
» Rodykliy klaviSais pasirinkite sakinj, uz kurio turi bati jterpta
nukopijuota (iStrinta) programos dalis

TTERPTI

_ _ NC RIN.

PASKUTIND

KOPIJUOTT
BLOKA

Jei nukopijuotg programos dalj norite jterpti j kitg

E> programa, naudodami rinkmeny valdymo sistemg
pasirinkite atitinkamg programa ir ten pazymeékite
sakinj, uz kurio norite jterpti.

> |terpkite iSsaugotg programos dalj: paspauskite
programuojamajj mygtukg JTERPTI BLOKA

» |I8junkite Zyméjimo funkvcijq: paspauskite programuojamajj
mygtukg NUTRAUKTI ZYMEJIMA
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3.2 Programy atidarymas ir jvedimas

Funkcija Programuojamasis
mygtukas

Jjungti Zyméjimo funkcijg PAZYMETT

ISjungti Zymeéjimo funkcijg NUTRAUKTI
ZYMEJIMA

IStrinti pazymétg blokg BLoKO
KI;i:HnS

Jterpti atmintyje esantj blokg

ITERPTI
BLOKA

Kopijuoti pazymétg blokg

KOPIJUOTI
BLOKA

TNC paieskos funkcijos

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

» Prireikus pasirinkite sakinj, kuriame yra iSsaugotas ieSkomas R
zodis

Programavimas

14.h

» Pasirinkite paieskos funkcijg: TNC parodo

IESKOTI

paieskos langg ir programuojamyjy mygtuky

juostoje pateikia pasirenkamas paieskos funkcijas

(2r. paieskos funkcijy lentele) LA -
s w . . L. 17 BEP LOT XelSe N [ roa pakezsts
X » +40 (Jveskite ieSkomg tekstg, atkreipkite démesj | R A e N
didziyjy / mazyjy raidziy rasybg). ———
» Paleiskite paieSkos procesg: TNC perSoka prie j
IESKOTI . . . v . v
tolesnio sakinio, kuriame iSsaugotas ieSkomas - E i .
tekstas ‘

» Pakartokite paieSkos procesg: TNC persoka prie
tolesnio sakinio, kuriame iSsaugotas ieSkomas
tekstas

> |18junkite paieskos funkcijg

IESKOTI

PRAB.
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Programy atidarymas ir jvedimas 3.2

Bet kokio teksto paieska / keitimas

E> PaieSkos/pakeitimo funkcijos negalima naudoti, jei
B programa apsaugota

® TNC dabartiniu metu naudoja programg
apdirbimui

Naudodamiesi funkcija PAKEISTI VISAS
atkreipkite démes;j j tai, kad dél neapsizitrejimo
nebity pakeistos tos teksto dalys, kurios turi likti
nepakeistos. Pakeisty teksty grazinti nebegalésite.

» Prireikus pasirinkite sakinj, kuriame yra iSsaugotas ieSkomas
Zodis

» Pasirinkite paieSkos funkcijg: TNC parodo
paieskos langg ir programuojamyjy mygtuky
juostoje pateikia pasirenkamas paieSkos funkcijas

> |veskite ieSkoma teksta, atkreipkite démesj

didZiyju/mazyjy raidZiy rasSyba, patvirtinkite
mygtuku ENT

> |veskite teksta, kuris turi bati jraSytas, atkreipkite

démes;j  didziyjy/mazyjy raidziy raSyba

IESKOTI

» Paleiskite paieSkos procesg: TNC perSoka ant
tolesnio ieSkomo teksto

IESKOTI

» Jeigu norite pakeisti teksta ir po to pereiti j tolesne
surasto teksto vietg: paspauskite funkcinj klavisg
PAKEISTI; jeigu norite pakeisti visas surastas
teksto dalis: paspauskite funkcinj klavisg VISAS
PAKEISTI; jeigu nenorite pakeisti tekstg, o norite
pereiti j tolesne surasto teksto vietg: paspauskite
funkcinj klavisg IESKOTI

» |I8junkite paieskos funkcijg

PAKEISTI

PAB.
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3.3 Rinkmeny valdymo sistema: pagrindai

3.3 Rinkmeny valdymo sistema: pagrindai
Rinkmenos
TNC esancios rinkmenos Tipas
Programos
HEIDENHAIN formatu H
DIN / ISO formatu i
Lentelés
jrankiams T
Jrankiy keitiklis .TCH
Padéklai P
Nuliniai taskai .D
Taskai .PNT
ISankstinés pasirinktys PR
Zondavimo sistemos TP
Tekinimo jrankiai .TRN
Rinkmeny atsarginés kopijos .BAK
Priklausantys duomenys (pvz., struktdros .DEP
taskas)
Tekstai kaip
ASCII rinkmenos A
Protokolo rinkmenos TIXT
Zinyno rinkmenos .CHM

94
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Rinkmeny valdymo sistema: pagrindai

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

Kad galétuméte greitai surasti rinkmenas ir jas valdyti, TNC yra
specialus rinkmeny valdymo langas. Cia galite i8kviesti, kopijuoti,
pervadinti ir i8trinti jvairias rinkmenas.

Vienos atskiros NC programos maks. dydis gali biti 2 gigabaitai.

redagavimo ir iSsaugojimo TNC sukuria rezervinius
programy duomenis *.bak. Tokiy rezerviniy duomeny
iSsaugojimas gali sumazinti esamg duomeny
saugojimo vieta.

E> Priklausomai nuo nustatymy, po NC programy

Rinkmeny pavadinimai

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

Rinkmenos Rinkmenos tipas
pavadinimas
PROG20 H

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

TNC rinkmeny pavadinimams taikomas $is standartas: ,The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1%, 2004 Edition
(,Posix“ standartas). Be to, rinkmeny pavadinimuose gali bati tokie
Zenklai:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Kitokiy Zenkly savo rinkmenose nenaudokite, kad baty galima
iSvengti problemy perduodant rinkmena.

E> llgiausias leistinas rinkmenos pavadinimas yra

didZiausias leistinas marsruto ilgis — 82 simboliai, Zr.
"Marsrutai", Psl 97.
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3.3 Rinkmeny valdymo sistema: pagrindai

Duomeny apsauga

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

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

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

esancias rinkmenas (> 2 gigabaitai), tai uztruks
keletg valandy. ISsaugojimo procesus galite nukelti
nakciai.

E> Jei norésite iSsaugoti visas standZiajame diske
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Katalogai

Kadangi standziajame diske galite i8saugoti daug programy

ir inkmeny, atskiras rinkmenas iSsaugokite kataloguose
(aplankuose), kad galétuméte jas greitai perzidréti. Siuose
kataloguose galite sukurti ir kity katalogy, taip vadinamuyjy
pakatalogiy. Mygtuku -/+ arba ENT galite parodyti arba paslépti
pakatalogius.

Marsrutai

Marsrute diskas nurodo visus katalogus ir pakatalogius, kuriuose
iSsaugota rinkmena. Atskiri duomenys yra atskirti ,\“.

Negali bati virdytas leistinas marsruto ilgis, taigi disko
simboliai, katalogas ir rinkmenos pavadinimas su
plétiniu negali sudaryti daugiau nei 82 simbolius!

Disko identifikatoriaus pavadinimg gali sudaryti maks.
8 didZiosios raidés.

Pavyzdys TNCA

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

DeSinéje esanciame grafike parodytas katalogas su jvairiais
marsrutais.

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

=1 A35K941
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Perziara: rinkmeny valdymo sistemos funkcijos

Funkcija Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas

Atskiry duomeny kopijavimas KOPTJUOTT 101

el

Rodyti atitinkamg rinkmenos tipg PRSIRINK 100

Sukurti naujg rinkmenag NAUJAS 101

Rodyti paskutines 10 pasirinkty PRSKUTIN 104

rinkmeny s

Trinti rinkmeng arba kataloga JuneTIs 105

Pazyméti rinkmeng 106

ST ELEM.

Rinkmenos pavadinimo pakeitimas PERUADIN. 107

Apsaugoti rinkmeng nuo iStrynimo ir APSALGOTI 108

keitimo D@

Pasalinti rinkmenos apsaugg PAS. APS. 108

O

Jrankiy lentelés importavimas LENTELE 152

Valdyti tinklo diskus 111

Pasir. redakt. LY. 108

Rasiuoti rinkmenas pagal savybes - 107

Kopijuoti katalogg KoP. KaT. 104

1=+

Katalogo su visais vidiniais T

katalogais iStrynimas uzs.

Rodyti diske esancius katalogus %D =

DEMEDIS

Pakeisti katalogo pavadinimg

PERVADIN .

[mec] [xve]

Naujo katalogo sukirimas

98

NAUJAS
KRTALOGAS
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Rinkmeny valdymo sistemos iSkvietimas

- » Paspauskite mygtukg PGM MGT: TNC pateikia =i |Programavinas
rinkmeny valdymo sistemos langa (paveikslélis I— -1
desinéje rodo pagrindinj nustatymg. Jei TNC T, tN:;::’::_’\PW
rodo kitokj ekrano idéstyma, paspauskite e e
programuojamajj mygtukg LANGAS). B = Ler e
Kairiajame siaurame lange rodomi esami diskai ir katalogai. Diskai =
Zymi prietaisus, kuriais galima isaugoti arba perduoti duomenis. e
Diskas yra TNC standusis diskas, kiti duomeny prietaisai yra 7 “ogeit saise:
sgsajos (RS232, Ethernet), prie kuriy jas galite, pvz., prijungti
kompiuterj. Katalogas visada yra pazymétas katalogo simboliu e
(kairéje) ir katalogo pavadinimu (desSinéje). Pakatalogiai patraukti g | e e s " | ena.

des8inén. Jei pries aplanko simbolj yra trikampis, reiSkia yra kity
pakatalogiy, kuriuos galite perzitréti paspaude mygtuka -/+ arba
ENT.

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

Rodmuo ReikSmé

Rinkmenos Pavadinimas — maks. 25 simboliai

pavadinimas

Tipas Rinkmenos tipas

Baitai Dydis baitais

Bisena Rinkmenos savybés:

E Programa pasirinkta darbo reZime
.Programavimas“

S Programa pasirinkta darbo reZime
.Programos iSbandymas*

M Programa pasirinkta darbo rezime
.Programos eiga®“.

i Rinkmena apsaugota nuo istrynimo ir
pakeitimo

i Rinkmena apsaugota nuo istrynimo ir

pakeitimo, nes Si rinkmena dabartiniu
metu naudojama apdirbimui

Data Rinkmenos paskutinio pakeitimo data

Laikas Rinkmenos paskutinio pakeitimo laikas
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Disky, katalogy ir rinkmeny pasirinkimas
> Jjunkite rinkmeny valdymo sistema.
MGT

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

- » Sviesus laukas juda i$ desiniojo lango | kairjjj ir
atvirkSciai
» Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn
PUSLAPTS » Sviesus laukas lango pusése juda aukstyn ir
Zemyn

PUSLRAPIS

1 zingsnis: disko pasirinkimas
» Kairiajame lange pazymékite diska.

NUsTRTYN. » Pasirinkite diskg: paspauskite programuojamajj
mygtukg PASIRINKTI arba

» Paspauskite mygtukg ENT.

ENT

2 zingsnis: katalogo pasirinkimas
» Kairiajame lange paZzymékite katalogg: desiniajame lauke
automatidkai parodomos visos pazymétos rinkmenos (Sviesiame

fone)
3 zingsnis: rinkmenos pasirinkimas
PASIRINK. » Paspauskite programuojamajj mygtukg
o . PASIRINKTI TIPA.
NusTATYN. » Paspauskite norimg rinkmenos tipg arba
RoD. urs. » Rodyti visas rinkmenas: paspauskite

programuojamajj mygtukg RODYTI VISUS arba

» DeSiniajame lange pazymeékite rinkmena.

NusTRT. » Paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKTI arba

» Paspauskite mygtukg ENT.

ENT

TNC pasirinktg rinkmeng aktyvina darbo reZime, i$ kurio buvo
iSkviesta rinkmeny valdymo sistema
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Naujo katalogo kiirimas

Kairiajame lange pazymeékite katalogg, kuriame norite sukurti
pakatalogj

» NAUJAS (Jveskite naujg katalogo pavadinimg).
> paspauskite mygtukg ENT.

ENT

KATALOGAS \ SUKURTI NAUJA?
» Patvirtinkite programuojamuoju mygtuku TAIP arba

TRIP

» Nutraukite programuojamuoju mygtuku NE.

NE

Naujos rinkmenos kirimas
» Pasirinkite katalogg, kuriame norite sukurti naujg rinkmena.

» NAUJAS jveskite (naujg rinkmenos pavadinimg su
rinkmenos plétiniu) ir paspauskite mygtukg ENT
arba

NALJAS » Atidarykite dialogo langg naujai rinkmenai sukurti,

i NAUJAS jveskite (naujg rinkmenos pavadinimg su

rinkmenos plétiniu) ir paspauskite mygtukg ENT.

ENT

Atskiros rinkmenos kopijavimas
» Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite kopijuoti

kopTaoTT » Paspauskite programuojamajj mygtukg
SRE KOPIJUQOTI: pasirinkite kopijavimo funkcijg. TNC
jjlungia virSutinj langg
» Jveskite tikslo rinkmenos pavadinimg ir perimkite
mygtuku ENT arba programuojamuoju mygtuku
OK: TNC rinkmeng nukopijuoja j aktualy katalogg
arba pasirinktg tikslo katalogg. Ankstesné
rinkmena i§saugoma, arba
= 8 > paspauskite tikslo katalogo programuojamajj
I==S mygtuka, jei i88okangiame lange norite pasirinkti
tikslo katalogg ir perimkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku OK: TNC rinkmeng
tuo padiu pavadinimu nukopijuoja j pasirinktg
katalogg. Ankstesné rinkmena iSsaugoma.

oK

Jeigu kopijavimo procedira jjungta klaviSsu ENT
arba funkciniu klavisu OK, tai TNC rodo kopijavimo
progreso simbolj.
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Rinkmenos kopijavimas j nauja kataloga

» Pasirinkite ekrano iSdéstymg su vienodo dydZio langais

> Abiejuose languose rodomi katalogai: paspauskite
programuojamajj mygtukg MARSRUTAS

DeSinysis langas

» Sviesy lauka patraukite ant katalogo, j kurj norite nukopijuoti
rinkmeng ir paspaude mygtukg ENT perziarékite rinkmenas
Siame kataloge

Kairysis langas

» Pasirinkite katalogg su rinkmenomis, kurias norite nukopijuoti ir
rinkmenas perziarékite mygtuku ENT

» Rodyti rinkmeny Zyméjimo funkcijas

&I ELEM.

» Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig

PAZYMETI

FaILA norite nukopijuoti ir pazymeéti. Jei norite, taip pat
pazymékite kitas rinkmenas
KoP. ZvHE » PaZymétas rinkmenas kopijuoti j tikslo katalogg
(o=

Kitos Zzymeéjimo funkcijos: zZr. "Rinkmeny Zyméjimas", Psl 106.
Jei rinkmenas pazyméjote ir kairiajame ir deSiniajame lange, tada
TNC kopijuoti pradeda i$ katalogo, kuriame yra Sviesus laukas.

Rinkmeny perrasymas

Jei rinkmenas norite kopijuoti j katalogg, kuriame yra rinkmeny tokiu

paciu pavadinimu, tada TNC paklausia, ar tikslo kataloge esancios

rinkmenos turi bati perradytos:

» Perra8yti visas rinkmenas (parinktas laukas ,Esamos
rinkmenos®): paspauskite programuojamajj mygtukg OK arba

> rinkvmenq neperrasyti: paspauskite programuojamajj mygtuka
ATSAUKTI arba

jei norite perraSyti apsaugotas rinkmenas, turite pasirinkti lauke

+Apsaugotos rinkmenos* arba nutraukti procesg.
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Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Lenteliy kopijavimas

Eilu€iy importavimas j lentele

Jeigu jus kopijuojate lentele j esamg lentele, tai funkciniu klavidu
PAKEISTI LAUKELIUS galite kai kurias esamas eilutes pakeisti
kopijuojamomis eilutémis. Sglygos:

m tikslo lentelé jau turi bati sukurta

= kopijuojamoje rinkmenoje turi bati tik pakei€iancios eilutés

= |enteliy duomeny tipai turi bati identiski

tikslo lenteléje esancios eilutés pakeiCiamos
kopijuojamomis eilutémis. Pasiruoskite originalios
lentelés rezervine kopija, kad iSvengtuméte duomeny
praradimo.

g Panaudojant funkcijg PAKEISTI LAUKELIUS,

Pavyzdys
ISankstinio nustatymo jtaisu iSmatavote 10 naujy jrankiy ilgj ir

spindulj. Po to iSankstinio nustatymo jtaisas sukuria jrankiy lentele
TOOL_Import.T su 10 eiluciy (atitinka 10 jrankiy).

> IS iSorinés laikmenos Sig lentele nukopijuokite j bet kurj katalogg

» Naudodamiesi TNC rinkmeny valdymo sistema, nukopijuokite
iSoréje paruostg lentele j esamg lentele TOOL.T: TNC uzklausia,
ar esamos jrankiy lentelés TOOL.T eilutes reikia pakeisti
kopijuojamos lentelés eilutémis:

» Paspauskite programuojamajj mygtukg TAIP, tada TNC perrasys
visg esamg TOOL.T rinkmeng. Po kopijavimo proceso TOOL.T
taip pat sudaro 10 eiluciy.

» Arba paspauskite funkcinj klavisg PAKEISTI LAUKELIUS, tada
TNC perrasys rinkmenoje TOOL.T 10 eiluiy. TNC nepakeis
likusiy eilu€iy duomenis.

Lentelés eiluciy eksportavimas

Lentelése galima paZenklinti vieng arba daugiau eiluciy ir iSsaugoti
jas atskiroje lenteléje.

» Nuskaitykite lentele, kurios eilutes norite nukopijuoti.

» Rodykliniais klaviSais pasirinkite pirmaja eilute, kurig reikia
nukopijuoti.

Paspauskite funkcinj klaviSsg PAPILDOMOS FUNKCIJOS
Paspauskite funkcinj klavi$g PAZENKLINTI

Jeigu reikia, pazenklinkite tolesnes eilutes

Paspauskite funkcinj klavi$g ISSAUGOT! PAVADINIMU

Jveskite lentelés, kurioje reikia iSsaugoti pasirinktas eilutes,
pavadinima.

vV v v vy
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Programavimas: pagrindai, rinkmeny valdymo sistema

3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Katalogy kopijavimas
» DeSiniajame lange 3viesy laukg patraukite ant katalogo, kurj
norite nukopijuoti

» Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI: TNC
parodo tikslo katalogo pasirinkties langg

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

Vienos iS paskutinj karta pasirinktos rinkmenos
pasirinkimas

PGM » ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema.
MGT
PASKUTIN. » Parodomos 10 paskutiniy pasirinkty rinkmenuy:

FAILAI

paspauskite programuojamajj mygtukg
PASKUTINES RINKMENOS

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

» Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn

OK

» Pasirinkite rinkmena: paspauskite funkcinj klavisg
OK arba

> paspauskite mygtukg ENT.

Rankine

PAT.H

Programavimas

Baitai Busens

Data Laikas

deno

Pask. rinkmenos

CONTNsuNGE]

0g
JUNGTIS ATSAUKTT
10

27-07-2012 07:05:21
10:15:22
10:10:38

gicicis
1971
10767
6557

10
08-10-2012 07

21
+ 18-09-2012 14:02:41
02-05-2011 10:15:22

oK

JUNGTIS

ATSAUKTT
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Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Rinkmenos iStrynimas

' Démesio, gali biti prarasti duomenys!
IStrinty rinkmeny nebegalésite graZinti!

» Sviesy laukg patraukite ant rinkmenos, kurig norite istrinti

JUNETIS » Pasirinkite iStrynimo funkcije;: paspauskite
programuojamajj mygtukg ISTRINTI. TNC
paklausia, ar tikrai norite istrinti rinkmenas

» Patvirtinkite iStrynima: paspauskite
programuojamajj mygtukg OK arba

» Nutraukite iStrynima: nutraukiama
programuojamuoju mygtuku NUTRAUKIMAS

Katalogo iStrynimas

' Démesio, gali biti prarasti duomenys!
IStrinty rinkmeny nebegalésite grazinti!

» Sviesy laukg patraukite ant katalogo, kurj norite itrinti

JUNBTIS » Pasirinkite iStrynimo funkcijal: paspauskite
programuojamajj mygtukg ISTRINTI. TNC
paklausia, ar tikrai norite istrinti katalogg su
pakatalogiais ir rinkmenomis

» Patvirtinkite iStrynima: paspauskite
programuojamajj mygtukg OK arba

» Nutraukite iStrynima: nutraukiama
programuojamuoju mygtuku NUTRAUKIMAS
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Rinkmeny zyméjimas

Zyméjimo funkcija Programuojamasis
mygtukas
Kopijuoti atskiras rinkmenas TR
FAILA
Kataloge pazymeéti visas rinkmenas PRZYMETT
VISUS
FAILUS
Pasalinti atskiry rinkmeny zyméjima -
ATSAUKTI
Pasalinti visy rinkmeny zyméjimg NUTHTT
VIsi
QTQQUETI
Kopijuoti visas pazymeétas rinkmenas Kop. ZvriE
(0=

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

» Sviesy lauka patraukite ant pirmosios rinkmenos

» Rodyti Zzyméjimo funkcijas: vpaspauskite
programuojamajj mygtukg ZYMETI.

€I ELEM.

S > Pazymékite rinkmeng: paspauskite
FAILA programuojamajj mygtukg PAZYMETI RINKMENA,
1 » Sviesy laukg patraukite ant kity rinkmeny

Funkcionuoja tik spaudZiant programuojamuosius
mygtukus, nenaudokite rodykliy klavisy!

|

— » Pazymékite kitas rinkmenas: paspauskite
FAILA programuojamajj mygtukg PAZYMETI RINKMENA
irt. t.
KoP. ZviE > Nukopijuokite pazymetas rinkmenas: paspauskite
= ki programuojamajj mygtukg KOP. ZYM., arba

> IStrinkite paZymétas rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg PABAIGA, jei norite
iSjungti Zyméjimo funkcijas ir tada paspauskite
programuojamajj mygtukg ISTRINTI, jei norite
iStrinti rinkmenas

PAB .

JUNGTIS
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Darbas su rinkmeny valdymo sistema 3.4

Rinkmenos pervardijimas
> Nustatykite Sviesesnj laukelj ant rinkmenos, kurios pavadinimg
norite pakeisti.

PERURDIN. » Pervadinimo funkcijos pasirinkimas

= » |veskite naujg rinkmenos pavadinimg; rinkmenos
tipo keisti negalima

> Atlikite pavadinimo pakeitimg: paspauskite funkcinj

klavisg OK arba klavisg ENT

Rinkmenos rasiavimas
» Pasirinkite segtuva, kuriame norite raSiuoti rinkmenas
» Pasirinkite funkcinj klavisg RUSIUOTI

» Pasirinkite funkcinj klavi$g su atitinkamais
atvaizdavimo kriterijais

ROSIUOTI
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Papildomos funkcijos

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

. » Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite
FunKkcIJos programuojamajj mygtuka PAPILDOMOS
FUNKCIJOS
APSALGOTT » Aktyvinkite rinkmenos apsauga: paspauskite
B fi programuojamajj mygtukg APSAUGOTI, rinkmenai
priskiriama P bukle
PAE. APS. » Rinkmenos apsaugos pa$alinimas: paspauskite
B [ programuojamajj mygtukg NEAPSAUGOTA

Pasir. redakt.

» Nustatykite Sviesesnj laukelj deSiniajame lange ant rinkmenos,
kuria norite nuskaityti

T » Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite
FUNKCIJOS programuojamajj mygtukg PAPILDOMOS
FUNKCIJOS
m— » Redaktoriaus, su kuriuo bus nuskaitomos
REDRKT . pasirinktos rinkmenos, pasirinkimas: paspauskite

funkcinj klavisg REDAKTORIAUS PASIRINKIMAS
» Pazenklinkite pageidaujama redaktoriy

» Nuskaitykite rinkmeng, paspausdami funkcinj
klavisg OK

USB prietaiso prijungimas/pasalinimas
» Sviesy laukg patraukite j kairjjj langg

i » Pasirinkite papildomas funkcijas: paspauskite
FLNKCTJ0S programuojamajj mygtukg PAPILDOMOS
FUNKCIJOS

» Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg

P > leSkokite USB prietaiso

& » Jei norite pasalinti USB prietaisg: Sviesy laukg
patraukite ant USB prietaiso

» Pasalinkite USB prietaisg

r

Daugiau informacijos: zr. "USB prietaisai TNC", Psl 112
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Darbas su rinkmeny valdymo sistema 3.4

Duomeny perdavimas is iSorinés duomeny
laikmenos / j ja

Rankine .
s Programavimas

sena/t Failo pau. Baitai Busena

Norint perkelti duomenis j iSoring duomeny laikmena, PAT.H
i§ pradziy bdtina paruosti duomeny sasaja, Zr.

"Duomeny sgsajos derinimas", Psl 448.

17280

Jei duomenis perduodate nuosekligja sgsaja, tai,
atsizvelgiant | naudojamg duomeny perdavimo

programine jrangg, gali atsirasti problemy, kurias

galite paSalinti dar kartg atlike perdavima.

> ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema. e e .
MGT pusLAPIS | PusLapTs | nusTaTYM. _":@ Pjﬁ: s R::;;I —
LANGAs » Duomeny perdavimui pasirinkite ekrano
iSdéstyma: paspauskite programuojamajj mygtuka

LANGAS. Kairéje ekrano puséje TNC rodo
visas aktualaus katalogo rinkmenas, o deSinéje
ekrano puséje — visas rinkmenas, iSsaugotas
pagrindiniame kataloge TNC:\.

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

» Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn

» Sviesus laukas juda i$ desiniojo lango | kairjjj ir
atvirk&ciai.

ooae
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3.4 Darbas su rinkmeny valdymo sistema

Jei i8 TNC norite nukopijuoti j iSorine duomeny laikmeng, Sviesy
lauka kairiajame lange patraukite ant perkeliamos rinkmenos.

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

o= 5 » Pasirinkite kitg diskg arba katalogg: paspauskite
D': programuojamajj katalogo pasirinkimo mygtuka,
TNC parodo i$Sokantj langa. ISSokanc¢iame lange
rodykliy klaviSais ir mygtuku ENT pasirinkite
norimg katalogg.

kopTaoTT » Perkelkite atskiras rinkmenas: paspauskite
" programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI arba

> perkelkite kelias rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZYMETI (antrojoje
programuojamujy mygtuky juostoje, Zr. ,Rinkmeny
zymeéjimas*, 111 psl).

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

Langas » Baigti duomeny perdavima: Sviesy laukg perkelkite
j kairjjj langg ir tada paspauskite programuojamajj

mygtukg LANGAS. TNC vél parodo standartinj
rinkmeny valdymo sistemos langg

Jeigu norite pereiti j kitg kataloga, kai ekrane rodomi

E> du katalogy langai, tai paspauskite funkcinj klavisg
PARODYTI STRUKTURA. Paspaudus funkcinj
klaviSsg PARODYTI RINKMENAS, TNC parodo
pasirinkto katalogo turinj!
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Darbas su rinkmeny valdymo sistema 3.4

TNC tinkle

Manual operation Programming

E> Apie eterneto plokstés prijungimg prie tinklo Zr. _\ 02093-02-01.H

"Eterneto sgsaja".

TNC registruoja klaidy pranesimus, kai tinklas
naudojamas, Zr. "Eterneto sgsaja".

Mount Auto = add = Remove - Copy >Edt

Jeigu TNC prijungtas prie tinklo, tai galite papildomai naudoti

kairiajame katalogo lange rodomus rinkmeny saugojimo prietaisus. = i
Visos anksciau aprasytos funkcijos (disko pasirinkimas, rinkmeny B 5
kopijavimas ir pan.) taikomos ir tinklo diskams, jei turite atitinkamos o | 2w | Qo
prieigos teise. ‘ v o ’ 5 ‘ | ‘

Tinklo disky prijungimas ir atjungimas
PGM » Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema:

paspauskite mygtukg PGM MGT, prireikus
programuojamuoju mygtuku LANGAS pasirinkite
tokj tinklo i8déstyma, koks parodytas deSinéje
virSuje esanciame paveiksle

» Tinklo nustatymy pasirinkimas: paspauskite
funkcinj klavisg TINKLAS (antrojoje funkciniy
klaviSy juostoje).

» Tinklo disky valdymas: paspauskite
programuojamajj mygtukag
NUSTATYTI TINKLO RYSIUS. TNC lange
rodo galimus naudoti tinkly diskus, kuriems
Jus turite prieigos teise. Toliau apradytais
programuojamaisiais mygtukais nustatysite
kiekvieno disko rysj

TINKLAS

Funkcija Programuojamasis
mygtukas

Prijungimas prie tinklo, TNC pazZenklina Prijungti

stulpelj Prijungimas, kai prisijungimas

aktyvus.

Atjungti tinklo ry§j Atjungti

Jjungus TNC, tinklo rySys jjungiamas Auto

automatidkai. TNC pazZenklina stulpelj Auto,
kai prisijungimas atliktas automatiskai

Nustatyti naujg tinklo rysj Prideti
IStrinti esamg tinklo ry§j Pasalinti
Kopijuoti tinklo rysj Kopijuoti
Tinklo rySio redagavimas Apdirbti
Bdsenos lango iStrynimas IStustinti
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USB prietaisai TNC

Duomenis labai paprastai galite iSsaugoti naudodami USB
prietaisus arba juos jradyti j TNC. TNC palaiko Siuos USB blokinius
prietaisus:

m Diskeliy tvarkyklés su rinkmeny sistema FAT/VFAT

= Atminties raktai su rinkmeny sistema FAT/VFAT

m Standieji diskai su rinkmeny sistema FAT/VFAT

® CD-ROM diskas su rinkmeny sistema Joliet (ISO9660)

Tokie USB prietaisai TNC atpazjsta automatiskai. USB prietaisy su
kitomis rinkmeny sistemomis (pvz., NTFS) TNC nepalaiko. Tokiu
atveju prijungus TNC, pateikiamas klaidos praneSimas USB: TNC
nepalaiko Sio prietaiso.

TNC perduoda klaidos praneSimg USB: TNC

E> nepalaiko Sio prietaiso net ir prijungus USB
$akotuvg. Siuo atveju prane$img papraséiausiai
patvirtinkite mygtuku CE.
IS principo visus USB prietaisus su auk&ciau
jvardytomis rinkmeny sistemomis turi bati jmanoma
prijungti prie TNC. Tam tikrose aplinkybése gali bati,
kad valdymo sistema neteisingai atpazjsta USB
prietaisg. Tokiais atvejais reikia naudoti kitg USB
prietaisa.

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

Jisy jrenginio gamintojas gali nurodyti USB prietaisy
pavadinimus. Atkreipkite démes;j j jrenginio vadova!

-
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Darbas su rinkmeny valdymo sistema 3.4

Jei norite paSalinti USB prietaisa, turite atlikti Siuos veiksmus:

» Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema:
paspauskite mygtukg PGM MGT

=71
(]
9!3

» Rodykliy klaviSu pasirinkite kairjjj langa

Rodykliy klaviSu pasirinkite atjungiamg USB
prietaisg

» Perjunkite programuojamyjy mygtuky juostg

Ua0

» Pasirinkite papildomas funkcijas

TINKLAS

» Pasirinkite USB pasalinimo funkcijg: TNC i§
katalogo struktiros pasalina USB prietaisus

@
E » ISjunkite rinkmeny valdymo sistemg

Atvirkstine tvarka galite prijungti pasalintus USB prietaisus, tam
reikia paspausti §j programuojamajj mygtuka:
P » Pasirinkite USB prietaisy pakartotine prijungtj
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Programavimas: pagalbinés programavimo priemonés

4.1 Ekrano klaviatuira

4.1 Ekrano klaviatura

Jei naudojate TNC 620 kompaktiSkajg versijg (be raidinés
klaviatdiros), raides ir specialiuosius Zenklus galite jvesti ekrano
klaviatira arba per USB jungtj prijunge PC klaviatira.

Teksto jvestis ekrano klaviatura

» Paspauskite mygtukg GOTO, jei ekrano klaviatdra norite jvesti
raides, pvz., programos pavadinimg arba katalogo pavadinima.

» TNC atidaro langa, kuriame rodomas TNC skaiciy jvesties
langas su atitinkamomis raidziy priskirtimis.

> Keletg karty paspaudus atitinkamg mygtuka, zymeklis
nustatomas ant pageidaujamo zenklo.

> Palaukite, kol pazymétg Zenklg TNC jrasys j jvesties lauka ir tik

tada jveskite kitg Zenkla.
» Programuojamuoju mygtuku OK perimkite tekstg j atidarytg
dialogo lango lauka.

Programuojamuoju mygtuku ,,abc/ABC* perjungsite didziyjy

ir mazyjy raidziy rasybag. Jei jrenginio gamintojas apibréze
papildomus specialiuosius Zenklus, juos galite iSkviesti ir jterpti
programuojamuoju mygtuku SPECIALIEJI ZENKLAI. Atskirus
zenklus istrinsite programuojamuoju mygtuku BACKSPACE.

116

Rankine
eksploataciia

Ireng. parametras
100.h

=@ TGN
BEY nC_p;

7 ABC DEF

GHI JKL MNO

PORS TUV WXyz

CIE

oK ATSAUKTT

oK

ATSAUKTT

abc/pBe

Backspace
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4.2 Komentary jterpimas

Naudojimas

| apdirbimo programg galite jvesti komentarus, kuriais paaiSkinami
programos Zingsniai arba pateikiami nurodymai.

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

Paskutinis komentaro sakinio simbolis negali buti
tildé (~).

Komentarg galima jvesti trim nurodytais budais.

Komentaras jvedant programa

» |veskite programos sakinio duomenis, tada raidinéje klaviatiroje
paspauskite ,;* (kabliataskj) — TNC pateikia klausimag
Komentaras?

» |veskite komentarg ir sakinj uZbaikite mygtuku END

Komentaro jvedimas véliau

» Pasirinkite sakinj, prie kurio norite pridéti komentarg

» Rodyklés desinén klaviSu pasirinkite paskutinj sakinio zod;:
sakinio gale pasirodo kabliataskis ir TNC pateikia klausimag
Komentaras?

> |veskite komentarg ir sakinj uzbaikite mygtuku END

Komentaras savame sakinyje

» Pasirinkite sakinj, uz kurio norite jterpti komentarg

» Programavimo dialogg atidarykite mygtuku ,;* (kabliata$kis),
esanciu raidinéje klaviataroje

» |veskite komentarg ir sakinj uzbaikite mygtuku END
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Programavimas: pagalbinés programavimo priemonés
4.2 Komentary jterpimas

Funkcijos redaguojant komentarg

Funkcija Funkcinis
klaviSas
PerSokti j komentaro pradzig PRADZIA
o=
Persokti j komentaro pabaiga PRBAZGA
=]
Per$okti j ZodZio pradzig. Zodziai atskirti tarpo PRSKUT
Zenklu -—

PerSokti j zodZio pabaigg. Zodziai atskirti tarpo

ZODIS

Zenklu =
Jterpimo ir perraSymo rezimo perjungimas

PERRASYTI
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Suskirstyti programas 4.3

4.3 Suskirstyti programas

Apibréztis, naudojimo galimybés

TNC suteikia galimybe apdirbimo programas komentuoti Tm —— [Programavinas

suskirstymo sakiniais. Suskirstymo sakiniai yra trumpi tekstai NEUE LT
(maks. 37 simboliai), kurie tolesnése programos eilutése .

SNEUBL 671 %

suprantami kaip komentarai arba antrastés.

llgos ir sudétingos programos dél prasmingy suskirstymo sakiniy
tampa aiSkesnés ir suprantamesnés.

Dél to véliau lengva pakeisti programg. Suskirstymo sakinius

jterpkite bet kurioje apdirbimo programos vietoje. Papildomai jie gali

bati pavaizduoti atskiruose languose, apdoroti ir papildyti.
Jterptus suskirstymo taSkus TNC valdo atskiroje rinkmenoje

(plétinys .SEC.DEP). Dél to spar€iau naviguojama suskirstymo
lange.

IESKOTT

Suskirstymo lango rodymas/aktyvaus lango
perjungimas

PROGRANA » Rodyti suskirstymo langa: pasirinkite ekrano

T suskirstymg PROGRAMA + SUSKIRSTYMAS
= » Perjunkite aktyvy langg: paspauskite
programuojamajj mygtukg ,Perjungti langa*

Suskirstymo sakinio jterpimas programos lange
(kairéje)
» Pasirinkite sakinj, uz kurio norite jterpti suskirstymo sakinj

TTERPTI » Paspauskite programuojamajj mygtukg |JTERPTI
SRS SUSKIRSTYMA arba mygtuka * ASCII klaviataroje

» Suskirstymo tekstg jveskite raidine klaviatira

» Prir. programuojamuoju mygtuku pakeiskite
suskirstymo lygmenj

Sakiniy pasirinkimas suskirstymo lange

Jei suskirstymo lange perSokate nuo sakinio prie sakinio, TNC
sakinio rodmenj programos lange traukia kartu. Taip keliais
Zingsniais galite perdokti didele programos dalj.
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4.4 Skaiciuotuvas

4.4 Skaiciuotuvas

Valdymas

TNC yra skaiCiuotuvas, atliekantis svarbiausias matematines o e SUTTS
funkcijas. =554

» Mygtuku CALC galite jjungti ir vél iSjungti skaiCiuotuva 23

» Skaiciuotuvo funkcijy parinktis: jveskite trumposiomis
komandomis programuojamaisiais mygtukais arba raidine

klaviatdra.

13 00
N30 GO0 21100 G40 G50 M3+
nso x-30 v-30x

P

Aritmetinés funkcijos Trumpoji komanda

(mygtukas) 1
Sudéti + e T e i
Atminti - -] ] ] "o | pas
Dauginti *
Dalinti /
Skaic€iavimas su skliaustais ()
Arkkosinusas ARC
Sinusas SIN
Kosinusas COS
Tangentas TAN
Kélimas laipsniu XAY
Traukti kvadratine $aknj SQRT
Atvirkstiné funkcija 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Pridéti reikSme prie buferinés M+
atminties turinio
ISsaugoti reikSme buferinéje MS
atmintyje
Nuskaityti buferine atmintj MR
IStrinti bufering atmintj MC
Naturinis logaritmas LN
Logaritmas LOG
Eksponentiné funkcija ex
Patikrinti Zzenkla SGN
Apskaiciuoti absoliutine reikSme ABS
Atmesti skaicius po kablelio INT
Atmesti skaiCius pries kablelj FRAC
Modulio reikSmé MOD
Pasirinkti vaizda: Vaizdas
IStrinti reikdme CE

Matavimo vienetai

MM arba COLIAI

Kampiniy reikSmiy pateikimas

DEG (laipsniai) arba
RAD (lanko laipsniai)

120
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SkaicCiuotuvas

Aritmetinés funkcijos Trumpoji komanda
(mygtukas)
Skaiciaus reikSmés rodymas DEC (deSimtainis) arba

HEX (SeSioliktainis)

Apskaiciuotos vertés perémimas j programa

» Rodykliy klaviSais pasirinkite Zodj, j kurj turi bati perimta
apskaiciuota verté

» Mygtuku CALC jjunkite skai€iuotuvg ir atlikite norimg
skaiciavimg

> Paspauskite mygtuka ,Esamos padeties peréemimas®
arba programuojamajj mygtukg PERIMTI REIKSME: TNC
apskaiciuotg reikSme perima j aktyvy jvesties langg ir uzdaro
skaiCiuotuva.

ReikSmes j skaiCiuotuvg galite perimti ir i$

E> programos. Jei paspausite programuojamajj mygtukg
PARINKTI REIKSME, TNC perims reikdme i$
aktyvaus jvesties lango j skaiCiuotuva.

Skai€iuotuvo pozicijos ekrane nustatymas

Po programuojamuoju mygtuku PAPILDOMOS FUNKCIJOS rasite
skai€iuotuvo perslinkimo nustatymus:

Funkcija Programuojamasis
mygtukas

Perslinkti skai€iuotuvg rodyklés kryptimi '

Nustatyti perslinkimo Zingsnio plotj ste

Nustatyti skai¢iuotuvag ekrano viduryje _%_

Skaiciuotuvg galite perslinkti ir klaviatiros rodykliy
mygtukais. Jei prijungéte pele, skaiiuotuvo padét;
galite nustatyti ja.
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4.5 Programavimo grafikas

4.5 Programavimo grafikas

Programavimo grafiko traukimas/netraukimas

Kuriant programg, TNC uZprogramuotg konttrg gali parodyti 2D
braksniniu grafiku.

Programavimas
3883_1.1

Fi3ses_ 1671 !

» Perjunkite ekrano iSdéstymg, kad programa baty kairéje, o

grafikas — desSinéje: paspauskite programuojamajj mygtukg

SPLIT SCREEN ir programuojamajj mygtukg PROGRAMA + : I

GRAFIKAS ' R GERE T
» Programuojamajj mygtuka AUTOM. BRAIZYMAS — —(__—
B o nustatykite ties JJUNGTA. Jvedant programos I

eilutes TNC grafiko lange rodo kiekvieng
programuojamg trajektorijos judesj

ki) I T Tioo! E
Jei TNC neturi visko vaizduoti grafike, programuojamajj mygtuka 1 ‘ ) ‘ t ‘ LA il il = e P

AUTOM. BRAIZYMAS nustatykite ties ISJUNGTA.

KAl AUTOM. BRAIZYMAS |JUNGTAS, programos dalies
pasikartojimai nebraizomi.

Programavimo grafiko kirimas esamai programai

» Rodykliy klaviSu pasirinkite sakinj, iki kurio turi bati sukurtas
grafikas arba paspauskite GOTO ir tiesiogiai jveskite norimo
sakinio numer;j

ResET » Grafiko sukdrimas: paspauskite programuojamajj
mygtukg RESET + START

Kitos funkcijos:

Funkcija Programuojamasis
mygtukas
Viso programavimo grafiko sudarymas RESET
PALEISTI
Programavimo grafiko sudarymas sakiniais PALEISTI
ATS.RINK.

Viso programavimo grafiko sudarymas arba
papildymas paspaudus RESET + START I

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

SUST .
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Programavimo grafikas 4.5

Rinkinio numeriy rodymas ir paslépimas

» Perjunkite programuojamujy mygtuky juosta: Zr.
paveikslg
> Jjunkite sakinio numerius: programuojamajam
A mygtukui RODYTI PASLEPTI SAKINIO NR.

nustatykite RODYTI

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

Grafiko trynimas

» Perjunkite programuojamyjy mygtuky juostg: Zr.
paveikslg
—— > IStrinkite grafikg: paspauskite programuojamajj
GRAF .08 mygtukg ISTRINTI GRAFIKA

Rodyti tinklelio linijas

» Perjunkite programuojamujy mygtuky juosta: Zr.
paveikslg
—— » Rodyti tinklelio linijas: paspauskite
18 programuojamajj mygtukg ,RODYTI TINKLELIO
LINIJAS®.
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4.5 Programavimo grafikas

ISkarpos padidinimas arba sumazinimas

Rankine
eksploataciia

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

Programavimas
3803_1.1i

:3803_1 G

21
IN10 G30 G17 X+@ V+0 Z-40%
Nz Ga1 Gse X+1ee v+1oe Z+o+

» Pasirinkite programuojamuyjy mygtuky juostg iSkarpos didinimui/ has 72ci7 scas Figa: k
mazinimui (antroji juosta, Zr. paveikslg) L ~ra ]
Tam galite naudoti Sias funkcijas: 4
Funkcija Programuojamasis ) /,]
mygtukas i 3
Parodyti ir perstumti rema. Norédami —
) L -— t L
perstumti, paspauskite atitinkamg
programuojamajj mygtuka T
l — { ‘ t ‘ <= ’ = | T e
Sumazinti rémg — norédami sumazinti,
spauskite programuojamajj mygtukg =
Padidinti rémg — norédami padidinti,
spauskite programuojamajj mygtukg

> Programuojamuoju mygtuku ISKIRPTI RUOSIN]
RUOS. u. perimkite pasirinktg sritj

Funkciniu klavisu RUOSINIO PRADINES BUSENOS
NUSTATYMAS galite nustatyti pradine iSkarpa.

E> Jei prijungéte pele, kairiuoju pelés klaviSu galésite

traukti srities, kurig norite padidinti, réma. Grafikg
galite didinti ir sumazinti ir sukdami pelés ratuka.
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Klaidy pranesimai

4.6 Klaidy pranesimai

Parodyti klaida

Be kita ko, TNC parodo tokias klaidas:

® klaidingos jvestys

® |oginés klaidos programoje

® neapdirbami kontdro elementai

® netinkamos zondavimo sistemos naudojimas

Jvykusi klaida rodoma antrastéje raudonu Sriftu. llgi ir keliy eiluciy
ilgio klaidy pranesimai rodomi sutrumpinti. Jeigu klaida jvyko foninio
darbo rezime, tai tokia klaida nurodoma zodziu ,klaida“ raudonu
Sriftu. ISsami informacija apie visas jvykusias klaidas pateikiama
klaidy lange.

Jeigu iSimtiniu atveju jvykty ,Duomeny apdorojimo klaida“, tai TNC
automatiskai jjungty klaidy langa. Jis negalite pasalinti tokig klaida.
ISjunkite sistemg ir pakartotinai jjunkite TNC.

Klaidy praneSimai antrastéje rodomi tol, kol praneSimai iStrinami
arba pakeiciami aukstesnio prioriteto klaidy pranesSimais.

Klaidos pranedimas, kuriame yra programos sakinio numeris,
perduodamas dél Sio arba ankstesnio sakinio.

ljunkite klaidy langa

» Paspauskite klavisg ERR. TNC jjungia klaidy langg
m ir parodo visus esamus klaidy praneSimus visu
tekstu.

Klaidy lango uzdarymas
» Paspauskite funkcinj klaviSg PABAIGA, arba

PRB.

» paspauskite klavisg ERR. TNC isjungia klaidy
=]
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Programavimas: pagalbinés programavimo priemonés

4.6

Klaidy pranesimai

ISsamus klaidy pranesimai

TNC parodo galimas klaidy prieZastis ir jy paSalinimo galimybes:
» Jjunkite klaidy langg

PRPILDOM.
INFORMAC .

» Informacija apie klaidos priezastj ir klaidos

pasalinima: nustatykite Sviesesnj laukelj ant
reikiamo klaidos praneSimo ir paspauskite funkcinj
klavisg PAPILDOMA INFO. TNC atidaro langg

su informacija apie klaidos prieZastj ir klaidos
pasalinima.

Informacijos iSjungimas: paspauskite funkcinj
klavisg PAPILDOMOS. ATNAUJINTA informacija

Funkcinis klavi$as VIDINE INFORMACIJA

Paspaudus funkcinj klavisg VIDINE INFORMACIJA, pateikiama
informacija apie klaidas, svarbi tik techninés prieziGros

specialistams.

» Jjunkite klaidy langa.

VIDINE
INFORMAC.

126

» ISsami klaidos pranesimo informacija: nustatykite

Sviesesnj laukelj ant reikiamo klaidos pranesimo
ir paspauskite funkcinj klavisg VIDINE
INFORMACIJA. TNC jjungia langg su vidine
klaidos pranesimo informacija.

Detaliy iSjungimas: vél paspauskite

programuojamajj mygtukg VIDINE INFORMACIJA.

Progran. eiga
rinkiniu seka

Progr.
FK progranavinas

te

stas

1

: neleistini perkelimo iras.

Nowber Tvpe Text
402-6068  © FK prosranav.

imas: ne:

leistini perkélimo iras.

T
TRINTT
o)

PAB.
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Klaidos iStrynimas
Uz klaidy lango riby esancios klaidos iStrynimas

CE » Antrastéje rodomos klaidos/nuorodos istrynimas:
paspauskite klavisg CE

negalima panaudoti klavisg CE klaidos iStrynimui,
nes Sis klavisas naudojamas kitoms funkcijoms.

E> Kai kuriuose darbo rezimuose (pvz.: redaktorius)

Keliy klaidy iStrynimas
» Jjunkite klaidy langg

» Atskiry klaidy iStrynimas: nustatykite Sviesesn]
laukelj ant reikiamo klaidos pranesimo ir
paspauskite funkcinj klavisg ISTRINTI.

p—— > Visy klaidy iStrynimas: paspauskite funkcinj klavisg
vIska ISTRINTI VISKA,.

JUNGTIS

Jeigu kurios nors klaidos priezastis nepasalinta, tai
tokios klaidos istrinti negalima. Tokiu atveju klaidos
pranesSimas islieka.

Klaidos protokolas

TNC iSsaugo jvykusiy klaidy ir svarbiy jvykiy (pvz., sistemos
paleidimas) duomenis klaidy protokole. Klaidy protokolo apimtis
yra ribota. Kai klaidy protokolas uzpildytas, TNC panaudoja antrgjag
rinkmena. Kai antroji rinkmena taip pat uzpildyta, tai pirmasis
klaidy protokolas istrinamas ir pildomas naujy klaidy duomenimis,
ir t.t. Jeigu reikia, perjunkite DABARTINIUS DUOMENIS j
ANKSTESNIUS DUOMENIS, jeigu norite perzidréti klaidy archyva.

» ljunkite klaidy langa.

—— » Paspauskite programuojamajj mygtuka
FAILAT PROTOKOLO RINKMENOS.
e » Klaidy protokolo atidarymas: paspauskite
PROTOKOLAS programuojamajj mygtukg KLAIDY
PROTOKOLAS.
T » Jei reikia, nustatykite ankstesne registracijos
FATLAT rinkmeng : paspauskite programuojamajj mygtukg
ANKSTESNE RINKMENA.
— » Jei reikia, nustatykite dabartine registracijos
FATLAT rinkmeng: paspauskite programuojamajj mygtuka
ESAMA RINKMENA.

Seniausias registruojamy klaidy praneSimas yra duomeny
pradZioje - naujausias pranesimas duomeny pabaigoje.
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4.6 Klaidy pranesimai

Klavisy protokolas

TNC iSsaugo jvykusiy klavisy paspaudimy ir svarbiy jvykiy

(pvz., sistemos paleidimas) duomenis klaviSy protokole. Klavisy
protokolo apimtis yra ribota. Jeigu klavi8y protokolas uZpildytas, tai
persijungiama j antrajj klaviSy protokolg. Kai antroji rinkmena taip
pat uzpildyta, tai pirmasis klaviSy protokolas iStrinamas ir pildomas
naujy klaviSy paspaudimy duomenimis, ir t.t. Jeigu reikia, perjunkite
DABARTINIUS DUOMENIS j ANKSTESNIUS DUOMENIS, jeigu
norite perziareéti klavisy paspaudimy archyva.

ROTOROLD » Paspauskite funkcinj klavisa DUOMENUY
FATLAT PROTOKOLAS
D » Klavisy protokolo nuskaitymas: paspauskite
PROTOKOL RS funkcinj klavisg KLAVISY PROTOKOLAS
o » Jeigu reikia, nuskaitykite ankstesniy duomeny
FAILAT rinkmeng: paspauskite funkcinj klavidg
ANKSTESNI DUOMENYS
o » Jeigu reikia, nuskaitykite dabartiniy duomeny
FAILAT rinkmena: paspauskite funkcinj klavisg

DABARTINIAI DUOMENYS

TNC iSsaugo valdymo metu paspausto kiekvieno valdymo skydelio
klaviSso duomenis klaviSy protokole Seniausias paspausto klaviso
jrasas yra duomeny pradzioje - naujausias jraSas duomeny
pabaigoje.

128 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



Registracijos rinkmeny perziaros mygtuky ir programuojamujy
mygtuky apzvalga

Funkcija Funkcinis
klavisas/
klavisai

PerSokimas j registracijos rinkmenos PRADZIA

pradZig

Persokimas j registracijos rinkmenos PAEATEA

pabaigg

Esama registracijos rinkmena T

FAILAI

Ankstesniy duomeny rinkmena e

FAILAI

Eiluté pirmyn/atgal

Sugrjzimas j pagrindinj meniu eoceocen

= mim=im == =]

Nuorodos tekstas

Klaidingo valdymo atveju, pvz., paspaudus neleidziamg naudoti
klavisg arba jvedus reikSme, esancig uz leistino reikSmés
diapazono riby, TNC nuorodos tekstu (zaliu) antrastéje nurodo
klaidingg valdyma. TNC iStrina §j nuorodos teksta, kai kitg kartg
pateikiama tinkama jvestis.

Techninés priezitiros duomeny iSsaugojimas

Esant reikalui, galite iSsaugoti ,TNC dabartinés basenos duomenis®
ir pateikti juos jvertinimui techninés priezidros technikui. Tokiu
atveju iSsaugojama techninés priezitros duomeny grupé
(uzregistruoti klaidy ir klaviSy paspaudimy duomenys bei papildomi
duomenys, suteikiantys informacijg apie dabartine jrenginio ir
apdirbimo buseng).

Jeigu jus keletg karty atliekate funkcijg , Techninés prieZitros
duomeny iSsaugojimas®, panaudodami tokj patj rinkmenos
pavadinimag, tai anksc&iau iSsaugota techninés prieziiros duomeny
grupés rinkmena pakei¢iama naujais duomenimis. Dél to
pakartotinai atlikdami Sig funkcijg, panaudokite kitg rinkmenos
pavadinima.
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4.6 Klaidy pranesimai

Techninés prieziiiros duomeny iSsaugojimas
» Jjunkite klaidy langa.

o » Paspauskite programuojamajj mygtukg
FATLAT PROTOKOLO RINKMENOS.

TsAUGOTT » Paspauskite programuojamajj mygtukg
o TECHNINES PRIEZIOROS RINKMENUY

ISSAUGOJIMAS: TNC jjungia i$$okantjjj langa,
kuriame galite jvesti techninés priezitros
rinkmenos pavadinima.

» Techninés priezidros rinkmeny iSsaugojimas:
paspauskite programuojamajj mygtukg OK.

OK

Pagalbos sistemos TNCguide iSkvietimas

Programuojamuoju mygtuku iSkvieskite TNC pagalbos sistema.
Pagalbos sistemoje i$ karto bus pateiktas toks pat klaidos
paaiskinimas, koks blty pateiktas paspaudus mygtukg HELP.

Jei ir jrenginio gamintojas pateikia pagalbos sistema,
? tai TNC papildomai parodo programuojamajj mygtukg
B [RENGINIO GAMINTOJAS, kuriuo galite iSkviesti
atskirg pagalbos sistemg. Ten rasite papildomos,
iSsamesnés informacijos apie esama klaidos
pranesima.

HEZDENHRTN » Pagalbos dél HEIDENHAIN klaidy praneSimy
e iSkvietimas

TRENGINIO » Jeigu yra, tai nuskaitykite specifing jrenginiui klaidy
e pranesimy pagalbine informacijg
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4.7 Kontekstiné pagalbos sistema
» TNCguide*
Naudojimas

PrieS naudojimgsi TNC nurodymais reikia nuskaityti
pagalbine informacijg iS HEIDENHAIN tinklapio Zr.
"Naujausiy pagalbos rinkmeny jkeltis", Psl 136.

Kontekstinéje pagalbos sistemoje TNCguide yra HTML formatu
pateikiama naudotojo dokumentacija. TNCguide iSkviediama
paspaudus HELP mygtukg, o TNC, atsizvelgiant j situacija,
tiesiogiai rodo atitinkamg informacijg (kontekstinis iSkvietimas).
Taip pat ir tuo atveju, kai jus redaguojate NC sakinj ir paspaudziate
klavisg HELP, jums parodoma tiksliai ta pagalbinés informacijos
dokumenty vieta, kurioje aprasyta atitinkama funkcija.

IS esmeés TNC bando TNCguide paleisti ta kalba,

E> kurig Jis TNC nustatéte kaip dialogo kalbg. Jei
rinkmeny Sia dialogo kalba Jasy TNC dar néra, tada
TNC atidaro angliSka versija.

TNCguide yra Si naudotojui skirta dokumentacija:

= Naudotojo Zinynas ,Atviro, nekoduoto teksto
dialogas“ (BHBKIlartext.chm)

= Naudotojo zinynas ,DIN/ISO* (BHBIso.chm)

= Naudojimo instrukcija, cikly programavimas
(BHBtchprobe.chm)

® Visy NC klaidy praneSimy sgrasas (errors.chm)

Papildomai galima naudotis rinkmena main.chm, kurioje
pateikiamos glaudintos esamos chm rinkmenos.

Jrenginio gamintojas j TNCguide pasirinktinai gali
? jtraukti ir su jrenginiu susijusig dokumentacijg. Tada
4B Sie dokumentai rinkmenoje main.chm pateikiami
kaip atskiras Zurnalas.
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Darbas su TNCguide

TNCguide iSkvietimas

Jei norite paleisti TNCguide, galite pasirinkti vieng i$ keliy
galimybiy:
» Paspauskite HELP mygtuka, jei TNC tuo metu nerodo klaidos

pranesimo
» Pele spustelékite programuojamajj mygtuka, jei prie$ tai
spusteléjote ekrano desinéje apacioje rodomg pagalbos simbolj
» Naudodami rinkmeny valdymo sistemg atidarykite pagalbos

rinkmeng (CHM rinkmena). TNC gali atidaryti bet kokig CHM
rinkmena, net jei ji néra iSsaugota TNC standziajame diske

Jei yra vienas arba keli klaidy pranesimai, tai TNC
tiesiogiai jjungia su klaidy praneSimais susijusig

pagalba. Jei norite jjungti TNCguide, tai i$ pradziy
reikia patvirtinti visus klaidy praneSimus.

TNC jsijungia jjungus pagalbinés informacijos
sistema programavimo vietoje nustatyta standartine
narSykle (kaip taisykle, Internet Explorer), kitais
atvejais naudojantis HEIDENHAIN pritaikyta
narsykle.

Daugeliui programuojamuyjy mygtuky naudojamas kontekstinis

iSkvietimas, kurj pasirinkus tiesiogiai patenkama j atitinkamo

programuojamojo mygtuko funkcijos aprasyma. Sig funkcijg galite

naudoti tik taikydami valdyma pele. Atlikite Siuos veiksmus:

» Pasirinkite programuojamuyjy mygtuky juosta, kurioje rodomas
norimas programuojamasis mygtukas

> Pele spustelékite pagalbos simbolj, kuri TNC rodo desSinéje, virs
programuojamuyjy mygtuky juostos: pelés zymeklis pasikeicia j
klaustukag

» Klaustuku spustelékite ant programuojamojo mygtuko, apie
kurio funkcijg norite suzinoti: TNC atidaro TNCguide. Jei Jasy
pasirinktam programuojamajam mygtukui néra jeities tasko,
tada TNC atidaro zurnalo rinkmeng main.chm, kurioje, pasirinke
teksto paieska arba navigacija, rankiniu budu galite ieskoti
norimo paaiskinimo

Net ir redaguodami NC sakinj galite naudotis kontekstiniu

iSkvietimu:

» Pasirinkite bet kokj NC sakinj

» Rodykliy klaviSais ant sakinio uzveskite zymeklj

» Paspauskite HELP mygtukg: TNC paleidZia pagalbos sistemg
ir parodo aktyvios funkcijos aprasymg (negalioja papildomoms
funkcijoms arba ciklams, kuriuos integravo jrenginio gamintojas)
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Navigavimas TNCguide

TNCguide paprasciausia naviguoti pele. Kairéje puséje matomas

turinys. Spragteléje pele deSinén pusén nukreiptg trikampj, jus

galite nuskaityti apacioje esantj skyriy, arba spragteléjus pele

tam tikrg jradg tiesiogiai perziuréti atitinkamg informacijos puslapj.

Valdymas visiSkai atitinka ,Windows Explorer” valdyma.

Teksto vietos su nuorodomis (kryzminés nuorodos) yra pazymétos

meélynai ir pabrauktos. Spusteléjus nuoroda atsidaro atitinkamas

puslapis.

Zinoma, ,TNCguide* galima valdyti ir mygtukais bei

programuojamaisiais mygtukais. Toliau pateikiamoje lenteléje yra

atitinkamy mygtuky funkcijy perzidra.

Funkcija Programuojamasis

mygtukas

m  Aktyvus turinys kairéje: pasirinkti apacioje
arba virSuje esantj jrasg

m  Aktyvus turinys deSinéje: puslapj patraukti j
virSy arba j apacia, jei nesimato viso teksto
arba grafiky

= Aktyvus turinys kairéje: atversti turinj. Jei
turinys nebeatsiveria, persokti j deSinjjj
langg

m  Aktyvus teksto langas desinéje: jokios
funkcijos.

-] -

m  Aktyvus turinys kairéje: uzversti turin;.

m  Aktyvus teksto langas deSinéje: jokios
funkcijos.

B

m  Aktyvus turinys kairéje: Zymeklio valdymo
klaviSu perziaréti pasirinktg puslapj.

m  Aktyvus teksto langas desinéje: jei Zymeklis
yra ant nuorodos, persokti j nurodomg
puslapj.

ENT

m  Aktyvus turinys kairéje: perjungti turinio-
katalogo rodymo, raktazodzio-katalogo
rodymo skirtukus, perjungti teksto paieSkos
ir perjungimg j deSine ekrano puse funkcijg.
m Aktyvus teksto langas desinéje: persokti j
kairjjj langa.

m  Aktyvus turinys kairéje: pasirinkti apacioje
arba virSuje esantj jrasg

m  Aktyvus teksto langas deSinéje: perSokti
prie tolesnés nuorodos.

g

Pasirinkti paskutinj rodyma puslapj ATGAL
=
Versti pirmyn, jei daug karty naudota funkcija PIRMYN
,Pasirinkti paskutinj rodytag puslapj* =
Atversti vieng lapa atgal PUSLAPTS
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Funkcija Programuojamasis
mygtukas
Versti vieng lapg pirmyn PUSLAPTS
Rodytl/pasleptl tUrini KATALOGAS
E

LANGAS

Keisti i$ viso vaizdo | sumaZzintg vaizda.

Sumazine vaizdg, matysite ir dalj TNC
pavirSiaus

Kadras viduje perjungiamas j TNC taikomajg e
programag, todél esant atidarytam TNCguide TNG VADOYO

galite valdyti valdymo sistema. Jei aktyvintas
visas vaizdas, tada prie$ kadro perjungimg
TNC automatiskai sumazina lango dydj

TNCguide iSjungimas UZBAIGTI

TNC VADOVA

Raktazodis-katalogas
Svarbiausi raktazodziai yra pateikiami raktazodziy kataloge
(skirtukas Rodyklé), kurj tiesiogiai galite pasirinkti spusteléje pele
arba pasirinke Zymeklio valdymo klavi3ais.
Kairysis puslapis yra aktyvus.
» Pasirinkite skirtuka Rodyklé
» Aktyvinkite jvesties laukg Raktazodis
» |veskite ieSkoma Zodj, tada TNC raktaZzodziy
katalogg sinchronizuoja pagal jvestg tekstg, todél
raktazodj galite greitai rasti pateiktame sarase,
arba
» Rodykliy klaviSu Sviesiai pazymékite norimg
raktazodj
» Paspaude mygtukg ENT perzidrésite informacija
apie pasirinktg raktazodj

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
= T lele | ] [

leSkomag Zodj galite jvesti tik naudodamiesi prie USB
prievado prijungta klaviatdra.
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Viso teksto paieska
Pasirinke skirtukg PaieSka, visame TNCguide galésite ieSkoti tam
tikro Zodzio.
Kairioji pusé aktyvi.
» Pasirinkite skirtuka PaieSka
> Aktyvinkite jvesties laukg leskoti:

» |veskite ieSkoma Zodj, patvirtinkite mygtuku ENT:
TNC pateikia rastas vietas, kuriose galite ieSkoti
Sio ZodZio

» Rodykliy klaviSu Sviesiai pazymékite norima vietg

» Paspaude mygtukg ENT perzitrékite rastg vietg

leSkomg Zodj galite jvesti tik naudodamiesi prie USB
prievado prijungta klaviatdra.
Pasirinkus viso teksto paieSka, galima iekoti tik
vieno atskiro Zodzio.
Jei aktyvinsite funkcijg leSkoti tik pavadinimuose
(pelés klavisu arba Zymeklj nuvedus ant tarpo klaviso
ir jj spusteléjus), TNC ieSkos ne visame tekste, o tik
antradtese.
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Naujausiy pagalbos rinkmeny jkeltis

Jusy TNC programinei jrangai tinkancias pagalbos rinkmenas rasite

HEIDENHAIN pagrindiniame puslapyje www.heidenhain.de prie:

» Dokumentacija ir informacija

Naudotojo dokumentacija

TNCguide

Norimos kalbos parinktis

TNC valdikliai

Serija, pvz., TNC 600

Pageidaujamos NC programinés jrangos numeris, pvz.,

TNC 620 (34059x-01)

> IS lentelés interneto zinynas (,, TNCguide*) parinkite
pageidaujamg kalbos versija.

» ZIP rinkmenos jkeltis ir i8skleidimas

> ISskleistas CHM rinkmenas perkelkite j TNC katalogg TNC:
\tncguide\de arba atitinkamg kalbos pakatalogj (taip pat zr.
Zemiau esancig lentele)

vV v vVvVvyyVvyy

Jei CHM rinkmenas per ,TNCremoNT* perkeliate

E> j TNC, meniu punkte Priedai > Konfigiracija >
ReZimas > Perdavimas dvejetainiu formatu jveskite
pléetinj .CHM.
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Kalba TNC katalogas
Vokiskai TNC:\tncguide\de
Angliskai TNC:\tncguide\en
Cekigkai TNC:\tncguide\cs
PranciziSkai TNC:\tncguide\fr
Italiskai TNC:\tncguide\it
IspaniSkai TNC:\tncguide\es
Portugaliskai TNC:\tncguide\pt
Svediskai TNC:\tncguide\sv
Daniskai TNC:\tncguide\da
Suomiskai TNC:\tncguide\fi
Olandiskai TNC:\tncguide\nl
Lenkiskai TNC:\tncguide\pl
Vengriskai TNC:\tncguide\hu
Rusiskai TNC:\tncguide\ru
KiniSkai (suparastinta) TNC:\tncguide\zh
KiniSkai (tradiciné) TNC:\tncguide\zh-tw
Sloveéniskai (pasirenkama TNC:\tncguide\sl|
programiné jranga)
Norvegiskai TNC:\tncguide\no
Slovakiskai TNC:\tncguide\sk
Latviskai TNC:\tncguide\lv
Koréjietiskai TNC:\tncguide\kr
EstiSkai TNC:\tncguide\et
Turkiskai TNC:\tncguide\tr
Rumuniskai TNC:\tncguide\ro
LietuviSkai TNC:\tncguide\lt
TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015 137









Programavimas: jrankiai
5.1 Su jrankiais susijusios jvestys

5.1 Su jrankiais susijusios jvestys

Pastiima F

Pastima F yra greitis mm/min. (inch/min.), kuriuo jrankio centras
juda savo trajektorija. Maksimali pastima kiekvienai jrenginio aSiai
gali bati skirtinga ir yra nustatoma jrenginio parametruose.

lvestis

Pastima galite jvesti T sakinyje (jrankio iSkvieta) ir kiekviename
padéties sakinyje (zr. "Jrankio judesiy teksto dialoge DIN / 1ISO
formatu", Psl 87). Milimetry programose pastima jveskite mm/min.,
o coliy programose dél sklaidos — 1/10 inch/min.

Greitoji eiga

Greitajai eigai jveskite GOO.

Veikimo trukmé

UzZprogramuota pastimos skaitiné verté taikoma iki to sakinio,
kuriame uzprogramuota nauja pastima. Jei naujoji pastima
yra GOO (greitoji eiga), po tolesnio sakinio su GO1 veél taikoma
paskutiné pastima su uZprogramuota skaitine verte.

Keitimas vykstant programai

Vykstant programai pastiimg keiskite sukamuoju perraSymo
mygtuku F, skirtu pastimai.
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Suklio apsuky skaic€ius S?
Suklio apsuky skaiciy S apsisukimais per minute (Aps./min.)
jveskite T sakinyje (jrankio iSkvieta). Pasirinktinai galite apibréZti ir
pjovimo greitj Vc (m/min.).
Uzprogramuotas keitimas
Apdirbimo programoje suklio apsuky skaiciy galite keisti T sakinyje,
jvesdami tik naujg suklio apsuky skaiciy:
» Suklio apsuky skai€iaus programavimas: raidinéje

FcT klaviatroje paspauskite mygtukg S

» Naujo suklio apsuky skaiciaus jvedimas

Keitimas vykstant programai

Vykstant programai suklio apsuky skaiciy keiskite sukamuoju
perraSymo mygtuku S, skirtu suklio apsuky skaiciui.
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5.2 Jrankio duomenys

Jrankio korekcijos salygos

|prastai uzprogramuokite judéjimo trajektorijos koordinates pagal
gabalo matmenis bréZinyje. Kad TNC apskaiciuoty jrankio centro
trajektorijg, t.y. jvykdyty jrankio korekcija, turite jvesti kiekvieno
naudoto jrankio ilgj ir spindul;.

Jrankio duomenis naudodami funkcijg G99 j programa galite jvesti
tiesiogiai arba atskirai j jrankiy lenteles. Jei jrankiy duomenis
jvedate | lenteles, galite pasinaudoti kita su jrankiais susijusia
informacija. Kai vyksta apdirbimo programa, TNC atsizvelgia j visg
jvesta informacija.

Jrankio numeris, jrankio pavadinimas

Kiekvienas jrankis yra pazymétas numeriu nuo 0 iki 32767. Jei
dirbate su jrankiy lentelémis, papildomai galite jvesti ir jrankio
pavadinimg. Jrankio pavadinimg gali sudaryti maks. 32 simboliy.
Jrankis, kurio numeris yra 0, nustatytas kaip nulinis jrankis, jo ilgis

L =0, o spindulys R = 0. Jrankiy lenteléje jrankiui TO taip pat reikéty
nustatytiL =0ir R=0.

Jrankio ilgis L

Jrankio ilgj L reikéty jvesti kaip absoliutinj ilgj, susijusj su jrankio
atskaitos tasku. Kad baty galima atlikti jvairias funkcijas ir keliy a8iy
apdorojima, TNC batinai reikalingas viso jrankio ilgis.

Jrankio spindulys R
Jrankio spindulj R jveskite tiesiogiai.

i

8

12
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Jrankio duomenys 5.2

Delta vertés ilgiams ir spinduliams

Delta vertés Zymi nuokrypius nuo jrankiy ilgiy ir spinduliy.
Teigiama Delta verté skirta uZlaidai (DL, DR, DR2>0). Dirbdami (\lo f\l@
su uzlaida, jrankio iSkvietimg programuodami T, jveskite uzlaidos <R—+ <R—+
verte. | : ¥
Neigiama Delta verté skirta mazesniems matmenims Untermaf ; | DR’ N .
(DL, DR, DR2<0). MaZesni matmenys jrankiy lentelése jvedami | =1 | :
jrankio déveéjimuisi. | oR O: I | |
>0 ==

Delta vertes jveskite kaip skaitines vertes, T sakinyje verte galite ' ! : ' :
perduoti Q parametru. DL<GE [ ~ ‘!‘ i I | |
Jvesties sritis: didZiausia Delta verté + 99,999 mm. L |.._.14DL>0 |

i

Jrankiy lenteléje esancios Delta vertes turi jtakos
grafiniam jrankio vaizdavimui. Gabalo vaizdavimas
imitavimo rezime iSlieka toks pat.

T sakinyje esancios Delta vertés imitavimo rezime
keiCia vaizduojamo gabalo dyd;. Imituotas jrankio
dydis iSlieka toks pat.

Jrankio duomeny jvedimas j programa

Atitinkamo jrankio numerj, ilgj ir spindulj apdirbimo programoje
nustatysite G99 sakinyje:

» Jrankio apibrézties pasirinkimas: paspauskite mygtukg TOOL

DEF.
TooL > |rankio numeris: jrankio numeriu vienareikSmiskai
DEF apibrésite jrankj

» |rankio ilgis: ilgio korekcijos verté
» Jrankio spindulys: spindulio korekcijos verté

Dialoge ilgio ir spindulio verte galite tiesiogiai
jvesti j dialogo lauka: paspauskite norimg aSies
programuojamajj mygtuka.

Pavyzdys
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Jrankio duomeny jvedimas j lentele

Vienoje jrankiy lenteléje jus galite apibudinti iki 9999 jrankiy ir
iSsaugoti jy duomenis. Taip pat atkreipkite démesj j redagavimo
funkcijas, apra8ytas toliau Siame skyriuje. Kad galétumeéte vienam
jrankiui jvesti keletg korekcijos duomeny (indeksuoti jrankio
numerj), jterpkite eilute, jrankio numeryje padékite taskg ir jraSykite
skai€iy nuo 1 iki 9 (pvz., T 5.2).

Jrankiy lenteles naudoti reikia tada, kai

B norite naudoti jrankius, pvz., pakopinj grazta, turinti daugiau ilgio
koregavimo duomeny

® JUsy jrenginyje yra jrengtas automatinis jrankiy keitiklis

= norite papildomai apdirbti apdirbimo ciklu G122 (Zr. naudojimo
instrukcijg ,Cikly programavimas®, ciklas VALYTI)

= norite papildomai apdirbti apdirbimo ciklais nuo 251 iki 254 (zr.
naudojimo instrukcijg ,Cikly programavimas®, ciklai nuo 251 iki
254)

Kai norite sudaryti arba valdyti tolesnes jrankiy
lenteles, rinkmenos pavadinimas turi prasidéti raide.

Lentelése mygtuku ,Ekrano iSdéstymas* galite
pasirinkti sgraso arba formos vaizda.

Jrankiy lentelés vaizdg galite pakeisti ir atidare jrankiy
lentele.
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Jrankio duomenys 5.2

Trump. Jvestys Dialogas
T Numeris, kuriuo jrankis iSkvieCiamas j programg (pvz., 5, -
indeksuotas: 5.2)
NAME Pavadinimas, kuriuo jrankis iSkvieCiamas j programg Jrankio pavadinimas?
(maks. 32 simboliy, tik didziosios raidés, jokiy tarpy)
L Korekcijos verte jrankio ilgiui L Jrankio ilgis?
Korekcijos verté jrankio spinduliui R |rankio spindulys R?
R2 Jrankio spindulys R2 kampinéms spindulinéms frezoms Jrankio spindulys R2?
(tik trimatei jrankio korekcijai arba grafiniam vaizdavimui
apdirbant spinduline freza)
DL Jrankio ilgio L pokycio reikSme Jrankio uzlaidos ilgis?
DR Jrankio spindulio R poky¢io reikSmé Jrankio uzlaidos spindulys?
DR2 Jrankio spindulio R2 pokycio reikSmé Jrankio spindulio R2 uzZlaida?
LCUTS Jrankio pjovimo briaunos ilgis ciklui 22 ASmeny ilgis jrankio asyje?
ANGLE Maksimalus jrankio jleidimo kampas siGbuojancios Maksimalus jstimimo kampas?
jleidimo eigos metu, vykdant ciklus 22 ir 208
TL Jrankio blokavimo nustatymas |rankis uzblokuotas?
(TL: Tool Locked = angl. jrankis uzblokuotas) Taip = ENT / Ne = NO ENT
RT Atsarginio identiSko jrankio — jei yra — kaip pakaitinio Atsarginis identiskas jrankis?
jrankio numeris (RT: Replacement Tool = angl. pakaitinis
jrankis); taip pat zr. TIME2)
TIME1 Maksimalus jrankio naudojimo laikas minutémis. Si Maks. naudojimo laikas?
funkcija priklauso nuo jrenginio ir yra aprasyta jrenginio
naudojimo instrukcijoje
TIME2 Maksimali jrankio prastovos trukmé, kai atliekama TOOL Maks. naudojimo laikas esant
CALL minutémis: jeigu faktiné prastovos trukme pasiekia TOOL. CALL?
arba virsija Sig riba, tai sekancios TOOL CALL atveju TNC
naudoja pakaitinj jrankj (taip pat zr. CUR_TIME)
CUR_TIME Faktiné jrankio prastovos reikSmé minutémis: TNC Esamas eksploatacijos laikas?

savaranki$kai matuoja faktine prastovos trukme
(CUR_TIME: atitinka CURrent TIME = angl. dabartinis/
einamasis laikas). Naudotiems jrankiams galite jvesti
nustatytajj dydj
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Trump.
TYP

Jvestys

Jrankio tipas: funkcinis klavisas PASIRINKTI TIPA (treCioji
funkciniy klavisy juosta); TNC jterpia langg, kuriame
galite pasirinkti jrankio tipg. Galite priskirti tokius jrankiy
tipus, kad pagal indikacijos filtro nustatymus lenteléje
baty rodomi tik pasirinkto tipo jrankiai

Dialogas

Jrankio tipas?

DOC

Komentaras jrankiui (maks. 32 simboliy)

Jrankio aprasymas?

PLC

Informacija apie §j jrankj, kurig reikia perduoti j PLC

PLC bisena?

PTYP

Jrankio tipas, skirtas vertinimui viety lenteléje

Jrankio tipas viety lentelei?

NMAX

Suklio apsuky skaiciaus ribojimas Siam jrankiui.
Potenciometru kontroliuojama ne tik uzprogramuota
verte (klaidos pranesimas), bet ir apsuky skaiCiaus
padidéjimas. Funkcija neaktyvi: jveskite -.

|vesties sritis: nuo 0 iki +999999, funkcija neaktyvi:
jveskite -

Maks. apsuky skaicius [1/
min.]?

LIFTOFF

Nustatymas, ar po NC stabdymo TNC jrankj turi traukti
teigiamos jrankio aSies kryptimi, kad bty galima iSvengti
jpjovimo Zymiy ant kontdro. Jei apibréZta Y, TNC jrankj
atitraukia nuo kontdro, kai i funkcija NC programoje
buvo aktyvinta M148, Zr. "[rankio automatinis pakélimas
nuo kontdro sustabdzius NC: M148", Ps| 293.

Atitraukti jrankj T/N?

TP_NO

Nuoroda j klavidy sistemos numerj klavidy sistemos
lenteléje

Klavisy sistemos Nr.

T_KAMPAS

Jrankio virSinés kampas. Naudojamas centravimo ciklo
(ciklas 240), kad pagal skersmens jvestj blty galima
apskaiciuoti centravimo gylj

Smailus kampas?

LAST_USE

Data ir laikas, kada TNC keité jrankj paskutinj kartg per
TOOL CALL

Jvesties sritis: maks. 16 zenkly, formatas nustatytas
viduje: data = JJJJ.MM.TT, laikas = hh.mm

LAST_USE

ACC

146

Aktyvaus dunkséjimo slopinimo aktyvinimas arba
iSaktyvinimas atitinkamam jrankiui (Psl 299).

|vesties sritis: 0 (neaktyvus), 1 (aktyvus)
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Jrankiy lentelé: jrankiy duomenys automatiniam jrankio

matavimui

=

Jrankio automatinio matavimo cikly apraSymas: Zr.
naudojimo instrukcijos skyriy ,Cikly programavimas*

Jrankio duomenys

5.2

Trump. Jvestys Dialogas

CuT Jrankio aSmeny skaicius (maks. 20 aSmeny) Asmeny skaicius?

LTOL Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis nusidévéjimui atpaZzinti. Nusidévéjimo paklaida: ilgis?
Jei virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (blsena
L). Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm

RTOL Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis nusidévejimui Nusidévéjimo paklaida:
atpazinti. Jei virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj spindulys?
(bsena L). Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm

R2TOL Leistinas jrankio spindulio R2 nuokrypis nusidéveéjimui Nusidévéjimo paklaida:
atpazinti. Jei virSijama jvesta verté, TNC uZrakina jrankj spindulys 2?
(blsena L). Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm

DIRECT. Jrankio pjovimo kryptis matavimui su besisukanciu jrankiu ~ Pjovimo kryptis (M3 = -)?

R_OFFS Spindulio matavimas: jrankio poslinkis tarp rasiklio |rankio poslinkis: spindulys?
vidurio ir jrankio vidurio. Pradinis nustatymas: reikSmés
nejvestos (poslinkis = jrankio spindulys)

L_OFFS llgio matavimas: papildomas jrankio poslinkis j |rankio poslinkis: ilgis?
offsetToolAxis (114104) tarp raSiklio virSutinés briaunos
ir jrankio apatinés briaunos. I13ankstinis nustatymas: 0

LBREAK Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis lGziui atpazinti. Jei Lazio paklaida: ilgis?
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bGsena L).
|vesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm

RBREAK Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis 10ziui atpazinti. Jei  Lazio paklaida: spindulys?

virSijama jvesta verté, TNC uZrakina jrankj (bdsena L).
Jvesties sritis: nuo 0 iki 0,9999 mm
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Programavimas: jrankiai
5.2 |Jrankio duomenys

Jrankiy lentelés redagavimas

Programos vykdymui galiojancios lentelés rinkmenos pavadinimas R oER Franin Nemeaic
TOOL.T., 8ig rinkmeng reikia iSsaugoti kataloge TNC:\table.
Jrankiy lenteléms, kurias iSsaugote archyve arba norite naudoti : . 2 : &
programai testuoti, suteikite bet kokj kitokj pavadinima su plétiniu .T. = = = p
Darbo rezimams ,Programos testavimas* ir ,Programavimas* e
TNC standartidkai naudoja jrankiy lentele ,simtool.t*, kuri taip pat : O : E”i‘
iSsaugota kataloge ,table“ (lentelé). Jei norite redaguoti, darbo 2 : ‘
rezime ,Programos i8bandymas" paspauskite programuojamajj o [ .
mygtukg |RANKIY LENTELE. i i : : T
Atidarykite jrankiy lentele TOOL.T: — - e E I
> irinki ii ini Zi PRaD2IA | PRBATGA | PUSLAPTS | PUSLAPIS | ivorre "
Pasirinkite bet kokj jrenginio darbo rezimg =2 ‘ T ‘ § ’ i i

TRANKTO » Pasirinkite jrankiy lentele: paspauskite

YER programuojamajj mygtuka JRANKIY LENTELE

e— » Programuojamajam mygtukui REDAGUOTI

. nustatykite ,)J."

Rodyti tik tam tikrus jrankiy tipus (filtro nustatymas)

» Paspauskite funkcinj klaviS§g LENTELIY FILTRAS (ketvirtoji
funkciniy klavisy juosta)

» Funkciniu klaviSu pasirinkite pageidaujama jrankiy tipg: TNC
rodo tik pasirinkto tipo jrankius

» Pasalinkite filtro nustatymus: dar kartg paspauskite anksciau
pasirinktg jrankiy tipg, arba pasirinkite kitg jrankiy tipa.

Jrenginio gamintojas filtro funkcijas pritaiko Jasy
jrenginiui. Atkreipkite démesj | jrenginio Zinyna.

-
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Jrankio duomenys

Jrankiy lentelés stulpeliy paslépimas arba rusiavimas

Jrankiy lentelés vaizdavimg galite pritaikyti savo poreikiams. Jei

nenorite, kad stulpeliai buty rodomi, galite juos paslépti:

» Paspauskite programuojamajj mygtukg RUSIUOTI/PASLEPTI
STULPELIUS (ketvirtoji programuojamyjy mygtuky juosta).

» Norimy stulpeliy pavadinimy parinktis rodykliy mygtukais

» Paspauskite programuojamajj mygtukg PASLEPTI STULPEL],
jei §j stulpelj norite pasalinti i$ lentelés vaizdo.

Taip pat galite keisti ir lentelés stulpeliy rodymo eilés tvarka:

» Dialogo lauke ,Perkelti pries:” galite keisti ir lentelés stulpeliy
rodymo eilés tvarkg. Esami stulpeliai pazymétas jrasas
iSkeliamas prie$ §j stulpelj

Formoje galite judéti naudodami prijungtg pele arba TNC klaviatra.
NarSymas TNC klaviatdra:

Parinke funkcijg ,Fiksuoti stulpeliy skaiciy” galite

E> nustatyti, kiek stulpeliy (0-3) bus uzfiksuota ekrano
kairiajame kraste. Sie stulpeliai bus rodomi ir tuomet,
kai pereisite j lentelés deSine puse.
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Programavimas: jrankiai
5.2 |Jrankio duomenys

Bet kurios kitos jrankiy lentelés atidarymas
» Parinkite darbo reZimg ,Programavimas®.

» ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema.
MGT » Rodyti rinkmeny tipy pasirinkimg: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI TIPUS

» Rodyti .T tipo rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg RODYTI .T

» Pasirinkite rinkmeng arba jveskite naujg rinkmenos
pavadinimg. Patvirtinkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI

Jei atsidaréte redaguoting jrankiy lentele, tada Sviesy laukg

j bet kurig lentelés vietg galite traukti rodykliy klaviSais arba
programuojamuoju mygtuku. Bet kurioje vietoje galite perrasyti
iSsaugotg verte arba jvesti naujg verte. Apie papildomas
redagavimo funkcijas raSoma toliau esancioje lenteléje.

Jei TNC tuo paciu metu negali rodyti visy jrankiy lentelés padéciy,
lentelés virSuje esanciame stulpelyje rodomas simbolis ,>>“ arba
L<<t
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Irankiy lenteliy redagavimo funkcijos

Pasirinkti lenteliy pradzig

Jrankio duomenys

Programuojamasis
mygtukas

PRADZIA

Pasirinkti lenteliy pabaigg

PRBAIGA

Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj

PUSLRAPIS

Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj

PUSLAPIS

Teksto arba skaiciaus paieSka

IESKOTI

Persokti j eilutés pradzig

EILUTES
PRADZIA

<=

Persokti j eilutés pabaigg

EILUTES
PAB.
=5

Kopijuoti Sviesiai pazymétg laukg

KOPIJUOTI
ST
DYDI

Jterpti nukopijuotg laukg

ITERPTI
NUKOP .
DYDI

Lentelés pabaigoje pridéti leisting eiluCiy
(jrankiy) skaiciy

PRIDETI
N EILUGIU
GALE

Jterpti eilute, kurioje galima jvesti jrankio
numerj

ITERPTI
EILUTE

IStrinti dabartine eilute (jrankj)

PANAIKIN.
EILUTE

RaSiuoti jrankius pagal pasirenkamo stulpelio
turinj

ROSIUOTI

Parodyti visus jrankiy lenteléje esancius
graztus

ERAZTAS

Parodyti visas jrankiy lenteléje esandias frezas

FREZA

Parodyti visus jrankiy lenteléje esancius
sriegiklius/sriegiy pjovimo frezas

SRIEGIU
GRAZTARS /
FREZA

Parodyti visus jrankiy lenteléje esancius
matuoklius

Jrankiy lentelés iSjungimas

TIKRINIMO
SISTEMAR

» |ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemg ir pasirinkite kito tipo

rinkmena, pvz., apdirbimo programag
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Programavimas: jrankiai
5.2 |Jrankio duomenys

Jrankiy lentelés importavimas

Jrenginio gamintojas gali pritaikyti funkcijg
IMPORTUOTI LENTELE. Atkreipkite demes;j |
3B jrenginio zinyna.

Jei jrankiy lentele nuskaitote prie$ iTNC 530 ir jraSote j TNC 620,
prie$ pradédami naudoti jrankiy lentele turite pritaikyti jos formatg
ir turinj. Jrankiy lentele galite patogiai pritaikyti TNC 620 naudodami
funkcija. TNC pakeicia nuskaitytos jrankiy lentelés turinj j TNC 620
tinkama formatg ir iSsaugo pakeitimus pasirinktoje rinkmenoje.
Atkreipkite démes;j j atliekamus veiksmus:

> ISsaugokite iTNC 530 jrankiy lentele kataloge TNC:\table

» Pasirinkite darbo rezimg ,Programavimas*

» Pasirinkite darbo rezimg ,Rinkmeny valdymas®: paspauskite
klavisg PGM MGT

» Nustatykite Sviesesnj laukelj ant jrankiy lentelés, kurig norite
importuoti

» Paspauskite funkcinj klavisg PAPILDOMOS FUNKCIJOS

» Paspauskite funkcinj klavisg IMPORTUOTI LENTELE: TNC
uzklausia, ar pasirinktg jrankiy lentele reikia perrasyti

» Jeigu nenorite perrasyti duomenis: paspauskite funkcinj klavisag
NUTRAUKTI, arba

» Jeigu norite perrasyti duomenis: paspauskite funkcinj klavisg
PRITAIKYTI LENTELES FORMATA

» Nuskaitykite pakeistg lentele ir patikrinkite lentelés turinj

Jrankiy lentelés stulpelyje Pavadinimas
galima naudoti toliau nurodytus Zenklus:

+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&amp;-._“. TNC importavimo metu pakeicia jrankio
pavadinime esantj kablelj j taska.

TNC perraSo pasirinktg jrankiy lentele, atlikdama
funkcijg IMPORTUOTI LENTELE. Tuo paciu TNC
paruoSia rezerving duomeny kopijg, kurios pabaiga
.t.bak. Pries importavimg pasiruoskite originalios
lentelés rezervine kopijg, kad iSvengtuméte duomeny
praradimo!

Apie jrankiy lenteliy kopijavima naudojant TNC
rinkmeny valdymo sistemg skaitykite skyriuje
»Rinkmeny valdymo sistema*“ (zr. "Lenteliy
kopijavimas", Psl 103).

Importuojant jrankiy lenteles, iTNC 530 neimportuoja
stulpelio TYP.
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Viety lentelé jrankiy keitikliui

prie JUsy jrenginio. Atkreipkite démesj j jrenginio

? Jrenginio gamintojas viety lentelés funkcijas pritaiko
3B zinyna.

Automatiniam jrankiy keitimui reikia viety lentelés. Viety lenteléje
valdykite savo jrankiy keitiklio priskirtj. Viety lentelé yra kataloge
TNC:\TABLE. Jrenginio gamintojas gali pritaikyti viety lentelés
pavadinimg, marsrutg ir turinj. Jei reikés, skirtingus vaizdus
programuojamuoju mygtuku galésite parinkti meniu LENTELIY
FILTRAS.

Viety lentelés redagavimas programos eigos darbo rezime

TRANKTO » Pasirinkite jrankiy lentele: paspauskite

TE W programuojamajj mygtukg JRANKIU LENTELE
neruuo » Pasirinkite viety lentele: paspauskite

LenTELE programuojamajj mygtuka VIETY LENTELE
P » Programuojamajam mygtukui REDAGUOTI
. nustatykite |J., taCiau kai kuriuose jrenginiuose

to nereikia arba to atlikti nejmanoma: atkreipkite
démes;j j jrenginio vadovg

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

Jrankio duomenys

5.2

Redaguoti {rankiu lentele

13
14
15

18 paz 100 15 o | sto0x [
17, D34 100 17 ° éh 'l
i o 10 . i
i o h Y .
2 oae 10 2 .
= 22| D44 120 22 aﬂﬁ g ol
S Teksto piotis 32 5 1
s1a | e cets | russ
ane v
IESKOTI
[ ‘ ! ‘ 1 ’ !l . | PRB



Programavimas: jrankiai
5.2 |Jrankio duomenys

Viety lentelés parinktis programavimo darbo rezime

» |8kvieskite rinkmeny valdymo sistema.
MGT » Rinkmeny tipy rodymo reZimo pasirinkimas:
paspauskite funkcinj klavisg RODYTI VISKA
» Pasirinkite rinkmeng arba jveskite naujg rinkmenos
pavadinimg. Patvirtinkite mygtuku ENT arba
programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI

Trump. lvestys Dialogas
P Jrankio vietos numeris jrankio détuvéje -
T Jrankio numeris Jrankio numeris?
RSV Vietos rezervavimas ploksciajai détuvei Vieta rezervuota.:
Taip = ENT/Ne =
NOENT
ST Jrankis yra specialusis jrankis (ST: Special Tool = angl. Specialusis jrankis?
specialusis jrankis); jei Jlsy specialusis jrankis uzblokuoja
vietas prie$ ir uz savo vietos, tada uzrakinkite atitinkamg vietg
L stulpelyje (blsena L)
F Jrankj détuvéje visada dékite j tg paciag vietg (F: Fixed = angl. Fiks. dét.? Taip =
uzfiksuota) ENT / Ne = NO ENT
L Uzrakinti vietg (L: Locked = angl. uzrakinta, taip pat zr. ST Vieta uzrakinta Taip
stulpelj) = ENT / Ne = NO
ENT
DOC TOOL.T esancio jrankio komentaro rodymas -
PLC Informacija apie Sig jrankio vieta, kurig reikia perduoti PLC. PLC bisena?
P1...P5 Funkcijg apibrézia jrenginio gamintojas. Atkreipkite démesj | Verté?
jrenginio dokumentacijg
PTYP Jrankio tipas. Funkcijg apibréZia jrenginio gamintojas. Jrankio tipas viety

Atkreipkite démesj j jrenginio dokumentacijg

lentelei?

LOCKED_ABOVE

Plok&cioji détuvé: vieta virSuje uzrakinta

UzZrakinti vieta
virsuje?

LOCKED_BELOW

PlokS¢ioji détuvé: vieta apacioje uzrakinta

UZrakinti détuve
apacioje?

LOCKED_LEFT

Plok&cioji détuvé: vieta kairéje uzrakinta

UZrakinti détuve
kaireje?

LOCKED_RIGHT

154

PlokS¢ioji détuvé: vieta deSinéje uzrakinta

UZrakinti détuve
desinéje?
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Viety lenteliy redagavimo funkcijos

Pasirinkti lenteliy pradzig

Jrankio duomenys

Programuojamasis
mygtukas

PRADZIA

Pasirinkti lenteliy pabaigg

PRBAIGA

Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj

PUSLRAPIS

Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj

PUSLAPIS

Viety lentelés atstata

ATSTATYTI
DETUVO
LENTELE

Jrankio numerio stulpelio T atstata

RTSTAT .
STULP.
i

Pereiti j eilutés pradzig

EILUTES
PRADZIA
<=

Pereiti j eilutés pabaigg

EILUTES
PAB.
=3

Imituoti jrankiy pakeitimg

SIMUL.
TRANKIO
KEITIMAS

Jrankiy lenteléje pasirinkite jrankj: TNC rodo
jrankiy lentelés turinj. Rodykliniais klaviSais
pasirinkite jrankj, funkciniu klavisu OK
perimkite j viety lentele

PASIR.

Redaguoti dabartinj laukelj

REDAGLOTI
ESAMA
LAUKELT

Rasiuoti vaizda

ROSIUOTI

Jrenginio gamintojas nustato jvairiy indikacijos filtry
funkcijas, savybes ir pavadinimg. Atkreipkite démesj j

3B jrenginio Zinyng.
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Programavimas: jrankiai
5.2 |Jrankio duomenys

Jrankio duomeny iSkvietimas

Jrankio iSkvietimg TOOL CALL apdirbimo programoje
uzprogramuokite su Siais duomenimis:

» Jrankio iSkvietimo programavimg pasirinkite mygtuku TOOL

CALL
e » [Jrankio numeris: jveskite jrankio numerj arba
CALL pavadinimg. Jis ankséiau nurodéte jrankj G99

sakinyje arba jrankiy lenteléje. Programuojamuoju
mygtuku JRANKIO PAVADINIMAS perjunkite
pavadinimo jvestj. Jrankio pavadinimg TNC
automatiskai jraso kabutése. Pavadinimai yra
susije su jrasu aktyvioje jrankiy lenteléje TOOL.T.
Jei norite iSkviesti jrankj su kitokiomis korekcijos
vertémis, j jrankiy lentele po deSimtainio skaiciaus
kablelio jveskite apibréztg indeksg. Funkciniu
klaviSu PASIRINKTI jds galite jjungti langa,
kuriame galima tiesiogiai pasirinkti jrankiy lenteléje
TOOL.T apibidintg jrankj, be numerio arba
pavadinimo jvedimo

» Suklio asis lygiagreciai X/Y/Z: jveskite jrankio a$j

» Suklio sidkiai S: jveskite suklio sdkius aps./min.
Pasirinktinai galite apibréZti pjovimo greitj Vc (m/
min.). Tam paspauskite programuojamajj mygtuka
VC

» Pastima F: pastima [mm/min arba 0,1 colio/min]
galioja tol, kol jas pozicijos nustatymo sakinyje
arba T sakinyje uzprogramuojate naujg pastiimag

» Jrankio ilgio DL uzlaida: Delta verté jrankio ilgiui

» [rankio spindulio DR uzlaida: Delta verté jrankio
spinduliui

» [rankio spindulio DR2 uzlaida: Delta verté jrankio
spinduliui 2
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Pavyzdys: jrankio iSkvietimas

Z jrankio aSyje bus iSkviestas jrankio numeris 5 su 2500 aps./
min. suklio apsuky skaic¢iumi ir 350 mm/min. pastiima. Jrankio ilgio
ir jrankio spindulio 2 uZlaidos yra 0,2 arba 0,05 mm, mazZesnis
matmuo jrankio spinduliui — 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
Raidé D prie$ L ir R nurodo Delta reikSme.

Pirminis pasirinkimas jrankiy lentelése

Jei naudojate jrankiy lenteles, tada naudodami G51 sakinj i$ anksto
pasirinksite kitg jrankj, kurj reikés jstatyti. Tam jveskite jrankio
numerj arba Q parametrg, arba jrankio pavadinimg kabutése.
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Programavimas: jrankiai
5.2 |Jrankio duomenys

Jrankio keitimas

Jrankio keitimas yra nuo jrenginio priklausanti
funkcija. Atkreipkite démesj j jrenginio zinyna.

-

rankio keitimo padétis

Jrankio keitimo padétis turi bati tokia, kad pritraukiant nejvykty

susiddrimas. Papildomomis funkcijomis M91 ir M92 galite pritraukti

jrenginiui nustatytg keitimo padétj. Jei JUs prie$ pirmg jrankio

iSkvietimg T UZPROGRAMUOSITE 0, tada TNC verziamajj kotg

suklio aSyje patrauks j tokig padét;j, kuri nepriklauso nuo jrankio

ilgio.

Rankinis jrankio keitimas

Pries rankinj jrankio keitimas suklys sustabdomas ir jrankis

traukiamas j jrankio keitimo padét;:

» UZprogramuotos jrankio keitimo padéties pritraukimas

» Nutraukite programos vykdyma, Zr. "Apdirbimo nutraukimas",
Psl 432

» Pakeiskite jrankj

» Prateskite programos vykdyma, Zr. "Programos eigos tesimas
nutraukus eigg", Psl 433

Automatinis jrankio keitimas

Automatinio jrankiy keitimo metu programos eiga nenutraukiama.
Jrankiui iSkviesti naudojant T, TNC perjungia jrankj i$ jrankiy
détuves.

Automatinis jrankio keitimas, kai virSijamas naudojimo laikas:
M101

M101 yra nuo jrenginio priklausanti funkcija.
Atkreipkite démesj j jrenginio zinyna.

-

Praéjus nurodytam prastovos laikui, TNC gali automatisSkai pakeisti
pakaitiniu jrankiu ir pratesti apdirbimg Siuo jrankiu. Tam aktyvuokite
papildoma funkcijg M101. M101 galiojima galite vél nutraukti su
mM102.
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Jrankiy lentelés stulpelyje TIME2 jveskite jrankio prastovos laika,
kuriam praéjus apdirbima reikia pratesti su pakaitiniu jrankiu.
Stulpelyje CUR_TIME TNC jraSo dabartine jrankio prastovos trukme.
Jeigu dabartiné prastovos trukmé virsija stulpelyje TIME2 jvestg
reikSme, tai ne véliau kaip praéjus vienai minutei po prastovos
laiko, artimiausioje galimoje programos vietoje bus pakeista
pakaitiniu jrankiu. Pakeitimas atliekamas uzbaigus NC sakinj.

TNC atlieka automatinj jrankio pakeitimg tinkamose programos
vietose. Automatinis jrankio pakeitimas neatliekamas:
apdirbimo cikly vykdymo metu

kai spindulio koregavimas (RR/RL) aktyvus

iSkart po priartéjimo funkcijy APPR

iSkart po atitraukimo funkcijy DEP

iSkart prie$ ir po CHF bei RND

makrosy vykdymo metu

jrankio pakeitimo metu

iSkart po TOOL CALL arba TOOL DEF

SL cikly vykdymo metu

' Démesio — pavojus jrenginiui ir ruosiniui!
Automatinj jrankio keitimg su M102 iSjunkite, kai
dirbate su specialiais jrankiais (pvz., disky freza), nes
TNC visada jrankj pirmiausia huveZa nuo ruos$inio

jrankio asies kryptimi.

Dél prastovos trukmés tikrinimo arba jrankio automatinio pakeitimo
apskaiciavimo, priklausomai nuo NC programos, apdirbimo trukmeé
gali padidéti. JUs galite pakeisti apdirbimo trukme, panaudodami
pasirenkamg jvesties elementg BT (bloko paklaida).

Kai jus jvedate funkcijg M101, TNC dialoge uzklausia BT. Cia

jus galite nustatyti NC sakiniy skaiciy (1 - 100), kuriuo leidziama
uzdelsti jrankio automatinj pakeitima. Siuo sakiniy skaigiumi
nustatoma laiko trukmé, atitinkanti jrankio pakeitimo uzdelsima,
priklauso nuo sakiniy turinio (pvz., pastima, eigos kelio atkarpa).
Jeigu jas nenustatote BT reikSmés, tai TNC naudoja reikSme 1
arba, kai kuriais atvejais, jrenginio gamintojo nustatytg standartine
reikSme.
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Jrankio duomenys

Kuo labiau padidinsite BT reik8me, tuo mazesnis
programos vykdymo prailgéjimas dél M101 poveikio.
Atkreipkite démes;j j tai, kad dél to jrankio automatinis
pakeitimas bus atliktas véliau!

Kad bty galima apskaiciuoti tinkamg BT pradine
reikSme, naudojama formulé BT = 10 : vidutinis NC
sakinio apdorojimo laikas sekundémis. Nelyginj
rezultatg suapvalinkite. Jei apskaiciuota reikSme

yra didesné nei 100, naudokite maksimalig jvesties
reikSme — 100.

Jei norite atkurti naujausig jrankio prastovos laikg
(pvz., po pjovimo ploksteliy pakeitimo), stulpelyje
CUR_TIME jveskite reikSme 0.

Funkcija M101 neveikia tekinimo jrankiams ir
tekinimo rezimui.

NC sakiniy su pavir§iaus normaliy vektoriais

ir 3D korekcija naudojimo salygos

Atsarginio pakaitinio jrankio aktyvus spindulys (R + DR) negali
nukrypti nuo originalaus jrankio spindulio. Pokycio reikSmes (DR)
jveskite j jrankio lentele arba j T sakinj. Nukrypimy atveju TNC
parodo pranesimo tekstg ir nepakeicia jrankio. Naudodami M
funkcijg M107 galite uzblokuoti §j praneSimo tekstg, o su M108
galite vél suaktyvinti.
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Jrankio duomenys 5.2

Jrankio naudojimo patikra

o

-

Jrankio naudojimo patikros funkcijg turi atblokuoti
jrenginio gamintojas. Atkreipkite démesj j jrenginio
zinyna.

Jeigu norite atlikti jrankio naudojimo patikrinima, tai reikia visidkai
imituoti patikrinimo aiSkaus teksto dialogo programa darbo reZime
Programos iSbandymas.

Jrankio naudojimo patikros naudojimas

Funkciniais klavisais JRANKIO NAUDOJIMAS ir JRANKIO
NAUDOJIMO PATIKRINIMAS pries$ paleisdami programg darbo

Programos eiga rinkiniu seka
A3803_1.1

#A3803_1 G71 *

rezime ,Apdirbimas” jas galite patikrinti, ar yra pasirinktoje NI 3 G XY a2 A . "
programoje naudojami jrankiai, ar jrankiai dar turi pakankamg N i e —
likusig prastovos trukme. Tada TNC naudojimo laiko esamas NTB zIag, v N J
vertes, nurodytas jrankiy lenteléje, palygina su jrankio naudojimo NS 626 R/ - 'é‘«»é‘
patikros nustatytosiomis vertémis. Nizo ez x+ = o+ ‘
Paspaudus programuojamajj mygtukg |JRANKIO NAUDOJIMO G e e p—
PATIKRA, i$8okang&iame lange TNC parodo naudojimo patikros e ¢ loieve o 0000 mm .
rezultatg. UZdarykite virSutinj langg klavidu ENT. g
ND.TU® 1 K T siZs zses F  emnsmin our 100% nsse | I9EH
TNC jrankio naudojimo trukmes iSsaugo atskiroje rinkmenoje su ‘ \ ‘ ‘ ‘ ‘
plétiniu pgmname.H.T.DEP. Sukurtoje jrankio naudojimo duomeny
rinkmenoje yra toliau nurodyta informacija:
Stulpelis Reiksmeé
TOKEN = TOOL: jrankio naudojimo trukmé
kiekvienos TOOL CALL metu. Jrasai yra
pateikti chronologine eilés tvarka
B TTOTAL: bendra jrankio naudojimo
trukmé
B STOTAL: paprogramés iSSaukimas;
ira8ai iSvardinti chronologine seka
® TIMETOTAL: bendras NC programos
apdorojimo laikas jraSomos | stulpel;
WTIME. Stulpelyje PATH TNC pazymi
atitinkamos NC programos marsruto
pavadinimg. Stulpelyje TIME yra visy
TIME jraSy suma (be greity eigy).
Visuose likusiuose stulpeliuose TNC
jraSo 0
® TOOLFILE: stulpelyje PATH TNC pazymi
jrankiy lentelés marsruto pavadinima,
Sig lentele JUs naudojote atlikdami
programos testavimg. Todél atliekant
jrankio naudojimo patikrg TNC gali
nustatyti, ar programos testavimg galite
atlikti naudodami TOOL.T
TNR Jrankio numeris (-1: joks jrankis dar
nepakeistas)
IDX Jrankio rodyklé
NAME Jrankio pavadinimas i$ jrankiy lentelés
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Stulpelis ReikSmé

TIME Jrankio naudojimo trukmé sekundémis
(pastimos trukmé)

WTIME Jrankio naudojimo trukmé minutémis
(bendra naudojimo trukmé nuo vieno
jrankio keitimo iki kito)

RAD Jrankio spindulys R + jrankio spindulio
DR uzlaida i$ jrankiy lentelés. Matavimo
vienetai yra mm

BLOCK Sakinio numeris, kuriame uzprogramuotas
TOOL CALL sakinys
PATH ® TOKEN = TOOL.: aktyvios pagrindinés
arba subprogramos marsruto
pavadinimas

B TOKEN = STOTAL: subprogramos
marsruto pavadinimas

T Jrankio numeris su jrankio indeksu

OVRMAX Apdirbant maksimalus pastimos
perraSymas. Testuojant programg TNC ¢ia
jraso verte 100 (%)

OVRMIN Apdirbant minimalus pastimos
perrasymas. Testuojant programg TNC ¢&ia
jraso verte -1

NAMEPROG ® Q: jrankio numeris yra suprogramuotas
B 1: jrankio pavadinimas yra
suprogramuotas

Jrankio naudojimo patikros metu tikrinant padékly rinkmenas yra dvi

galimybés:

® Padékly rinkmenoje Sviesus laukas yra ant padéklo jvesties:
TNC jrankio naudojimo patikrg atlieka visam padéklui.

® Padékly rinkmenoje Sviesus laukas yra ant programos jvesties:
TNC jrankio naudojimo patikrg atlieka tik parinktai programai.
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5.3 Jrankio korekcija

Jvadas

TNC jrankio trajektorijg suklio aSyje pakoreguoja jrankio ilgio
korekcijos verte, o jrankio spindulj — apdirbimo plok&tumoje.

Jei apdirbimo programa kuriate tiesiogiai TNC, tai jrankio spindulio
korekcija veiksminga tik apdirbimo plokStumoje. TNC tuo metu
atsiZzvelgia maksimaliai j penkias aSis, jskaitant ir tekinimo a$is.

Jrankio ilgio korekcija

Jrankio ilgio korekcija pradeda veikti iSkvietus jrankj. Korekcija
nebetaikoma, kai jrankis iSkvie€iamas su ilgiu L = 0.

' Démesio — susidirimo pavojus!
Jei ilgio korekcijg su teigiama verte atSaukiate
o pasirinke T 0, sumazéja atstumas nuo jrankio iki
gabalo.

Po jrankio iSkvietimo T uzprogramuotas jrankio kelias
suklio ayje pasikeicia ilgio skirtumu tarp ankstesnio
ir naujo jrankio.

Koreguojant ilgj atsizvelgiama ir j T sakinyje, ir j jrankiy lenteléje
esancCias Delta vertes.

Korekcijos verté = L + DL 1oo, cail + DL 1ag SU
L: Jrankio ilgis L i8 G99 sakinio arba jrankiy lentelés
DLtooLca: UZlaida DL ilgiui i8 T O sakinio

DL 7ag: UZlaida DL ilgiui i$ jrankiy lentelés
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Jrankio spindulio korekcija

Programos sakinyje, skirtame jrankio judesiui, yra:
= G41 arba G42 spindulio korekcijai

® G40, jei nereikia atlikti spindulio korekcijos

Spindulio korekcija pradeda veikti iSkvietus jrankj ir tiesés sakiniu
apdirbimo plokStumoje judama naudojant G41 arba G42.

E> TNC spindulio korekcijg atSaukia, kai:
B tiesiy sakinj uzprogramuojate naudodami G40
B uzprogramuojate PGM CALL

= npaudodami PGM MGT pasirenkate naujg
programa

Koreguojant spindulj TNC atsizvelgia ir j T sakinyje, ir j jrankiy
lenteléje esancias Delta vertes:
KorekcijOS verté =R + DRTOOL caL t DRTAB Su

R: Jrankio spindulys L i§ G99 sakinio arba jrankiy
lentelés

DR1ooLca:  Uzlaida DR spinduliui i$ T sakinio

DR 1ag: UZlaida DR spinduliui i$ jrankiy lentelés

Judéjimo trajektorija be spindulio korekcijos: G40

Jrankis apdirbimo plokStumos uzZprogramuota trajektorija bei
uzprogramuotomis koordinatémis juda centru.

Naudojimas: grezimas, iSankstinis padéties nustatymas
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Judéjimas trajektorija su spindulio korekcija: G42 ir G41

G43: |rankis juda deSinén nuo kontdro

G42: |rankis juda kairén nuo kontdro

Tuo metu jrankio centras jrankio spindulio atstumu yra nutoles nuo
uzprogramuoto kontdro. Kryptys ,Desinéje” ir ,Kairéje” Zymi jrankio
padétj veikimo kryptimi iSilgai gabalo kontaro. Zr. paveikslus.

=

Tarp dviejy programos sakiniy su skirtingomis
spindulio korekcijomis G43 ir G42 apdirbimo
plokStumoje be spindulio korekcijos turi bati bent
vienas patraukimo sakinys, taigi G40).

Spindulio korekcijg TNC aktyvina to sakinio
pabaigoje, kuriame pirmg kartg buvo uzprogramuota
korekcija.

Pirmajame sakinyje su spindulio korekcija G42/G41
ir naikinant su G40, TNC jrankj ant uzprogramuoto
pradzios ir pabaigos tasko visada nustato vertikaliai.
Prie$ pirmg bei prie$ galinj kontdro taskg nustatykite
tokig jrankio padétj, kad kontlras nebuity pazeistas.

Spindulio korekcijos jvestis
Spindulio korekcijos reikSme jveskite | GO1 sakin;.

G41

G42

G40

» jrankio judesys kairén nuo uzprogramuoto kontdro:

pasirinkite G41 funkcijg, arba

» jrankio judesys deSinén nuo uzprogramuoto
kontdro: pasirinkite G42 funkcija, arba
» jrankio judesys be spindulio korekcijos bei

spindulio korekcijos atSaukimas: pasirinkite G40
funkcija

> ISjunkite sakinj: paspauskite mygtukg END.
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Spindulio korekcija: kampy apdirbimas

= |3oriniai kampai:
jei uzprogramavote spindulio korekcijg, TNC atlieka jrankio eigg
iSoriniuose kampuose peréjimo skritulio trajektorija. Jei reikia,
TNC sumazina pastlimg iSoriniuose kampuose, pavyzdziui,
esant dideliam krypties pasikeitimui.

= Vidiniai kampai:
prie vidiniy kampy TNC apskaiciuoja trajektorijy sankirtos
taska, kuriame jrankio centras juda pagal pakoreguotg verte.
Nuo Sio tasko jrankis juda palei kitg kontdro elementg. Todél
gabalo vidiniai kampai nebus pazeisti. Tai reiskia, kad apdirbant
tam tikrg kontiirg, negalima pasirinkti bet kokio dydzio jrankio

spindulj.
' Démesio — susidiirimo pavojus!
Atlikdami vidinj apdirbimg, pradzios arba pabaigos
o tasko nenustatykite ant kontdro kampinio tasko, nes
kontlras bus pazeistas.
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6.1 Jrankio judesiai

Trajektorijos funkcijos

Gabalo kontiiras dazniausiai susideda i$ keliy kontdro elementy, GO1

tokiy kaip tiesés ir apskritimo lankai. Naudodami trajektorijos GO cC
funkcijas uzprogramuosite jrankio judesius tieséms ir apskritimo 4
lankams. GO1

G02

Papildomos funkcijos M

Papildomomis TNC funkcijomis valdysite

B programos eigg, pvz., programos eigos nutraukima,

B jrenginio funkcijas, pvz., suklio sukimo ir ausinimo priemonés
jjungimag ir i8jungima,

B jrankio trajektorijos veiksmus.

Subprogramos ir programos dalies kartojimai

Kartojamus apdirbimo Zingsnius jveskite tik vieng kartg kaip
kartojimo subprogramg arba programos dalj. Jei programos dalj
norite vykdyti tik tam tikromis sglygomis, tada Siuos programos
Zingsnius taip pat nustatykite subprogramoje. Apdirbimo programa
gali iSkviesti ir jvykdyti papildomg programa.

Programavimas su paprogrameémis ir programos daliy kartojimais
apraSytas 7 skyriuje.

Programavimas su Q parametrais

Apdirbimo programoje Q parametrai atstoja skaitines vertes: Q
parametrui kitoje vietoje priskiriama skaitiné verté. Q parametrams
galite uzprogramuoti matematines funkcijas, valdancias programos
eigg arba aprasancias kontira.

Naudodamiesi Q parametry programavimu, vykstant programai
papildomai galite atlikti matavimus su 3D zondavimo sistema.

Programavimas su Q parametrais apradytas 8 skyriuje.
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6.2 Trajektorijos funkcijy pagrindai

Jrankio judesio uzprogramavimas apdirbimui

Jei kuriate apdirbimo programa, atskiriems gabalo kontaro
elementams i$ eilés uZprogramuokite trajektorijos funkcijas. Tam
jprastai jvedamos konturo elementy galiniy tasky koordinatés iS
bréZinio su matmenimis. Pagal Siuos koordinadiy duomenis, jrankio
duomenis ir spindulio korekcijg TNC apskaiciuoja tiksly jrankio
veikimo kelig.

TNC tuo paciu metu traukia visas jrenginio asis, kurias
uzprogramavote juostos trajektorijos funkcijoje.

Judesiai lygiagrediai jrenginio asSims

Programos sakinyje yra koordinac¢iy duomenys: TNC jrankj traukia
lygiagreciai uzprogramuotoms jrenginio asims.

Atsizvelgiant j jrenginio konstrukcija, dirbant juda jrankis arba

jrenginio stalas su priverztu gabalu. Programuodami trajektorijos
judes;j atlikite tokius veiksmus, lyg jrankis judéty.

Pavyzdys:

N50 GOO X+100 *

N50 Sakinio numeris

GO0 Trajektorijos funkcija , Tiesé greitgja eiga“
X+100 Galinio tadko koordinates

Jrankiui skirtos Y ir Z koordinatés ir jis juda j padétj X = 100. Zr.
paveiksla.
Judesiai pagrindinése plokStumose

Programos sakinyje yra dviejy koordinaciy duomenys: TNC jrankj
traukia uzprogramuotoje plokStumoje.

Pavyzdys
N50 GOO X+70 Y+50 *

Jrankiui §kirta Z koordinaté ir jis XY plokStuma juda j padétj X = 70,
Y = 50. Zr. paveikslg
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Trimatis judesys

Programos sakinyje yra trijy koordinaciy duomenys: TNC jrankj
erdvéje traukia j uzprogramuotg padét;.

Pavyzdys
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Apskritimai ir apskritimy lankai

Atliekant apskritiminius judesius, TNC tuo paciu metu traukia vi Yi
dvi jrenginio asSis: prie gabalo jrankis santykinai juda apskritimo
trajektorija. Apskritimo judesiams galite jvesti apskritimo centrg CC.

Apskritimo lankams naudodami trajektorijos funkcijas, pagrindinése
plokstumose uzprogramuosite apskritimus: iSkvieciant jrankj TOOL 1‘ Yo
CALL, pagrindiné plok$tuma apibréziama nustatant suklio asj:

suklio aSis pagrindiné plokStuma EE ey .
(G17) XY, taip pat UV, XY, UY X
(G18) ZX, taip pat WU, ZU, WX
(G19) YZ, taip pat VW, YW, VZ

Apskritimus, kurie néra lygiagrecCiai pagrindinéms

|:> plokd§tumoms, taip pat uzprogramuokite naudodami
funkcijg ,Apdirbimo plok§tumos pasukimas® (zZr.
naudotojo zinyng ,Ciklai“, 19 ciklas, APDIRBIMO
PLOKSTUMA), arba naudodami Q parametrus (Zr.
"Principas ir funkcijy perzitra", Psl 212).

Sukimosi kryptis DR apskritimo judesiams

Apskritimo judesiams be liestinio peréjimo j kitus kontdro elementus
sukimosi kryptj jveskite taip:

Sukimas pagal laikrodzio rodykle: G02/G12

Sukimas prie$§ laikrodzio rodykle: GO3/G13
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Spindulio korekcija

Spindulio korekcija turi bati tame sakinyje, kuriuo pritraukiate pirmajj
kontlro elementg. Spindulio korekcijos negalite aktyvinti apskritimo
trajektorijos sakinyje. IS pradziy uzprogramuokite tiesiy sakinyje (zZr.
"Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés", Psl 176).

ISankstinis padéties nustatymas

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Apdirbimo programos pradzioje nustatykite tokig
o jrankio padétj, kad nebity paZzeistas jrankis ir
gabalas.
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6.3 Kontiro pritraukimas ir palikimas

Pradinis ir galinis taSkas

Jrankis i$ pradinio tasko juda link pirmojo kontdro tasko.
Reikalavimai pradiniam taskui:

® uzprogramuotas be spindulio korekcijos,

®  Galimas priartéjimas be susiddrimo

® netoli pirmojo kontdro tasko.

Pavyzdys deSinéje virSuje:
jei pradinj taSkg nustatote tamsiai pilkoje srityje, kontdras bus
pazeistas pritraukiant pirmajj kontdro taskg.

Pirmasis kontiiro taskas

Jrankio judesiui ant pirmojo kontaro tadko uZzprogramuokite
spindulio korekcijg.

Pradinio tasko pritraukimas suklio asyje

Pritraukiant pradinj taska, jrankis suklio aSyje turi bati darbiniame ey
gylyje. Kilus susiddrimo pavojui, pradinj taskg suklio aSyje e [ i
pritraukite atskirai. g | -
NC sakiniai 7y f/ ,
N30 GOO G40 X+20 Y+30 * fﬁ/j‘ i
N40 Z-10 * Y
X
&=
®

172 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015
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Galinis taskas

Galinio tasko pasirinkimo sglygos:

= Galimas priartéjimas be susiddrimo

= netoli paskutiniojo kontdro tasko.

m Kontdro pazeidimo iSvengimas: optimalus galinis taskas yra
prailgintoje jrankio trajektorijoje, skirtoje paskutiniam kontdro
elementui apdirbti

Pavyzdys deSinéje virSuje:

jei galinj taSka nustatote tamsiai pilkoje srityje, kontdras bus

pazeistas pritraukiant pirmajj kontdro taska.

Galinio tasko palikimas suklio asyje: .

palikdami galinj taskg, atskirai uzprogramuokite suklio asj. Zr.

vidurinj paveikslg desSinéje.

NC sakiniai

N50 GOO G40 X+60 Y+70 *

N60 Z+250 *

Bendras pradinis ir galinis taskas

Bendram pradiniam ir galiniam taskui spindulio korekcijos
uzprogramuoti nereikia.

Kontidro pazeidimo iSvengimas: optimalus pradinis tadkas yra tarp
prailginty jrankio trajektorijy, skirty pirmam ir paskutiniam kontaro

elementui apdirbti.
Pavyzdys deSinéje virSuje:

jei pabaigos taskg nustatote uzbriksniuotoje srityje, kontiras bus

pazeistas pritraukiant pirmajj kontdro taska.
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Programavimas: kontury programavimas
6.3 Kontuiro pritraukimas ir palikimas

Pritraukimas ir nuvedimas liestiniu biidu

Naudodami G26 (vidurinis paveikslas desinéje), gabalg galite YA
pritraukti liestiniu bidu, o naudodami G27 (apatinis paveikslas

desinéje) nuo gabalo nuvesti taip pat liestiniu bidu. Taip iSvengsite
jpjovimo Zymiy. T T

X -
Gio o X

G41

Y

ol

Pradinis ir galinis taskas

Pradinis ir galinis taskas uz gabalo yra netoli pirmojo ir paskutiniojo
kontdro tasko ir jie programuojami be spindulio korekcijos.
Pritraukimas

» G26 jveskite po sakinio, kuriame uZprogramuotas pirmasis
kontaro taskas: tai yra pirmas sakinys su spindulio korekcija
G41/G42

Nuvedimas

» G27 jveskite po sakinio, kuriame uzprogramuotas paskutinis
konturo taskas: tai yra paskutinis sakinys su spindulio korekcija
G41/G42

Reikia pasirinkti tokj G26 ir G27 spindulj, kad TNC

E> galéty judéti apskritimo trajektorija tarp pradinio tadko
ir pirmojo kontdro tadko bei paskutinio kontdro tasko
ir galinio tasko.
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Kontilro pritraukimas ir palikimas 6.3

NC pavyzdiniai sakiniai
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Programavimas: kontury programavimas
6.4 Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés

6.4 Trajektorijos judesiai — staCiakampés
koordinates

Trajektorijos funkcijy perziura

Funkcija Trajektorijos Jrankio eiga Reikalingos jvestys Puslapis

funkcijos

klavisas
Tiesé L L Tiesé Tiesés galinio tasko 177
angl.: Line koordinatés
ISpjova: CHF CHE ISpjova tarp dviejy tiesiy  ISpjovos ilgis 178
angl.: CHamFer ek
Apskritimo centras Néra Apskritimo centro arba 180
CC; poliaus koordinatés
angl.: Circle Center
Apskritimo lankas Apskritimo lankas aplink  Apskritimo galinio tasko 181
C ‘\ apskritimo centrg CC koordinatés, sukimosi
angl.: Circle link apskritimo lanko kryptis

galinio tadko
Apskritimo lankas CR_, Apskritimo trajektorija Apskritimo galinio tasko 182
CR su atitinkamu spinduliu koordinatés, apskritimo
angl.: Circle by spindulys, sukimosi
Radius kryptis
Apskritimo lankas p Apskritimo trajektorija Apskritimo galinio tasko 184
CT »J su liestiniu prijungimu koordinatés
angl.: Circle prie ankstesnio ir
Tangential tolesnio kontdro
elemento

Kampy apvalinimas RND, Apskritimo trajektorija Kampo spindulys R 179

RND
angl.: RouNDing of
Corner

su liestiniu prijungimu
prie ankstesnio ir
tolesnio kontdro
elemento

Trajektorijos funkcijy programavimas

Trajektorijos funkcijas galite patogiai uzprogramuoti, naudodamiesi
pilkais trajektorijos funkcijy klaviSais Tolesniy dialogy metu TNC

uzklausia reikalingy duomeny jvedimy.

=

Jeigu jus jvedate DIN/ISO funkcijas naudodamiesi
prijungta USB klaviatira, tai atkreipkite démesj j tai,

kad bty jjungtas didZiyjy raidziy raSymas.
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Trajektorijos judesiai — staciakampés koordinatés 6.4

Tiesé sparciaja eiga G00 Tiesé su pastuma G01 F

TNC jrankj tiese traukia nuo jo esamos padéties link tiesés galinio vi
tasko. Pradinis tadkas yra galinis ankstesnio sakinio taskas.
> Tieses galiniy tasky koordinatés, jeigu reikalingos 40 -
» Spindulio korekcija 10 N
» Pastiima F **A\_
» Papildoma funkcija M 2 ]
17a\
N4
20 —=
10

60

Greita eiga
Tiesés sakinj sparciajai eigai (GO0 sakinys) galite sukurti ir
paspaude mygtuka L:

» Paspauskite klavisg L programos sakinio tiesiai eigai
nuskaitymui

» Rodykliniu klaviSu kairén pereikite j G funkcijy jvesties sritj

» Paspauskite programuojamajj mygtukg GO0 nustatymo eigai
dideliu greiciu

NC pavyzdiniai sakiniai

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Esamos padéties perémimas

Tiesés sakinj (GO1 GO1 sakinys) galite sukurti ir paspaude mygtuka
ESAMOS PADETIES PEREMIMAS:

» Jjunge rankinj darbo rezima, jrankj patraukite j padétj, kuri turi
bati perimta

» Ekrano vaizdg perjunkite j programos iSsaugojima/redagavimg

» Pasirinkite programos sakinj, uz kurio turi bati jterptas L sakinys

> Paspauskite mygtukg ESAMOS PADETIES

PEREMIMAS: TNC sukuria L sakinj su esamos
padéties koordinatémis.
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Programavimas: kontury programavimas
6.4 Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés

ISpjovos jterpimas tarp dviejy tiesiy

Kontdro kampuose, kurie susidaro nupjovus dvi tieses, galite Y A
suformuoti iSpjova.

® Tiesés sakiniuose pries ir uz G24 sakinio uzprogramuokite abi
plok§tumos koordinates, pagal kurias bus suformuota iSpjova

®  Spindulio korekcija prie$ ir uz G24 sakinio turi bati vienoda ol
. s _— - . 30
® [Spjova turi bati jmanoma atlikti aktualiu jrankiu

» ISpjovos ruozas: iSpjovos ilgis, jei reikia:
i » Pastiima F (taikoma tik G24 sakinyje)

\
oz

NC pavyzdiniai sakiniai @
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *

<V

Yo

N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Kontdro nepradékite G24 sakiniu.
ISpjova formuojama tik apdirbimo plokStumoje.

Prie i8pjovos nupjauto kampinio tadko
nepritraukiama.

CHF sakinyje uzprogramuota pastiima taikoma tik
Siame CHF sakinyje. Po to vél galioja prie$S sakinj
uzprogramuota pastiima.

178
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Trajektorijos judesiai — staciakampés koordinatés

Kampy apvalinimas G25

Funkcija G25 suapvalina kontiro kampus.
Jrankis juda apskritimo trajektorija, kuri liestiniu badu prisijungia ne
tik prie ankstesnio, bet ir prie tolesnio kontiro elemento.
Suapvalinimo apskritimg turi bati jmanoma atlikti iSkviestu jrankiu.
RND, » Apvalinimo spindulys: apskritimo lanko spindulys,
o jeigu reikalinga:
» Pastima F (taikoma tik G25 sakinyje)

NC pavyzdiniai sakiniai
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

Ankstesniam ir tolesniam kontlro elementui turéty

E> bati priskirtos plok&tumos, kurioje bus apvalinami
kampai, koordinatés. Jei kontiirg apdirbate be jrankio
spindulio korekcijos, tada turite uZzprogramuoti abi
apdirbimo plokStumos koordinates.

Kampinis taSkas nebus pritraukiamas.

G25 sakinyje uzprogramuota pastima taikoma tik
Siame G25 sakinyje. Po to vél galioja prie$ G25 sakinj
uzprogramuota pastiima.

G25 sakinj galima naudoti ir Svelniam pritraukimui
prie kontdro.
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Programavimas: kontury programavimas
6.4 Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés

Apskritimo centras |, J
Apskritimo centrg nustatysite apskritimo trajektorijoms, kurias z A
uzprogramuojate funkcijomis G02, GO3 arba GO5. Tam Y

®  apdirbimo plokStumoje jveskite apskritimo centro statiakampes
koordinates arba -

® perimkite paskutine uzprogramuotg padétj, arba

. Y,
® koordinates perimkite mygtuku ESAMOS PADETIES e
PEREMIMAS.

SPEC » Apskritimo centro programavimas: paspauskite
FCT klavisg SPEC FCT Xee

» Paspauskite programuojamajj mygtukg
PROGRAMOS FUNKCIJOS.

» Paspauskite programuojamajj mygtukg DIN / ISO.

» Paspauskite programuojamajj mygtuka | arba J.

» |veskite apskritimo centro koordinates arba, jei
norite perimti paskutine uzprogramuotg padét;:
G29 koordinaciy.

NC pavyzdiniai sakiniai
N50 1+25 J+25 *

arba
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programos eilutés 10 ir 11 nesusijusios su Siuo paveikslu.

Taikomumas

Apskritimo centras iSlaikomas tol, kol uzprogramuojate naujg
apskritimo centra.

Prieauginio apskritimo centro jvedimas

Prieauginé apskritimo centro koordinaté visada yra susijusi su
paskutinj kartg uzprogramuota jrankio padétimi.

CC padétj pazymésite kaip apskritimo centra: jrankis
j Sig padétj nejuda.
Apskritimo centras kartu yra poliniy koordinaciy
polius.

180 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



Trajektorijos judesiai — staciakampés koordinatés 6.4

Apskritimo trajektorija C aplink apskritimo centrg CC

Prie§ uzprogramuodami apskritimo trajektorijg, nustatykite Y A
apskritimo centrg I, J. Paskutinj kartg uzprogramuota jrankio

padétis pries apskritimo trajektorijos pradinio tasko apskritimo
trajektorija.

Sukimo kryptis

B Pagal laikrodzio rodykle: GO2

B Prie$ laikrodzio rodykle: GO3

®  Nepateikiant sukimo krypties: GO5. TNC traukia apskritimo
trajektorijg pagal paskutinj kartg uzprogramuotg sukimo kryptj

» Jrankio traukimas ant apskritimo trajektorijos pradinio tasko

» Koordinates jveskite apskritimo centrui.

‘\XC » |Jveskite apskritimo lanko galiniy tasky
koordinates, jeigu reikalinga:

» Pastuma F
» Papildoma funkcija M

TNC apskritimo judesius daZniausiai atlieka

E> aktyvioje apdirbimo plokStumoje. Jei Z jrankio aSiai
uzprogramuojate apskritimus, kurie néra aktyviose
apdirbimo plokS§tumose, pvz., G2 Z... X..., ir kartu
sukate §j judesj, tada TNC atlieka apskritimg erdvéje,
t. y. apskritimg 3 asyse (1 pasirenkama programiné
jranga).

NC pavyzdiniai sakiniai

N50 1+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Pilnas apskritimas

Galiniam taskui uzprogramuokite tokias pat koordinates kaip
pradiniam taskui.

Apskritimo judesio pradinis ir galinis taskas turi bati
ant apskritimo trajektorijos.

Leistinos paklaidos jvedimas: iki 0,016 mm

(galima pasirinkti naudojantis jrenginio parametru
circleDeviation).

Maziausias galimas apskritimas, kurj gali atlikti TNC:
0.0016 pum.
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Programavimas: kontury programavimas
6.4 Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés

Apskritimo trajektorija G02/G03/G05 su nustatytu
spinduliu
Jrankis apskritimo trajektorijoje juda naudodamas spindulj R.

Sukimo kryptis
= Pagal laikrodzZio rodykle: GO2
= Pries laikrodzio rodykle: GO3

= Nepateikiant sukimo krypties: G05. TNC traukia apskritimo
trajektorijg pagal paskutinj kartg uzprogramuotg sukimo kryptj

CR_, » Apskritimo lanko galiniy tasky koordinatés

- » Spindulys R Démesio: priekyje esanciu zenklu
nustatomas apskritimo lanko dydis!

» Papildoma funkcija M

» Pastima F

Pilnas apskritimas

Pilnam apskritimui vieng po kito uzprogramuokite du apskritimo
sakinius:

Pirmojo pusskritulio galinis tadkas yra antrojo pradinis taskas.
Antrojo pusskritulio galinis taSkas yra pirmojo pradinis taskas.
Centrinis kampas CCA ir apskritimo lanko spindulys R

Kontire pradinj taskg ir galinj taskg galima sujungti keturiais vi
skirtingais apskritimo lankais su vienodu simboliu:

Mazesnis apskritimo lankas: CCA<180°
Prie$ spindulj yra teigiamas Zenklas R>0 1 DR-
Didesnis apskritimo lankas: CCA > 180° g%-» 1
Prie$ spindulj yra neigiamas Zenklas R <0 40 ZWR+
Sukimo kryptimi nustatysite, ar apskritimo lankas bus j iSore R R
(iSgaubtas), ar j vidy (jgaubtas): 2
ISgaubtas: sukimo kryptis GO2 (su spindulio korekcija G41)
Jgaubtas: sukimo kryptis GO3 (su spindulio korekcija G41) - ;
E> Apskritimo skersmens atstumas nuo pradinio iki T 40 70
galinio tasko negali bati didesnis nei apskritimo
skersmuo.

Maksimalus spindulys yra 99,9999 m.
Palaikomos kampo adys A, B ir C.
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Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés

NC pavyzdiniai sakiniai

[
=
o
Q

arba

W)
=
o
[V
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Programavimas: kontury programavimas
6.4 Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés

Apskritimo trajektorija G06 su liestiniu prijungimu

Jrankis juda apskritimo lanku, kuris liestiniu badu prisijungia prie i$ vi

anksto uZprogramuoto kontdro elemento.

Peréjimas yra ,liestinis®, kai konttro elementy pjuvio taske
nesusidaro sulenkimo arba kampinio tasko, nes kontiiro elementai

tolydzZiai pereina.

Kontlro elementa, kuris prie apskritimo lanko prisijungia liestiniu 30 *,&

bddu, uzprogramuokite prieS G06 sakinj. Tam reikia maZziausiai 25 A §

dviejy padéties sakiniy 20
fj » |Jveskite apskritimo lanko galiniy tasky

koordinates, jeigu reikalinga:

1B
» Pastima F

» Papildoma funkcija M 25 45

NC pavyzdiniai sakiniai

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

elementui turi bati priskirtos abi plok&tumos, kurioje
turi bati suformuotas apskritimo lankas, koordinatés!

E> G06 sakiniui ir i$ anksto uzprogramuotam kontdro
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Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés 6.4

Pavyzdys: tiesés judesys ir staCiakampé iSpjova

10

20
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Programavimas: kontiiry programavimas
6.4 Trajektorijos judesiai — staciakampés koordinatés

Pavyzdys: staCiakampis apskritimo judesys

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

1
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Trajektorijos judesiai — staCiakampés koordinatés 6.4

Pavyzdys: staCiakampis pilnas apskritimas
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Programavimas: kontury programavimas

6.5 Trajektorijos judesiai — polinés koordinatés

6.5 Trajektorijos judesiai — polinés
koordinates

Perziura

Naudodami kampg H ir atstumg R iki anksc&iau apibrézto poliaus I,

J, polinémis koordinatémis nustatysite padét;.

Polines koordinates reikéty nustatyti esant:

® padétims ant apskritimo lanky

® gabalo bréziniams su kampo duomenimis, pvz., skylés
apskritimais

Trajektorijos funkcijy su polinémis koordinatémis perzitra

Funkcija Trajektorijos Jrankio judesys Reikalingos jvestys Puslapis
funkcijos mygtukas
Tiesé G10, G11 + Tiese Tiesés galinio tasko 189
polinis spindulys, polinis
kampas

Apskritimo + Apskritimo lankas Apskritimo galinio tasko 190
lankas G12, ‘\ aplink apskritimo polinis kampas
G13 centrg / poliy link

apskritimo lanko

galinio tadko
Apskritimo crR | * P Apskritimo trajektorija  Apskritimo galinio tasko 190
lankas G15 & pagal aktyvig polinis kampas

sukimosi kryptj
Apskritimo + Apskritimo trajektorija  Polinis spindulys, 190
lankas G16 »} su liestiniu prijungimu  apskritimo galinio tasko

prie ankstesnio polinis kampas

kontlro elemento
Sraigtiné linija + Apskritimo Polinis spindulys, 191
(spiralé) trajektorijos su tiese apskritimo galinio tasko

sanklota polinis kampas, galinio

tasko jrankio asyje
koordinaté
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Trajektorijos judesiai —

Ankstesnés polinés koordinatés: polius I, J

Pries tai, kai padétis nurodysite polinémis koordinatémis, poliy CC
galite nustatyti bet kuriose apdirbimo programos vietose. Polius
nustatysite taip pat, kaip programuojate apskritimo centrg.
» Apskritimo centro programavimas: paspauskite
Fer klavisg SPEC FCT
» Paspauskite programuojamajj mygtukag
PROGRAMOS FUNKCIJOS.
» Paspauskite programuojamajj mygtukg DIN / I1SO.
» Paspauskite programuojamajj mygtukag | arba J.
» Koordinatés: Jveskite staciakampes poliaus
koordinates, arba paskutinés jvestos pozicijos
perémimui: jveskite G29. Prie$ uzprogramuodami
polines koordinates, nustatykite poliy. Poliy
uzprogramuokite tik staCiakampése koordinatése.
Polius galioja tol, kol nustatomas naujas polius.

NC pavyzdiniai sakiniai
N120 1+45 J+45 *

Tiesé sparcigja eiga G10 Tiesé su pastima G11 F

Jrankis tiese juda nuo savo esamos padéties link tiesés galinio
tasko. Pradinis taskas yra galinis ankstesnio sakinio taskas.

» Poliariniy koordinaciy spindulys R: jveskite tiesés
galiniy tasky atstumg iki poliaus CC
» Poliniy koordinaciy kampas H: tiesés galinio
tasko kampo padétis tarp —360° ir +360°

Zenklg pries$ H lemia kampo atskaitos asis:

® Kampas nuo kampo atskaitos aSies iki R prie$ laikrodzio rodykle:
H>0

= Kampas nuo kampo atskaitos aSies iki R pagal laikrodzio
rodykle: H<0

NC pavyzdiniai sakiniai

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Programavimas: kontury programavimas
6.5 Trajektorijos judesiai — polinés koordinatés

Apskritimo trajektorija G12/G13/G15 aplink poliy |, J
Poliniy koordinaciy spindulys R kartu yra ir apskritimo lanko Y A

spindulys. R yra nustatytas pradinio tasko iki poliaus I, J atstumu.
Paskutinj kartg uzprogramuota jrankio padétis prie$ apskritimo

trajektorijos pradinio tasko apskritimo trajektorija.

Sukimo kryptis
= Pagal laikrodZio rodykle: G12
= Pagal laikrodzio rodykle: G13

® Nepateikiant sukimo krypties: G15. TNC traukia apskritimo
trajektorijg pagal paskutinj kartg uzprogramuotg sukimo krypt;

» Poliariniy koordinaciy kampas H: jveskite AR
apskritimo lanko galiniy tadky kampine pozicijg

nuo —99999,9999° iki +99999,9999°
P » Sukimo kryptis DR

NC pavyzdiniai sakiniai

N180 1+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

cC |

25

Naudodami prieaugines koordinates, vienodus

E> zenklus parasykite pries DR ir PA.

Apskritimo trajektorija G16 su liestiniu prijungimu

Jrankis juda apskritimo trajektorija, kuri liestiniu badu prisijungia prie vi

ankstesnio kontiro elemento.

iy » Poliniy koordinaciy spindulys R: jveskite v T
apskritimo trajektorijos galinio tasko atstumg iki Pl 120° \

poliaus |, J
P » Poliniy koordinaciy kampas H: apskritimo &3& &

trajektorijos galinio taSko kampo padétis

E> Polius néra kontdro apskritimo centras!

NC pavyzdiniai sakiniai

N120 1+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

190
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Trajektorijos judesiai — polinés koordinatés 6.5

Sraigtiné linija (spiralé

Sraigtiné linija susideda i$ apskritimo judesio ir vertikalaus
tiesés judesio sanklotos. Apskritimo trajektorijg uZprogramuokite
pagrindinéje plokStumoje.

Trajektorijos judesius sraigtinei linijai galite uZzprogramuoti tik
polinése koordinatése.

Taikymas

= Vidinis ir iSorinis sriegis su didesniu skersmeniu

®  Sutepimo griovelis

Sraigtinés linijos apskaiCiavimas

Norint uzprogramuoti, prireiks bendrojo kampo, kuriuo jrankis juda
ant sraigtinés linijos, prieauginiy duomeny ir bendrojo srieginés
linijos aukscio.

Eigy skaicius n: Sriegimo eigos + eigy perpilda sriegimo
pradZioje ir pabaigoje

Bendrasis aukstis h: Zingsnis P x eigy skaigius n

Prieauginis bendrasis Eigy skaicius x 360° + kampas sriegimo

kampas H: pradziai + kampas eigy perpildai

Pradiné koordinaté Z: Zingsnis P x (sriegimo eigos + eigy

perpilda sriegimo pradzioje)

Sraigtinés linijos forma

Lenteléje pateikiama rySys tarp darbo krypties, sukimo krypties ir
spindulio korekcijos tam tikroms trajektorijy formoms.

Vidinis sriegis Darbo kryptis Sukimo kryptis Spindulio korekcija
desininis sriegis Z+ G13 G41
kairinis sriegis Z+ G12 G42
desininis sriegis Z— G12 G42
kairinis sriegis Z— G13 G41

ISorinis sriegis

desininis sriegis Z+ G13 G42
kairinis sriegis Z+ G12 G41
desininis sriegis Z— G12 G41
kairinis sriegis Z— G13 G42

TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015 191



Programavimas: kontiiry programavimas
6.5 Trajektorijos judesiai — polinés koordinatés

Sraigtinés linijos programavimas

Jveskite sukimo kryptj ir prieauginj bendrajj kampa
G91 H su vienodu zenklu priekyje, nes prieSingu Y
atveju jrankis vaZziuos netinkama trajektorija.

Bendrajam kampui G91 H galima jvesti reikSme nuo
—99 999,9999° iki +99 999,9999°. 25

» Poliniy koordinaciy kampas: jveskite prieauginj
bendrajj kampa, kuriuo jrankis juda sraigtine
linija. Jlvede kampa, asSies pasirinkimo mygtuku
pasirinkite jrankio asj.

» Koordinate jveskite prieauginiam sraigtinés linijos
auksciui

» Spindulio korekcija jveskite remdamiesi lentele.

NC pavyzdiniai sakiniai: sriegis M6 x 1 mm 5 eigomis
N120 1+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Trajektorijos judesiai — polinés koordinatés 6.5

Pavyzdys: tiesés judesys, polinis

™ T

5 50 100
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Programavimas: kontiiry programavimas
6.5 Trajektorijos judesiai — polinés koordinatés

Pavyzdys: spiralé

M64 x 1,5

T T

50 100

1
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Programavimas: paprogrameés ir programos dalies kartojimai
7.1 Paprogramés ir programos dalies kartojimy zymeéjimas

71 Paprogrameés ir programos dalies
kartojimy zyméjimas

Vieng kartg uzprogramuotus apdirbimo Zingsnius galite pakartoti

naudodami paprogramés ir programos dalies kartojimus.

Zyma

Paprogramés ir programos dalies kartojimai apdirbimo programoje
prasideda Zzyma G98 L, tai yra ZYMOS trumpinys (angl. Zyma,
Zyméjimas).

ZYMOJE nurodytas numeris nuo 1 iki 999 arba Jasy apibréztas
numeris. Kiekvieng ZYMOS numerj arba kiekvieng ZYMOS
pavadinimg programoje mygtuku LABEL SET arba jvesdami G98
galite nurodyti tik vieng kartg. Jvedamy Zzymos pavadinimy skaiciy
riboja vidiné atmintis.

Nenaudokite zymos numerio arba zymos pavadinimo
kelis kartus!

Zyma 0 (G98 LO) Zymi paprogramés pabaigg ir gali bati naudojama
daug karty.
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7.2 Paprogrameés

Veikimo budas

1 TNC apdirbimo programg vykdo iki paprogramés iSkvietos Ln,0.

2 Nuo tos vietos iSkviestg paprograme TNC vykdo iki
paprogrameés pabaigos G98 LO.

3 Poto TNC apdirbimo programg tesia sakiniu, kuris yra po
paprogrameés iSkvietos Ln,0.

Programavimo nurodymai
® Pagrindinéje programoje gali bati iki 254 paprogramiy.

Paprogrames bet kokia eilés tvarka galite iSkviesti bet kiek karty.

|
= Paprogramé negali iSkviesti saves.
|

Paprogrames uzprogramuokite pagrindinés programos
pabaigoje (uz sakinio su M2 bei M30).

= Jei apdirbimo programoje paprogrames yra prie$ sakinj su M2
arba M30, be iSkvietos jos apdorojamos maziausiai vieng kartg.

Paprogramés programavimas

Bl » Pazymékite pradzig: paspauskite mygtukg LBL
SET SET

» |veskite paprogramés numerj. Jei norite naudoti

ZYMOS pavadinimg: paspauskite programuojamajj

mygtuka LBL-NAME, kad buty perjungta tekstiné
jvestis

» PaZymékite pabaigg: paspauskite mygtukg LBL
SET ir jveskite Zymos numerj ,,0“
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+ G98g Lo *

v N99999 % ...
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Programavimas: paprogrameés ir programos dalies kartojimai
7.2 Paprogrameés

Paprogramés iskvieta

> |8kvieskite paprograme: paspauskite klavisg LBL
CALL CALL
» Zymés numeris: jveskite i$kvieiamos

paprogramés zymos numerj. Jei norite naudoti
ZYMOS pavadinimg: paspauskite programuojamajj
mygtuka LBL-NAME, kad buty perjungta tekstiné
jvestis. Jei sekos parametro numerj norite jvesti
kaip tikslo adresg: paspauskite programuojamajj
mygtukg QS, TNC tuomet perSoka prie Zymos
pavadinimo, kuris yra nurodytas apibréZtame
sekos parametre

G98 L 0 naudoti negalima, nes tai atitinka
paprogrameés pabaigos iSkviets.
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Programos dalies kartojimas

7.3 Programos dalies kartojimas

Zyma G98

Programos dalies kartojimai prasideda zyma G98 L. Programos %
dalies kartojimas pasibaigia Ln,m.

. G981 *

NIx

L1,2 *

N99999 % ...

Veikimo budas

1 TNC apdirbimo programg vykdo iki programos dalies pabaigos
(Ln,m).

2 Tada tarp ikviestos ZYMOS ir Zymos iSkvietos Ln,m TNC
programos dalj kartoja tiek karty, kiek jvedéte M.

3 Po to TNC toliau vykdo apdirbimo programa.

Programavimo nurodymai

® Programos dalj galite kartoti iki 65 534 karty

® TNC programos dalis vykdo dazniau nei uzprogramuota
kartojimy

Programos dalies kartojimo uzprogramavimas

= » Pazymékite pradzig: paspauskite mygtukg LBL
SET ir jveskite ZYMOS numerj pasikartojandiai
programos daliai. Jei norite naudoti ZYMOS
pavadinimg: paspauskite programuojamajj
mygtukg LBL-NAME, kad bty perjungta tekstiné
jvestis
> |veskite programos dalj
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Programavimas: paprogrameés ir programos dalies kartojimai
7.3 Programos dalies kartojimas

Programos dalies kartojimo iSkvieta

» Paspauskite mygtukg LBL CALL

CALL > ISkviesti paprograme/kartojima: jveskite
kartojamos programos dalies Zymos numer;j,
patvirtinkite klaviSu ENT. Jei norite naudoti
ZYMOS pavadinima: paspauskite mygtukg “, kad
baty jjungtas teksto jvesties rezimas. Jei sekos
parametro numerj norite jvesti kaip tikslo adresa:
paspauskite programuojamajj mygtukg QS, TNC
tuomet perSoka prie Zymos pavadinimo, kuris yra
nurodytas apibréZtame sekos parametre

» Kartojimas REP: jveskite kartojimy skaiciy,

patvirtinkite mygtuku ENT
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Bet kuri programa kaip paprogramé 7.4

7.4 Bet kuri programa kaip paprogrameé

Veikimo budas

A . L , % AG71* % BG71 *
Jei jvairias programy iSkvietas norite uzprogramuoti : .
kartu su sekos parametrais, naudokite funkcijg SEL @
PGM. L% B
1 TNC vykdo apdirbimo programa, kol kitg programg iSkviesite : SFE :
naudodami %. +N99999 % AG71 * + N99999 % BG71 *

2 Tada iSkviestg programg TNC vykdo iki pabaigos.

3 Poto TNC (iSkviestg) apdirbimo programa tesia nuo sakinio,
kuris yra uz programos iSkvietos.

Programavimo nurodymai

= Jei bet kurig programa norite naudoti kaip paprograme, TNC
jokios ZYMOS neprireiks.

= |Skviestoje programoje negali biti jokios papildomos funkcijos
M2 arba M30. Jei iSkviestas programos paprogrames apibrézéte
zymomis, tada M2 bei M30 galite naudoti su perSokimo funkcija
D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, kad Si programos dalis baty
persokta.

m |Skviestoje programoje negali bati iSkvietos % j iSkvieCiamg
programg (nesibaigiantis ciklas)
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Programavimas: paprogrameés ir programos dalies kartojimai

7.4

Bet kuri programa kaip paprograme

Bet kurios programos kaip paprogramés iskvieta

PGM
[o7.1H

PROGRAMA

PASIR.
PROGRAMA

=

202

» Pasirinkite programos iSkvietos funkcijas:
paspauskite mygtukg PGM CALL

» Paspauskite funkcinj klaviSg PROGRAMM: TNC
jjungia i88aukiamos programos apibtdinimo
dialoga. |veskite programos katalogo marsruta,
naudodamiesi ekrano klaviatdra (klavisas GOTO),
arba

» paspauskite funkcinj klaviSg PROGRAMOS
PASIRINKIMAS: TNC rodo ekrane pasirinkimo
langa, kuriame galite pasirinkti i53aukiamg
programg; patvirtinkite programos pasirinkimg
klaviSu END

Jei jvesite tik programos pavadinima, iSkviesta
programa turi bati tame paciame kataloge, kaip ir
iSkvieCiama programa.

Jei iSkviesta programa yra ne tame paciame
kataloge, kaip iSkviecianti programa,

tada jveskite visg marsruto pavadinima,
pvz.,TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jei norite iSkviesti DIN/ISO programa, tada uz
programos pavadinimo jveskite rinkmenos tipg .I.

Bet kurig programg galite iSkviesti ir naudodami ciklg
G39.

Q parametrai iSkvietoje % taikomi bendrai. Todél
atkreipkite démesj, kad Q parametry pakeitimai
iSkviestoje programoje turéty jtakos ir iSkviestai
programai.

Démesio — susidiirimo pavojus!

Koordinac€iy perskaic€iavimai, kuriuos apibréZiate
iSkviestoje programoje ir tikslingai neatliekate

jy atstatos, iS esmés iSlieka aktyvas ir iSkviestai
programai.
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Sluoksniavimai 7.5

7.5 Sluoksniavimai

Sluoksniavimo budai

= Paprogramés paprogrameéje

® Programos dalies kartojimai programos dalies kartojime
®  Paprogramiy kartojimai

B Programos dalies kartojimai paprograméje

Sluoksniavimo lygis

Sluoksniavimo lygis nustato, kiek gali bati programos daliy arba
paprograméje kity paprogramiy arba programos dalies kartojimy.
®  Maksimalus sluoksniavimo lygis paprograméms: 19

®m  Maksimalus sluoksniavimo lygis pagrindinés programos
iSkvietoms: 19, kai G79 yra viena pagrindinés programos
iSkvieta

® Programos dalies kartojimus galite sluoksniuoti bet kiek karty
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'{ Programavimas: paprogramés ir programos dalies kartojimai
7.5 Sluoksniavimai

Paprogramé paprogrameéje

NC pavyzdiniai sakiniai

Programos vykdymas

Pagrindiné programa UPGMS vykdoma iki 17 sakinio.
ISkvieCiama paprogramé UP1 ir vykdoma iki 39 sakinio.
ISkvieCiama 2 paprograme ir vykdoma iki 62 sakinio.
Paprogramés 2 pabaiga ir grjztis | paprograme, i$ kurios buvo
iSkviesta.

Paprogramé 1 vykdoma nuo 40 sakinio iki 45 sakinio.
Paprogramés 1 pabaiga ir grjztis | pagrindine programg
UPGMS.

Pagrindiné programa UPGMS vykdoma nuo 18 sakinio iki 35
sakinio. Grjztis prie 1 sakinio ir programos pabaiga.

w N =

N

o

N
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Sluoksniavimai 7.5

Programos dalies kartojimy kartojimas

NC pavyzdiniai sakiniai

Programos vykdymas
Pagrindiné programa REPS vykdoma iki 27 sakinio.

Programos dalis tarp 27 sakinio ir 20 sakinio bus kartojama 2
kartus.

Pagrindiné programa REPS vykdoma nuo 28 sakinio iki 35
sakinio.

Programos dalis tarp 35 sakinio ir 15 sakinio bus kartojama

1 kartg (yra programos dalies kartojimas tarp 20 sakinio ir 27
sakinio).

Pagrindiné programa REPS vykdoma nuo 36 sakinio iki 50
sakinio (programos pabaiga).

N =

w

N

o
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'{ Programavimas: paprogramés ir programos dalies kartojimai
7.5 Sluoksniavimai

Paprogramés kartojimai

NC pavyzdiniai sakiniai

Programos vykdymas
Pagrindiné programa UPGREP vykdoma iki 11 sakinio.

-_—

2 ISkvieCiama paprogramé 2 ir vykdoma.
3 Programos dalis tarp 12 sakinio ir 10 sakinio bus kartojama 2
kartus: paprogramé 2 bus kartojama 2 kartus.
4 Pagrindiné programa UPGREP vykdoma nuo 13 sakinio iki 19
sakinio; programos pabaiga.
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Programavimo pavyzdziai 7.6

7.6 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: kontiro frezavimas su keliais jstimimais

Programos eiga: Y

ISankstinis jrankio nustatymas ant gabalo virSutinés
briaunos

Prieauginis jstimimo jvedimas
Kontdro frezavimas
|stdmimo ir kontdro frezavimo kartojimas

100

20 50 75 100
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'{ Programavimas: paprogramés ir programos dalies kartojimai
7.6 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: angy grupés

Programos eiga: Y

= Angy grupiy pritraukimas pagrindinéje programoje

= Angy grupés iSkvieta (paprogramé 1)

= Angy grupés uzprogramavimas paprogrameje 1 tik
vieng kartg

T T T T

15 45 75 160

208
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Programavimo pavyzdziai 7.6

Pavyzdys: angy grupé, formuojama keliais jrankiais

Programos eiga:
Apdirbimo cikly programavimas pagrindinéje
programoje
Viso grezimo vaizdo iSkvieta (paprogramé 1)
Angy grupiy pritraukimas paprogrameéje 1, angy
grupés iSkvieta (paprogramé 2)
Angy grupés uzprogramavimas paprograméje 2 tik
vieng kartg
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'{ Programavimas: paprogramés ir programos dalies kartojimai
7.6 Programavimo pavyzdziai

N

10 TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015






Programavimas: Q parametras

8.1 Principas ir funkcijy perzitra

8.1 Principas ir funkcijy perzitra

Naudodami parametrus, apdirbimo programoje galite apibrézti visas

daliy grupes. Tam vietoje skaitiniy ver&iy jveskite pakaitos simbol;:

Q parametras.

Q parametrus galima pasirinkti, pavyzdziui,

®  koordinaciy vertéms,
® pastimoms,

®  apsuky skai¢iams,
® ciklo duomenims.

Be to, Q parametrais galite uzprogramuoti kontdrus, kurie
apibréziami matematinémis funkcijomis, arba apdirbimo zingsniy

vykdymag daro priklausomag nuo loginiy salygy.

Q parametrai yra pazyméti raidemis ir skaiciais nuo 0 iki 1999.
Galima naudotis jvairaus poveikio parametrais, Zr. toliau esancig

lentele:
ReikSmé Sritis
Laisvai pasirenkami parametrai bendrai nuo QO iki Q99
jtakoja visas TNC atmintyje esancias
programas, jei nesikerta su SL ciklais
Parametrai specialiosioms TNC nuo Q100 iki
funkcijoms Q199
Parametrai, kurie dazniausiai naudojami nuo Q200 iki
ciklams, bendrai jtakojantiems visas TNC Q1199
atmintyje esancias programas
Parametrai, kurie dazniausiai naudojami nuo Q1200 iki
gamintojo ciklams, bendrai jtakojantiems Q1399
visas TNC atmintyje esancias programas.
Gali prireikti derinti su jrenginio gamintoju
arba treciaisiais asmenimis
Parametrai, kurie daZzniausiai naudojami nuo Q1400 iki
Call-Aktive gamintojo ciklams, bendrai Q1499
jtakojantiems visas TNC atmintyje
esancias programas
Parametrai, kurie dazniausiai naudojami nuo Q1500 iki
Def-Aktive gamintojo ciklams, bendrai Q1599

jtakojantiems visas TNC atmintyje
esancias programas

212
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Principas ir funkcijy perzitra

ReikSmé Sritis

Laisvai naudojami parametrai, kurie nuo Q1600 iki
bendrai jtakoja visas TNC atmintyje Q1999
esancias programas

Laisvai pasirenkami parametrai QL, nuo QLO iki
veiksmingi tik programoje QL499
Laisvai naudojami parametrai QR, nuo QRO iki
veiksmingi nuolat (remanent), net QR499

nutrikus srovés tiekimui

Papildomai galite naudotis ir QS parametrais (S reiSkia seka), kuriuo
TNC galite apdoroti ir tekstus. IS esmés QS parametrams galioja tos
pacios sritys, kaip Q parametrams (zr. lentele virSuje).

=

Atkreipkite démesj, kad QS parametruose sritis nuo
QS100 iki QS199 yra rezervuota vidiniams tekstams.
Vietiniai parametrai QL galioja tik vienoje programoje
ir programy nuskaitymo atvejais neperimami j
makrokomandas.

Programavimo nurodymai

Programoje kartu galite jvesti Q parametrus ir skaitines reikSmes.

Q parametrams galite priskirti skaitines reikSmes nuo —999 999 999
iki +999 999 999. Jvedamos reikSmés diapazonas apribotas iki

15 Zenkly, i$ jy iki 9 viety pries kablel]. Viduje TNC gali apskaiciuoti
skaitines reikSmes iki 10°.

QS parametrams galite priskirti maks. 254 simbolius.

=

Kai kuriems Q ir QS parametrams TNC savarankiskai
priskiria vienodus duomenis, pvz., Q parametrui
Q108 priskiria aktualy jrankio spindulj, zr. " IS anksto
parinkti Q parametrai", Psl 264.

TNC i8saugo skaitines vertes dvejetainiu skaiciy
formatu (IEEE 754 standartas). Naudojant §j
standartais reglamentuojamg formata, kai kuriy
desSimtainiy skaiciy negalima 100 % pavaizduoti
dvejetainiu formatu (apvalinimo klaida). | Sig
aplinkybe reikia atkreipti démesj, kai apskaiciuoti Q
parametro turiniai naudojami Suolio komandoms arba
padétims nustatyti.
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Programavimas: Q parametras

8.1 Principas ir funkcijy perzitra

Q parametry funkcijy iSkviestis

Jvesdami apdirbimo programg paspauskite mygtuka ,Q" (skaiciy
jvesciy lauke ir aSies pasirinkimo lauke po —/+ mygtuku). Tada TNC

parodys Siuos programuojamuosius mygtukus:

Funkciné grupé

Pagrindinés matematinés
funkcijos

PAGRIND.
MAT. FUN.

Funkcinis Puslapis
klavisas

216

Kampo funkcijos

TRIGONOM.
FUNKCIJOS

218

Jei/tai sprendimai, perSokimai

PEREJIMAT

219

Kitos funkcijos

SPECIAL .
FUNKCIJOS

222

Tiesioginis formulés jvedimas

FORMULE

249

Sudetingesniy kontdry
apdirbimo funkcija

KONTORO
FORMULE

Zr. naudojimo
instrukcijos skyriy
,Ciklai*

Kai apibtdinate arba priskiriate Q parametra,
E> TNC rodo funkcinius klavisus Q, QL ir QR.

Siais funkciniais klavi$ais i§ pradziy pasirinkite

pageidaujamg parametro tipg, po to jveskite

parametro numerj.

Jeigu prijungéte USB klaviatlra, tai paspaude klavisg
Q galite tiesiogiai jjungti formuliy jvedimo dialoga.

214
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Daliy grupés — Q parametrai vietoje skaitiniy reikSmiy 8.2

8.2 Daliy grupés — Q parametrai vietoje
skaitiniy reikSmiy

Naudojimas

Naudodami Q parametro funkcijg DO: PRISKIRTIS, Q parametrams
galite priskirti skaitines vertes. Tada apdirbimo programoje vietoje
skaitinés vertés nustatysite Q parametrus.

NC pavyzdiniai sakiniai

Daliy grupéms, pvz., badingus gabalo matmenis uzprogramuokite
kaip Q parametra.

Apdirbdami atskiras dalis, kiekvienam i$ Siy parametry priskirkite
atitinkama skaitine verte.

Pavyzdys: cilindras su Q parametrais

Cilindro spindulys: R=Q1
Cilindro aukstis: H=Q2
Cilindras Z1: Q1=+30
Q2 =+10
o1
Cilindras Z2: Q1 =+10
Q2 =+50

Q2
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Programavimas: Q parametras

8.3 Kontiry aprasymas matematinémis funkcijomis

8.3 Kontlry apraSymas matematinémis
funkcijomis
Naudojimas

Apdirbimo programoje Q parametrais galite uZzprogramuoti

pagrindines matematines funkcijas:

» Pasirinkite Q parametro funkcijg: paspauskite klavisg Q
(skaitiniy jvesc€iy lauke, desinéje). Funkciniy klavisy juostoje

rodomos Q parametro funkcijos

» Pasirinkite pagrindines matematines funkcijas: paspauskite
programuojamajj mygtukg PAGR. FUNKC.. TNC rodo Siuos

programuojamuosius mygtukus:

Perzitra
Funkcija
D0O0: PRISKIRTIS

pvz., DOO Q5 PO1 +60 *
Priskirti reikSme tiesiogiai

Programuojamasis
mygtukas

De
X =V

DO1: SUDETIS
pvz., D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Sudéti dvi reikSmes ir jas priskirti

D1

DO2: ATIMTIS
pvz., D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Rasti dviejy reikSmiy skirtuma ir jj priskirti

bz

DO3: DAUGYBA
pvz., D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Dauginti dvi reikSmes ir jas priskirti

b3

D04: DALYBA, pvz., D04 Q4 P01 +8 P02
+Q2 * Gauti dviejy verciy dalmenj ir jj priskirti
Draudziama: dalyba i$ 0!

D4
X7V

DO5: SAKNIS, pvz., D05 Q50 P01 4 * IS skaiciaus
iStraukti Saknj ir priskirti Draudziama: Saknis i3
neigiamos reikSmés!

DeS8inén nuo ,=*- galite jvesti:

® du skai€ius

= du Q parametrus

B vieng skaiCiy ir vieng Q parametrg

DS
SAKNIS

Lygtyje prieS Q parametrus ir skaitines vertes galite raSyti bet kokj

Zenkla.
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Kontiry apraSsymas matematinémis funkcijomis 8.3

Pagrindiniy aritmetiniy veiksmy programavimas

1 pavyzdys
m > Pasirinkite Q parametro funkcijg: paspauskite Programos sakiniai TNC
Syg_“fk:tQ' . ST N17 D00 Q5 PO1 +10 *
pe— > Pasirinkite pagrindines matematines funkcijas: A
paspauskits fSnkcini Klavisg PAGR. FUNKC. N17.D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7
e > Pasirinkite Q parametro funkcijg PRISKIRTIS:
X =y paspauskite programuojamajj mygtukg DO X=Y.

PARAMETRO NR. REZULTATUI?

» |VESKITE 12 (Q parametro numeris) ir patvirtinkite
mygtuku ENT.

ENT

1. REIKSME AR PARAMETRAS?

» JVESKITE 10: Q5 priskirkite skaitine reikSme 10 ir
patvirtinkite mygtuku ENT.

ENT

2 pavyzdys
» Pasirinkite Q parametro funkcijg: paspauskite
mygtukg Q.
S » Pasirinkite pagrindines matematines funkcijas:
MAT. FUN. paspauskite programuojamajj mygtukg PAGR.
FUNKC.
o » Pasirinkite Q parametro funkcijg DAUGYBA:
X % ¥ paspauskite programuojamajj mygtukg D3 X * Y.

PARAMETRO NR. REZULTATUI?

» |VESKITE 12 (Q parametro numeris) ir patvirtinkite
mygtuku ENT.

ENT

1. REIKSME AR PARAMETRAS?
» Qb5 jveskite kaip pirmaja reikSme ir patvirtinkite
mygtuku ENT.

ENT

2. REIKSME AR PARAMETRAS?
» 7 jveskite kaip antrgjg reik8me ir patvirtinkite
mygtuku ENT.

ENT
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8.4 Kampo funkcijos (trigonometrija)

8.4 Kampo funkcijos (trigonometrija)

Apibréztys

Sinusas: sina=al/c

Kosinusas: cosa=b/c

Tangentas: tana=a/b=sina/cosa
Ten

B c yra krastiné prie$ deSinjjj kampa
® a yra krastiné prie§ kampa a
® b yra treCioji krastiné

Turint tangentg, TNC gali apskaiciuoti kampa:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Pavyzdys:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Papildomai taikoma:
a?+b?=c?(kai,a®>=axa)
c=+(a2+b?

Kampo funkcijy programavimas

Kampo funkcijos pasirodo spusteléjus programuojamajj mygtuka
WINKEL---FUNKT. TNC rodo zemiau esancioje lenteléje nurodytus

programuojamuosius mygtukus.

Programavimas: palyginkite su ,Pavzyzdys: pagrindiniy aritmetiniy

veiksmy programavimas*

Funkcija

D06: SINUSAS
pvz., D06 Q20 P01 -Q5 *
Nustatyti ir priskirti kampo sinusg laipsniais (°)

Programuojamasis
mygtukas

DB
SINCX)

D0O7: KOSINUSAS
pvz., D07 Q21 P01 -Q5 *
Nustatyti ir priskirti kampo kosinusg laipsniais (°)

FN7
COS(X>

D08: SAKNIS IS KVADRATINES SUMOS
pvz., D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Gauti dviejy reikSmiy ilgj ir jj priskirti

D8
X LEN ¥

D13: KAMPAS

pvz., D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Nustatyti ir priskirti kampg su arctan i$ dviejy
krastiniy arba kampo sin ir cos (0 < kampas <
360°)
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»Jei [ tai“ sprendimai su Q parametrais

8.5 »Jei/ tai“ sprendimai su Q parametrais

Naudojimas

Naudojant jei/tai sprendimus, TNC vieng Q parametrg palygina su
kitu Q parametru arba skaitine verte. Jei salyga yra jvykdyta, tai
TNC apdirbimo programg tesia nuo tos Zymos, kuri uzprogramuota
uz sglygos (2zyma Zr. "Paprogramés ir programos dalies kartojimy
zyméjimas", Psl 196). Jei sglyga nejvykdyta, tai TNC vykdo tolesnj
sakin;.

Jei norite i8kviesti ne subprograma, o kitg programa, tai uz Zymos
uzprogramuokite programos iSkvietg %.

Butini persokimai

Bdatini perSokimai yra tie, kuriy sglyga yra visada (= batinai)
jvykdyta, pvz.,

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Jeiltai sprendimy programavimas

Jei/tavi sprendimai pasirodo paspaudus programuojamajj mygtukg
PERSOKIMAI. TNC rodo Siuos programuojamuosius mygtukus:

Funkcija Programuojamasis
mygtukas
D09: JEI LYGU, PERSOKIMAS =

pvz., D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ * X Ea Y
Jei abi reikSmés arba abu parametrai yra lygus,
perSokti j nurodytg Zyma

D10: JEI NELYGU, PERSOKIMAS s
pvz., D10 PO1 +10 PO2 -Q5 P03 10 * I X NE Y
Jei abi reikSmés arba abu parametrai yra nelygis,

persokti j nurodytg zymg
D11: JEI DIDESNIS, PERSOKIMAS e
pvz., D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 * I X BT ¥

Jei pirmoji reikSmé arba parametras yra didesnis
nei antroji reikSmé arba parametras, perSokti j

nurodytg Zymag
D12: JEI MAZESNIS, PERSOKIMAS e
pvz., D12 PO1 +Q5 P02 +0 PO3 “ANYNAME* * e

Jei pirmoji reikSmé arba parametras yra mazesnis
nei antroji reikSmé arba parametras, persokti
nurodytg Zymg
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8.6

8.6

Q parametro kontrolé ir keitimas

Q parametro kontrolé ir keitimas

Atliekami veiksmai
Q parametra galite tikrinti bei keisti visuose darbo reZimuose
(sukuriant, iSbandant ir vykdant programas).

» Esant reikalui, nutraukite (pvz., paspauskite iSorinj klaviSsg STOP
ir funkcinj klavisg VIDINIS STOP) arba sustabdykite programos

vykdymg

Q

INFORMAC .
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>

>

IS8aukite Q parametro funkcijas: paspauskite
funkcinj klavisg Q INFO arba klavisg Q

TNC pateikia visy parametry sgrasa ir jiems
priklausancias, aktualias vertes. Rodykliniais
klaviSais arba klaviSsu GOTO pasirinkite
pageidaujamg parametra.

Jeigu norite pakeisti Sig reikdme, tai paspauskite
funkcinj klaviSg DABARTINIO LAUKELIO
REDAGAVIMAS, jveskite naujg reikSme ir
patvirtinkite klaviSu ENT

Jeigu nenorite pakeisti Sig reikSme, tai paspauskite
funkcinj klavisg DABARTINE REIKSME, ir
uzbaikite dialogg klavisu ENT

TNC ciklams arba viduje naudojamiems
parametrams jraSo komentarus.

Jei norite patikrinti arba keisti vietinius,

bendruosius arba sekos parametrus, paspauskite
programuojamajj mygtukg RODYTI PARAMETRA Q
QL QR QS. Tada TNC parodo atitinkamg parametro
tipa. Taip pat galioja anksciau aprasytos funkcijos.

Programos eiga rinkiniu seka
stat.H

NNNNNN -
nrWNEe oo

menverz | |
+50. 4 e
B +0.000 C +0.000

mmmmmmm

=10 .255]

aaaaa
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Q parametro kontrolé ir keitimas 8.6

Darbo rezimuose Rankinis, Rankinis ratas, Atskiras sakinys,
Sakiniy seka ir Programos iSbandymas jus galite jjungti Q
parametro indikacijg taip pat ir papildomame bisenos indikacijos
lange.

» Esant reikalui, nutraukite (pvz., paspauskite iSorinj klavisg STOP
ir funkcinj klavisa VIDINIS STOP) arba sustabdykite programos

vykdymg
—~ » ISkvieskite funkciniy klaviSy juostg ekrano
A\ padalinimui
PROGRAMA » Pasirinkite ekrano vaizdavima su papildomu
BokLE blsenos rodmeniu: desinéje ekrano puséje TNC
parodo bdsenos formg Perzidra
AR @ » Paspauskite funkcinj klavisg Q PARAM. BUSENA
a » Paspauskite funkcinj klavi$g Q PARAM. SARASAS
SEEGECE » TNC rodo ekrane virSutinj langa, kuriame

galite jvesti pageidaujamg Q parametry arba
eilutés elementy indikacijos diapazong. Kelis Q
parametrus atskirkite kableliu (pvz., Q 1,2,3,4).
Indikacijos diapazong nustatykite briksneliu (pvz.,
Q 10-14)
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8.7 Papildomos funkcijos

8.7 Papildomos funkcijos

Perzilira

Papildomos funkcijos pasirodo spusteléjus programuojamajj
mygtukg SPEC. FUNKC. TNC rodo $iuos programuojamuosius

mygtukus:

Funkcija

D14:ERROR
perduoti klaidos praneSimg

Programuo- Puslapis

jamasis
mygtukas

D14
KLAIDA=

223

D19:PLC
perduoti reikSmes PLC

D13
PLC=

236

D29:PLC
PLC perduoti daugiausiai aStuonias
reikSmes

D23
PLC LIST=

238

D37:EXPORT

Vietiniy Q parametry arba QS
parametry eksportavimas j
iSSaukiancig programg

D37
EXPORT

238

D26:TABOPEN
Atidaryti laisvai apibréziamg lentele

D26
ATIDARYTI
LENTELE

308

D27:TABWRITE
Rasyti j laisvai apibréziamg lentele

D27
IRASYTI
LENTELE

309

D28:TABREAD
Nuskaityti i$ laisvai apibréziamos
lenteles

222

D28
SKAITYTI
LENTELE

310
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Papildomos funkcijos

D14: perduoti klaidos pranesSima

Naudodami funkcijg D14 galite perduoti programos valdomus
pranesimus, kuriuos nustate jrenginio gamintojas arba
HEIDENHAIN: jei vykdydama programg arba testuodama programg
TNC pasiekia sakinj D14, ji nutraukia darbg ir perduoda pranesima.
Tada turite programa paleisti i$ naujo. Klaidy numeriai: zZr. apacioje

esancig lentele.

Srities klaidy numeriai Standartinis dialogas

0..999

Su jrenginiu susijes dialogas

1000 ... 1199

Vidiniai klaidy praneSimai (Zr.
lentele desinéje)

NC pavyzdinis sakinys
TNC turi perduoti praneSima, kuris iSsaugotas klaidos numeriu 254

N180 D14 PO1 254 *

HEIDENHAIN parinktas klaidos pranesimas

Klaidos Tekstas

numeris

1000 Suklys?

1001 Néra jrankio aSies

1002 Jrankio spindulys per mazas

1003 Jrankio spindulys per didelis

1004 VirSyta sritis

1005 Klaidinga pradiné padétis

1006 NeleidZiamas SUKIMAS

1007 Neleidziamas MATAVIMO KOEFICIENTAS

1008 Neleidziamas VEIDRODINIS
VAIZDAVIMAS

1009 Neleidziamas perkélimas

1010 Néra pastimos

1011 Klaidingas jvesties dydis

1012 Klaidingas Zenklas

1013 Jvestas kampas neleidziamas

1014 Nepasiekiamas zondavimo task.

1015 Per daug tasky

1016 Priestaringa jvestis

1017 CYCL neiSsamus

1018 Klaid. apib. plokst.

1019 UzZprogramuota klaidinga asis

1020 Klaidin. apsuk. skaicius

1021 Neapibrézta spindulio korekcija

1022 Neapibréztas suapvalinimas

1023 Suapvalinimo spindulys per didelis

1024 Neapibrézt. programos paleidimas
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8.7 Papildomos funkcijos

Klaidos Tekstas

numeris

1025 Per didelis sluoksniavimas

1026 Néra kampo atskaitos

1027 Neapibr. apdirb. srities ciklas

1028 Griovelio plotis per mazas

1029 Jduba per maza

1030 Neapibréztas Q202

1031 Neapibréztas Q205

1032 Q218 jvesti didesnj nei Q219

1033 Neleidziamas 210 ciklas

1034 Neleidziamas 211 ciklas

1035 Q220 per did.

1036 Q222 jvesti didesnj nei Q223

1037 Q244 turi bati didesnis uz 0

1038 Q245 neturi biti lygus Q246

1039 Kampo sritis turi bati < 360°

1040 Q223 jvesti didesnj nei Q222

1041 Q214: 0 neleidziamas

1042 Neapibrézta poslinkio kryptis

1043 Néra suaktyv. atsk.t. lent.

1044 Padéties klaida: 1 aSies vidurys

1045 Padéties klaida: 2 aSies vidurys

1046 Per maza anga

1047 Per didelé anga

1048 Kaistis per mazas

1049 Kaistis per didelis

1050 Jduba per maza: papildomas apdirbimas
1.A.

1051 |duba per maza: papildomas apdirbimas
2.A.

1052 Jduba per didelé: atmetimas 1.A.

1053 Jduba per didelé: atmetimas 2.A.

1054 Kaistis per mazas: atmetimas 1.A.

1055 Kaistis per mazas: atmetimas 2.A.

1056 Kaistis per didelis: papildomas apdirbimas
1.A.

1057 Kaistis per didelis: papildomas apdirbimas
2.A.

1058 TCHPROBE 425: didziausio matmens
klaida

1059 TCHPROBE 425: maziausio matmens
klaida
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Klaidos Tekstas

numeris

1060 TCHPROBE 426: didZiausio matmens
klaida

1061 TCHPROBE 426: maziausio matmens
klaida

1062 TCHPROBE 430: skersm. per didelis

1063 TCHPROBE 430: skersm. per mazas

1064 Neapibrézta matavimo asis

1065 VirSijama jrankio 1GZiy pakl.

1066 Jvesti Q247 nelygy 0

1067 Q247 turi bati didesnis uz 5

1068 Nul. tadky lentelé?

1069 Jvesti Q351 frez. kr., nelygy 0

1070 Sumazinti sriegio gylj

1071 Atlikti kalibravimg

1072 VirSyta paklaida

1073 Sakinio pradiné eiga aktyvi

1074 Neleidziama ORIENTACIJA

1075 Neleidziamas 3DROT

1076 Suaktyvinti 3DROT

1077 Jveskite neigiamg gylj

1078 Q303 neapibréz. matavimo cikle!

1079 NeleidZiama jrankio aSis

1080 Apskaiciuotos vertés klaidingos

1081 Priestaringi matavimo taskai

1082 Jvestas klaid. saugos aukstis

1083 Priestaringas jleidimo badas

1084 NeleidZiamas apdorojimo ciklas

1085 Eiluté apsaugota nuo jraSymo

1086 UZlaida didesné nei gylis

1087 Neapibréztas smaigalio kampas

1088 Priestaringi duomenys

1089 NeleidZiama O griovelio padétis

1090 Jvesti jstimag nelygig 0

1091 Neleidziama iSjungti Q399

1092 Jrankis neapibréztas

1093 NeleidZiamas jrankio numeris

1094 NeleidZiamas jrankio pavadinimas

1095 Programos pasirinktis nesuaktyv.

1096 Negal. atstatyti kinemat. duom.

1097 Neleidziama funkcija
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8.7 Papildomos funkcijos

Klaidos Tekstas

numeris

1098 RuosSinio matmenys priestar.

1099 Neleidziama matavimo padétis

1100 Negalima prieiga prie kinemat.

1101 Mat. pad. ne poslinkio intervale

1102 ISankst. nust.kompensav.nenaud.

1103 Jrankio spindulys per didelis

1104 Jleidimo bidas negalimas

1105 Neteis. apibldintas jleidimo kampas

1106 Neapibidintas angos kampas

1107 Gr.plotis per did.

1108 Nevienodi matmeny koeficientai

1109 Jrankio duomenys nenuosekl.
226
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D18: nuskaityti sistemos duomenis

Panaudodami funkcijg D18 galite nuskaityti sistemos duomenis ir
iSsaugoti juos Q parametrais. Sistemos duomenys pasirenkami
pagal grupés numerj (ID-Nr.), numerj ir prir. pagal rodykle.

Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas Reik§mé
Programos informacija, 10 3 - Aktyvaus apdirbimo ciklo numeris
103 Q parametro Susieta NC cikly viduje; uzklausimui, ar IDX
numeris nurodytg Q parametra reikia aiSkiai nurodyti
atitinkamame CYCLE DEF
Sistemos peréjimo adresai, 13 1 - Zymé, j kurig pereinama i$ M2/M30, vietoje

dabartinés programos uzbaigimo, reikSme =
0: M2/M30 veikia normaliai

2 - Zymé, j kurig pereinama esant FN14:
ERROR su reakcija NC-CANCEL, vietoje
programos nutraukimo su klaida. FN14
komandoje uZprogramuotg klaidos numerj
galima perskaityti pagal ID992 NR14.
Reik8mé = 0: FN14 veikia normaliai.

3 - Zymé, j kurig pereinama esant serverio
klaidai (SQL, PLC, CFG), vietoje programos
nutraukimo su klaida. ReikSmé = 0: serverio
klaida veikia normaliai.

Jrenginio blsena, 20 1 - Aktyvaus jrankio numeris

- Paruosto jrankio numeris

3 - Aktyvi jrankio aSis
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- UZprogramuotas suklio apsuky skaicius

- Aktyvi suklio bisena: -1=neapibrézta, 0=M3

aktyvi,
1=M4 aktyvi, 2=M5 po M3, 3=M5 po M4
7 - Pavaros pakopa
8 - Ausinimo priemonés bidsena: 0=i§j., 1=jj.
9 - Aktyvi pastima
10 - Paruosto jrankio rodyklé
11 - Aktyvaus jrankio rodyklé
Kanalo duomenys, 25 1 - Kanalo numeris
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Grupés pavadinimas, ID Nr.

Ciklo parametras, 30

Numeris Indeksas

ReikSmé

Aktyvaus apdirbimo ciklo saugus atstumas

2 - Grezimo gylis/frezavimo gylis aktyviame
apdirbimo cikle
- Aktyvaus apdirbimo ciklo jstimimo gylis
- Stamimo j gylj pastima. aktyvus apdirbimo
ciklas
5 - Pirmas Soninis ilgis staiakampés jdubos
cikle
6 - Antras Soninis ilgis staCiakampés jdubos cikle
7 - Pirmas Soninis ilgis griovelio cikle
8 - Antras Soninis ilgis griovelio cikle
9 - Spindulys apvalios jdubos cikle
10 - Frezos pastima aktyviame apdirbimo cikle
11 - Aktyvaus apdirbimo ciklo sukimo kryptis
12 - Aktyvaus apdirbimo ciklo iSlaikymo trukmé
13 - Sriegio zingsnis cikle 17, 18
14 - Aktyvaus apdirbimo ciklo Slichtavimo uZlaida
15 - Aktyvaus apdirbimo ciklo iSskobimo kampas
21 - Zondavimo kampas
22 - Zondavimo kelias
23 - Zondavimo pastima
Modaliné basena, 35 1 - Matmenys:
0 = absoliutieji (G90)
1 = prieauginiai (G91)
SQL lenteliy duomenys, 40 - Paskutinés SQL komandos rezultato kodas
Duomenys i$ jrankiy lentelés, 1 JRN. Nr. Jrankio ilgis
50
2 JRN. Nr. Jrankio spindulys
3 JRN. Nr. Jrankio spindulys R2
4 JRN. Nr. Jrankio uzlaidos ilgis DL
5 JRN. Nr. Jrankio uZlaidos spindulys DR
6 JRN. Nr. Jrankio uZlaidos spindulys DR2
7 JRN. Nr. Jrankis uzrakintas (0 arba 1)
8 JRN. Nr. Atsarginio identiSko jrankio numeris
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Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas Reiksmé
9 JRN. Nr. Maks. prastovos laikas TIME1
10 JRN. Nr. Maks. prastovos laikas TIME2
11 JRN. Nr. Dabartinis prastovos laikas CUR. TIME
12 JRN. Nr. PLC bisena
13 JRN. Nr. Maks. pjovimo briauny ilgis LCUTS
14 JRN. Nr. Maks. jleidimo kampas ANGLE
15 JRN. Nr. TT: pjovimo briauny skaiCius CUT
16 JRN. Nr. TT: ilgio nusidévéjimo paklaida LTOL
17 JRN. Nr. TT: spindulio nusidévéjimo paklaida RTOL
18 JRN. Nr. TT: sukimosi kryptis DIRECT
(O=teigiama/-1=neigiama)
19 JRN. Nr. TT: plok§tumos poslinkis R-OFFS
20 JRN. Nr. TT: ilgio poslinkis L-OFFS
21 JRN. Nr. TT: ilgio lGzio paklaida LBREAK
22 JRN. Nr. TT: spindulio l0zio paklaida RBREAK
23 JRN. Nr. PLC reikdme
24 JRN. Nr. Zondo vidurio perslinkimas pagrindinéje asyje
CAL-OF1
25 JRN. Nr. Zondo vidurio perslinkimas gretimoje asyje
CAL-OF2
26 JRN. Nr. Suklio kampas kalibruojant CAL-ANG
27 JRN. Nr. Jrankio tipas viety lentelei
28 JRN. Nr. Maksimalds stkiai NMAX
Duomenys i$ viety lentelés, 51 1 Vietos Nr. Jrankio numeris
2 Vietos Nr. Specialusis jrankis: 0=ne, 1=taip
3 Vietos Nr. Fiksuotoji vieta: 0=ne, 1=taip
4 Vietos Nr. uzrakinta vieta: O=ne, 1=taip
5 Vietos Nr. PLC bisena
Jrankio vietos numeris viety 1 JRN. Nr. Vietos numeris
lenteléje, 52
JRN. Nr. Jrankio détuvés numeris
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Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas Reiksmé
ISkarto po TOOL CALL 1 - Jrankio numeris T
uzprogramuotos reikdmeés, 60
2 - Aktyvi jrankio a8is
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Suklio sikiai S
4 - Jrankio uzlaidos ilgis DL
5 - Jrankio uZlaidos spindulys DR
6 - Automatiné TOOL CALL
0 =taip, 1 =ne
7 - Jrankio uZlaidos spindulys DR2
8 - Jrankio indeksas
9 - Aktyvi pastima
ISkarto po TOOL CALL 1 - Jrankio numeris T
uzprogramuotos reikSmes, 61
2 - llgis
3 - Spindulys
4 - Rodyklé
5 - Jrankio duomenys, uzprogramuoti TOOL
DEF
1 =taip, 0 =ne
Aktyvaus jrankio korekcija, 1 1 = be uZlaidos Aktyvus spindulys
200 2 = su uZlaida
3 = su uZlaida
ir
uzlaida i$
TOOL CALL
2 1 = be uZlaidos Aktyvus ilgis
2 = su uZlaida
3 = su uZlaida
ir
uzlaida i8
TOOL CALL
3 1 = be uzlaidos Uzapvalinimo spindulys R2

2 = su uzlaida
3 = su uzlaida
ir

uzlaida i$
TOOL CALL
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Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas Reiksmé

Aktyvios transformacijos, 210 1 - Pagrindinis sukimas rankiniame darbo reZime
2 - UZprogramuotas sukimas ciklu 10
3 - Aktyvi atspindéjimo aSis

0: atspindéjimas neaktyvus

+1: X asis atspindéta

+2:Y asis atspindéta

+4: Z aSis atspindéta

+64: U aSis atspindéta

+128: V asis atspindéta

+256: W asis atspindéta

Deriniai = atskiry asiy suma

Aktyvus X aSies matavimo koeficientas

Aktyvus Y aSies matavimo koeficientas

Aktyvus Z aSies matavimo koeficientas

Aktyvus U a8ies matavimo koeficientas

Aktyvus V aSies matavimo koeficientas

Aktyvus W asSies matavimo koeficientas

3D-ROT A aSis

3D-ROT B aSis

3D-ROT C asis

(o> NN NN IS, BRI I
WIN| OO INWIN|~-~

Apdirbimo plok§tumos palenkimas aktyvus/
neaktyvus (-1/0) programos eigos darbo
rezime

7 - Apdirbimo plokstumos palenkimas aktyvus/
neaktyvus (-1/0) rankiniame darbo rezime

Aktyvus nulinio tasko 2 1 X asis
perkélimas, 220

Y aSis

Z asis

A aSis

B asis

C asis

U asis

V aSis

Ol NoOjO|d W |DN

W asis
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Grupés pavadinimas, ID Nr.

Poslinkio intervalas, 230

Numeris Indeksas

2

nuo 1 iki 9

ReikSmé
Neigiamas programinés jrangos galinis
jungiklis, asis nuo 1 iki 9

nuo 1 iki 9

Teigiamas programinés jrangos galinis
jungiklis, asis nuo 1 iki 9

Programinis galinis jungiklis jjungtas arba
iSjungtas:
0 = jjungtas, 1 = iSjungtas

Nustatytoji padétis REF
sistemoje, 240

X aSis

Y aSis

Z asSis

A aSis

B aSis

C aSis

U aSis

V aSis

W asis

Aktuali padétis aktyvioje
koordinaciy sistemoje, 270

Ol INO O~V DN

X aSis

Y aSis

Z asis

A aSis

B asSis

C asis

U aSis

V aSis

Ol NO|O|m~|W|DN

W asis
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Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas

Prijungiama zondavimo 50
sistema TS, 350

1

Papildomos funkcijos 8.7

ReikSmé

Zond. sist. tipas

2 Eiluté zond. sist. lenteléje
51 - Efektyvus ilgis
52 1 Efekt. rutulio spind.
2 UZapval. spindulys
53 1 Vidurio perslinkimas (pagr.asis)
2 Vidurio perslinkimas (gretima asis)
54 - Suklio orientavimo kampas, laipsniai (vidurio
perslinkimas)
55 1 Greita eiga
2 Matavimo pastiima
56 1 Maksimalus matavimo kelias
2 Saugus atstumas
57 1 Suklio orientavimas negalimas: 0=ne, 1=taip
2 Suklio orientavimo kampas
Stalo zondavimo sistema TT 70 1 Zond. sist. tipas
2 Eiluté zond. sist. lenteléje
71 1 Pagrindinés asies vidurio taskas (REF
sistema)
Gretimos asies vidurio taskas (REF sistema)
Jrankio aSies vidurio taskas (REF sistema)
72 - Disko spindulys
75 1 Greitoji eiga
2 Matavimo pastiima, kai suklys sustojes
3 Matavimo pastiima, kai suklys sukasi
76 1 Maksimalus matavimo kelias
2 llgio matavimo saugus atstumas
3 Spindulio matavimo saugus atstumas
77 - Suklio sikiai
78 - Zondavimo kryptis
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8.7 Papildomos funkcijos

Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas Reiksmé
Zondavimo sistemos ciklo 1 nuo 1 iki 9 Rankinés zondavimo sistemos ciklo
atskaitos taskas, 360 (X,Y,Z,A, B, paskutinis atskaitos taskas, arba, atitinkamai,
C,U,V, W) ciklo 0 be zondo ilgiy, tagiau su zondo
spindulio korekcija, paskutinis atskaitos
taskas (jrankio koordinaciy sistema)
2 nuo 1 iki 9 Rankinés zondavimo sistemos ciklo
(X,Y,Z,A, B, paskutinis atskaitos taskas, arba, atitinkamai,
C,U, Vv, W) ciklo 0 be zondo ilgiy ir spindulio korekcijos,
paskutinis atskaitos taskas (jrenginio
koordinaciy sistema)
3 nuo 1 iki 9 Zondavimo sistemos cikly 0 ir 1 matavimo
X,Y,Z,A, B, rezultatas be zondavimo spindulio ir ilgiy
C,UV,w) korekcijos
4 nuo 1 iki 9 Rankinés zondavimo sistemos ciklo
X,Y,Z,A, B, paskutinis atskaitos taskas, arba, atitinkamai,
C, U V,W) ciklo 0 be zondo ilgiy ir spindulio korekcijos,
paskutinis zondavimo taskas (ruoSinio
koordinaciy sistema)
10 - Suklio orientacija
Verté iS aktyvios nuliniy tadky Eiluté Stulpelis Reik8miy nuskaitymas
lentelés aktyvioje koordinaciy
sistemoje, 500
Pagrindiné transformacija, 507 Eiluté nuo 1 iki 6 ISankstinio rinkinio pagrindinés
(X,Y, Z, SPA, transformacijos nuskaitymas
SPB, SPC)
ASies perslinkimas, 508 Eiluté nuo 1 iki 9 ISankstinio rinkinio aSies perslinkimo
(X_OFFS, nuskaitymas
Y_OFFS,
Z_OFFsS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktyvus iSankstinis rinkinys, 1 - Aktyvaus iSankstinio rinkinio numerio
530 nuskaitymas
Dabartinio jrankio duomeny 1 - Jrankio ilgis L
nuskaitymas, 950
2 - Jrankio spindulys R
3 - Jrankio spindulys R2
4 - Jrankio uzlaidos ilgis DL
5 - Jrankio uzlaidos spindulys DR
6 - Jrankio uZlaidos spindulys DR2
7 - Jrankis blokuojamas TL
0 = neblokuojamas, 1 = blokuojamas
8 - Pakaitinio jrankio numeris RT
- Maks. naudojimas laikas TIME1
10 - Maks. naudojimas laikas TIME2
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Papildomos funkcijos 8.7

Grupés pavadinimas, ID Nr. Numeris Indeksas ReikSmé
11 - Aktualus naudojimo laikas CUR. TIME
12 - PLC bisena
13 - Maks. aSmeny ilgis LCUTS
14 - Maks. jstdmimo kampas ANGLE
15 - TT: admeny skaitius CUT
16 - TT: ilgio nusidévéjimo paklaida LTOL
17 - TT: spindulio nusidévéjimo paklaida RTOL
18 - TT: sukimo kryptis DIRECT
0 = teigiama, —1 = neigiama
19 - TT: plokStumos poslinkis R-OFFS
20 - TT: ilgio poslinkis L-OFFS
21 - TT: ilgio lGZio paklaida LBREAK
22 - TT: spindulio l0zio paklaida RBREAK
23 - PLC dydis
24 - Jrankio tipas TYP
0 = freza, 21 = zondavimo sistema
27 - Atitinkama eiluté zond. sist. lenteléje
32 - Smailiis kampai
34 - Kélimas i§jungtas
Zondavimo ciklai, 990 1 - Priartéjimo veiksmas:
0 = standartinis veiksmas
1 = veiksmingas spindulys, nulinis saugus
atstumas
2 - 0 = matuoklio kontrolé iSjungta
1 = matuoklio kontrolé jjungta
4 - 0 = matavimo liestukas nepalenktas
1 = matavimo liestukas palenktas
Apdirbimo basena, 992 10 - Sakinio paskuba aktyvi
1 =taip, 0 = ne
1 - Paieskos etapas
14 - Paskutinés FN14 klaidos numeris
16 - Tikrasis apdirbimas aktyvus

Pavyzdys: Z aSies aktyvaus matavimo koeficiento reikSme

priskirti Q25
N55 D18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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8.7 Papildomos funkcijos

D19: reikSmes perduoti PLC

Naudodami funkcijg D19, PLC galite perduoti iki dviejy skaitiniy
verciy arba Q parametrus.

Zingsnio dydziai ir vienetai: 0,1 um arba 0,0001°

Pavyzdys: skaitine verte 10 (atitinka 1um arba 0,001°) perduoti
PLC

N56 D19 PO1 +10 P02 +Q3 *

D20: NC ir PLC sinchronizavimas

Sig funkcijg galite naudoti tik gave savo jrenginio
gamintojo leidima!

Naudodamiesi funkcija D20 programos vykdymo metu galite atlikti
NC ir PLC sinchronizavimg. NC sustabdo apdirbima, kol bus
jvykdyta saglyga, kurig jas uzprogramavote sakinyje D20-. Tuo metu
TNC gali tikrinti Siuos PLC operandus:

PLC Trumpasis Adreso sritis
operandas pavadinimas
Zymiklis M nuo 0 iki 4999
Jvadas | nuo 0 iki 31, nuo 128 iki
152
nuo 64 iki 126

(pirmas PL 401 B)
nuo 192 iki 254
(antras PL 401 B)

ISvadas (0] nuo 0 iki 30
nuo 32 iki 62
(pirmas PL 401 B)
nuo 64 iki 94
(antras PL 401 B)
Skait. C nuo 48 iki 79
Timer T nuo 0 iki 95
Baitai B nuo 0 iki 4095
Zodis w nuo 0 iki 2047
Dvig. Zodis D nuo 2048 iki 4095
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TNC 620 turi iSpléstg sasajg PLC ir NC tarpusavio rySiui. Tai yra
nauja, simbolius naudojanti taikomosios programos programuotojo
sgsaja (API). Ankstesne jprastg PLC - NC sasajg ir toliau galima
pasirinktinai naudoti. Jrenginio gamintojas nustato kokia TNC API
bus naudojama: nauja arba sena. Jveskite simboliniy operandy
vardg kaip eilute, kad bity galima laukti nustatytos simboliniy
operandy blsenos.

Sakinyje D20- leidziamos toliau nurodytos salygos:

Salyga Trumpasis pavadinimas
Lygu ==

Mazesne nei <

Didesné nei >

Mazesné-lygu <=

Didesné-lygu >=

Be to, galima naudotis funkcija D20. Visada naudokite WAIT FOR
SYNC, kai, pvz., per D18 nuskaitote sistemos duomenis, kuriuos
reikia sinchronizuoti realiame laike. Tada TNC sustabdo iSankstinj
apskaiciavima ir tolesnj NC sakinj atlieka tik tada, kai NC programa
i8 tikryjy pasiekia $j sakinj.

Pavyzdys: programos eigq stabdykite tol, kol PLC zymiklj 4095
nustato ties 1

N32 D20: WAIT FOR M4095==

Pavyzdys: sustabdyti programos eiga, kol PLC nustatys
simbolinio operando reik§me 1

N32 D20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Pavyzdys: sustabdykite vidinj iSankstinj skai€iavima, X aSyje
nuskaitykite aktualig padétj

N32 D20: WAIT FOR SYNC

N33 D18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

8.7

237



Programavimas: Q parametras
8.7 Papildomos funkcijos

D29: reikSmes perduoti PLC

Panaudodami funkcijg D29 , galite perduoti j PLC iki aStuoniy
skaitiniy reikSmiy arba Q parametry.

Zingsnio dydziai ir vienetai: 0,1 um arba 0,0001°

Pavyzdys: skaitine verte 10 (atitinka 1um arba 0,001°) perduoti
PLC

N56 D29 P01 +10 P02 +Q3

D37 EKSPORTAVIMAS

Funkcijos D37 reikia, kai sudarote savus ciklus, kuriuos norite
jterpti ] TNC. Q parametrai 0-99 galioja cikluose tik lokaliai. Tai
reiSkia, kad Q parametrai galioja tik tose programose, kuriose jie
apibtdinti. Su funkcija D37 galite lokaliai galiojan€ius Q parametrus
ekspoortuoti j kitg (i88aukiama) programa.

TNC eksportuoja reikSme, kurig parametras turi prie$
pat komandg EXPORT.

Si parametras eksportuojamas tik j i§aukiandgia
programa.

Pavyzdys: lokalus Q parametras Q25 bus eksportuotas
N56 D37 Q25

Pavyzdys: lokallis Q parametrai Q25 - Q30 bus eksportuoti
N56 D37 Q25 - Q30
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8.8 Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

Jvadas

Prieigas prie lenteliy TNC programuokite su SQL nuorodomis,
atlikdami transakcija. Viena transakcija sudaryta i$ daugelio
nuorody, uztikrinangiy tvarkingg lenteliy jraSy apdorojima.

Lenteliy konfiglracijg nustato jrenginio gamintojas.
Nustatomi pavadinimai ir apibadinimai, kurie
3B reikalingi kaip parametrai SQL nurodymuose.

Savokos, kurios naudojamos toliau:

= Lentelé: lentelé sudaryta i$ x stulpeliy ir y eiluciy. Lentele
kaip rinkmeng iSsaugo TNC rinkmeny valdymo sistema;
lentelés adresas nurodomas marsrutu ir rinkmenos pavadinimu
(=lentelés pavadinimu). Alternatyviai adresavimui marsrutu ir
rinkmenos pavadinimu galima naudoti sinonimus.

m  Stulpeliai: stulpeliy skaiCius ir pavadinimas nustatomas lentelés
konfiglGravimo metu. Stulpeliy pavadinimas naudojamas
adresavimui jvairiose SQL nuorodose.

m Eilutés: eiludiy skaicius yra kintamas. Jus galite jterpti naujas
eilutes. Eilu€iy numeriai arba kas nors panasaus nenaudojama.
Taciau jus galite pasirinkti eilutes pagal stulpelio turinj. Eilu€iy
pasalinimg galima atlikti tik naudojantis eilu€iy redagavimo
programa - ne NC programa.

= Laukelis: i$ vienos eilutés sudarytas stulpelis.

® JraSas lenteléje: vieno laukelio turinys

m Rezultato rinkinys: transakcijos metu pasirinktos eilutés
ir stulpeliai naudojami rezultato rinkinyje. Rezultato rinkinj
vertinkite kaip tarpine atmintj, kurioje laikinai saugojamas tam
tikras pasirinkty eilu€iy ir stulpeliy kiekis. (Result-set = angl.
rezultato rinkinys).

= Sinonimas: Sia sgvoka apibldinamas lentelés pavadinimas,
naudojamas vietoje marsruty ir rinkmeny pavadinimy. Jrenginio
gamintojas apibidina sinonimus konfigdracijos duomenyse.
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8.8 Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

Viena transakcija

Viena transakcija i$ principo sudaryta i§ veiksmuy:

Lentelés (rinkmenos) adresavimas, eiluciy pasirinkimas ir
rezultato rinkinio perdavimas.

Rezultato rinkinio eiluc¢iy nuskaitymas, pakeitimas ir/arba naujy
eilu€iy jterpimas.

Transakcijos uzbaigimas. Pakeitimy/papildymy atveju eilutés i$
rezultato rinkinio perimamos j eilute (rinkmeng).

Taciau lentelés jrasy apdorojimui NC programoje bei lygiagretaus
tokiy paciy lenteliy eilu€iy pakeitimo iSvengimui reikia tolesniy
veiksmy. Tokiu badu susidaro toliau nurodyta transakcijos eiga:

1

Kiekvienam stulvpeliui, kuris turi bati apdorotas, priskiriamas
Q parametras. Sis Q parametras priskiriamas stulpeliui —
susiejamas (SQL BIND...

Lentelés (rinkmenos) adresavimas, eiluciy pasirinkimas ir
rezultato rinkinio perdavimas. Papildomai nustatykite, kuriuos
stulpelius reikia perimti j rezultato rinkinj (SQL SELECT...).

Jus galite uzblokuoti pasirinktas eilutes. Tada kiti procesai

gali nuskaityti ias eilutes, taCiau negali pakeisti lenteliy

jrady. Visada uzblokuokite pasirinktas eilutes, kai reikia atlikti
pakeitimus (SQL SELECT ... ATNAUJINIMUI).

Eilu€iy nuskaitymas i$ rezultaty rinkinio, eilu€iy keitimas ir (arba)
naujos jterpimas: — Rezultaty rinkinio eilute perimkite j savo NC
programos Q parametrg (SQL FETCH...) — Paruoskite pakeitimag
Q parametruose ir perkelkite j rezultaty rinkinio eilute (SQL
UPDATE...) — Q parametruose paruoskite naujg lentelés eilute ir
kaip naujg eilute perkelkite j rezultaty rinkinj (SQL INSERT...)

Transakcijos uzbaigimas. — Lenteliy jrasy pakeitimas /
papildymas: duomenys i$ rezultaty rinkinio perimamos j lentele
(rinkmeng). Dabar Sie duomenys iSsaugoti rinkmenoje. Galimi
blokavimai pasalinami, leidziama laisvai naudotis rezultato
rinkiniu (SQL COMMIT...). — |raSai lentelése nepakeisti/
nepapildyti (atliktas tik nuskaitymas): galimi blokavimai
pasalinami, leidZziama laisvai naudotis rezultaty rinkiniu (SQL
ROLLBACK... BE INDEKSO).

Jus galite lygiagreciai atlikti daug transakcijy.

240

Bdtinai uzbaikite pradétg transakcijg - taip pat ir tuo

E> atveju, kai naudotas iSimtinai tik nuskaitymas. Tik
transakcijy uzbaigimas uztikrina, kad pakeitimai/
papildymai nebus prarasti, blokavimai bus pasalinti ir
bus leidziama laisvai naudotis rezultato rinkiniu.

Tabelle
'ABC"

SQL Commit
-

SQL Rollback
—

Dateiver-
waltung

SQL Select [ Result-
Bl

set

SQL-Server

SQL Fetch
—
SQL Update
—

SQL Insert
——

%1234

NC-Pro-
gramm

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015




Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis 8.8

Rezultato rinkinys

Pasirinktos eilutés rezultaty rinkiniuose numeruojamos nuo nulio
didéjancia seka. Sis numeravimas vadinamas indeksu. Skaitymo
ir jraSymo kreipiniuose nurodomas indeksas, tokiu badu tikslingai

SQL(QQ)SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE@QD)...

kreipiantis j rezultato rinkinio eilute. oele foouie il
Daznai naudinga rezultato rinkinyje iSdéstyti surGSiuotas lenteles. 95 =Handle

Toks iSdéstymas galimas nurodzius lentelés stulpelj, kuriame yra Bt

rasiavimo kriterijus. Be to, pasirenkama didéjanti arba mazéjanti

raSiavimo seka (SQL SELECT ... ORDER BY ...). -
Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
Pasirinktos eilutés, kurios perimamos j rezultato rinkinj, waltung QLT

adresuojamos su HANDLE. Visuose tolesniuose SQL nurodymuose
Handle naudojama kaip nuoroda j pasirinkty eilu€iy ir stulpeliy
skaiciy.

UzZbaigus transakcijg, Handle vél leidziama laisvai naudoti (SQL
COMMIT... arba SQL ROLLBACK...). Po uzbaigimo Handle
negalioja.

Jis galite lygiagreciai apdoroti daug rezultaty rinkiniy. SQL serveris
kiekvienai pasirinkimo nuorodai suteikia naujg Handle.

Q parametro susiejimas su stulpeliais

NC programa neturi tiesioginés prieigos prie lenteliy jrasy rezultato
rinkinyje. Siuos duomenis reikia perduoti j Q parametra. Atvirk3&iai
galima duomenis i$ pradziy paruosti Q parametruose, o po to
perduoti j rezultato rinkinj.

Su SQL BIND ... jis nurodote, kokie lenteliy stulpeliai atvaizduojami
atitinkamuose Q parametruose. Sie Q parametrai susiejami
(priskiriami) su stulpeliais. ] stulpelius, kurie nesusieti su Q
parametru, neatsizvelgiama skaitymo/raSymo procesy metu.

Jeigu su SQL INSERT... generuojama nauja lentelés eiluté,
tai stulpeliuose, kurie nesusieti su Q parametru, jraSomos
numatytosios reikSmés.
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8.8 Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

SQL nuorody programavimas

E> Sias funkcijas galite programuoti tik tuo atveju, jeigu

jvedéte kodinj skaiciy 555343.

SQL nurodymy programavimas darbo reZime ,Programavimas*:

SaL

programuojamajj mygtukg SQL.

» Pasirinkite SQL funkcijas: paspauskite

» Pasirinkite SQL nuorodas programuojamuoju
mygtuku (Zr. perzvalga), arba paspauskite
programuojamajj mygtukg SQL EXECUTE ir

programuokite SQL nuorodas.

Funkciniy klaviSy perzvalga

Funkcija

SQL EXECUTE
Pasirinkimo nuorody programavimas

Programuojamasis
mygtukas

saL
EXECUTE

SQL BIND
Q parametro susiejimas (priskyrimas) su lentelés
stulpeliu

saL
BIND

SQL FETCH
Lenteliy eilu€iy nuskaitymas i$ rezultaty rinkinio ir
priskyrimas Q parametrams

saL
FETCH

SQL UPDATE
Q parametry duomenys jra8omi j esamag rezultaty
rinkinio lenteliy eilute

SaL
UPDARTE

SQL INSERT
Q parametry duomenys jrasomi j naujg rezultaty
rinkinio lenteliy eilute

saL
INSERT

SQL COMMIT
Rezultaty rinkinio lenteliy eilu€iy perdavimas j
lentele ir transakcijos uzbaigimas.

soL
COMMIT

SQL ROLLBACK

= INDEKSAS neuzprogramuotas: ikiSioliniai
pakeitimai/papildymai anuliuojami ir transakcija
uzbaigiama.

= INDEKSAS uZprogramuotas: indeksuota eiluté
iSlieka rezultato rinkinyje — visos kitos eilutés
pasalinamos i$ rezultaty rinkinio. Transakcija
neuzbaigiama.
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saL
ROLLBACK

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015



SQL BIND

Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis 8.8

SQL BIND susieja Q parametrg su lentelés stulpeliu. SQL nuorodos
Fetch, Update ir Insert panaudoja §j susiejima (priskyrimg) duomeny
perdavimui tarp rezultaty rinkinio ir NC programos.

SQL BIND be lentelés ir stulpelio pavadinimo pasalina §j susiejima. Sis
susiejimas baigiasi ne véliau kaip pasibaigus NC programoms arba

paprograméms.

=

SoL
BIND

4

>

Jus galite uzprogramuoti tiek susiejimy, kiek
reikalinga. Skaitymo/raSymo procesy metu
atsizvelgiama tik j tuos stulpelius, kurie nurodyti
pasirinkimo nuorodose.

SQL BIND... reikia uzprogramuoti pries Fetch,
Update arba Insert nuorodas. Select nuorodg
galima uZprogramuoti be prie$ tai esancios
susiejimo nuorodos.

Jeigu pasirinkimo nuorodoje nurodote stulpelius,
kuriems neuzprogramuotas susiejimas, tai skaitymo/
raSymo proceso metu jvyksta klaida (programa
nutraukiama).

Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, kuris
susietas (priskirtas) su lentelés stulpeliu.

Duomeny bazé: stulpelio pavadinimas: jveskite
lentelés ir stulpelio pavadinimus - atskirtus ..
Lentelés pavadinimas: Sios lentelés sinonimas
arba marsruto ir rinkmenos pavadinimas. Sinonimas
jvedamas tiesiogiai - marsrutas ir rinkmenos
pavadinimas prijungiami prie paprasty nukreipimo
zenkly.

Stulpeliy zenklinimas: konfiglracijos duomenyse
nustatytas lentelés stulpeliy Zzenklinimas
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Q parametro susiejimas su lentelés
stulpeliu

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Susiejimo pasalinimas
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Programavimas: Q parametras
8.8 Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

SQL SELECT
SQL SELECT parenka lenteliy eilutes ir perduoda jas j rezultato rinkin;.

SQL serveris iSdésto duomenis eilutémis rezultato rinkinyje. Eilutés
numeruojamos, pradedant 0. Sis eilutés numeris, t.y., INDEKSAS,
naudojamas SQL komandose Fetch ir Update.

Funkcijai SQL SELECT...WHERE... jveskite pasirinkimo kriterijus.
Tokiu badu galima apriboti perduodamy eiluciy skaiciy. Jeigu
nenaudojate Sio varianto, tai nuskaitomos visos lenteléje esancios
eilutés.

Funkcijai SQL SELECT...ORDER BY... jveskite rasiavimo kriterijy.
Sis kriterijus sudarytas i$ stulpelio pavadinimo ir raktinio zodzio
didéjan¢iam/mazéjanciam rasiavimui. Jeigu nenaudojate Sio varianto,
tai eilutés jraSomos atsitiktine seka.

Su funkcija SQL SELCT...FOR UPDATE uZblokuokite pasirinktas
eilutes kitiems panaudojimams. Kiti panaudojimai gali ir toliau
nuskaityti Sias eilutes, ta€iau negali jy pakeisti. Batinai naudokite §j
variantg, jeigu keiciate lenteliy jraSus.

TusScéias rezultato rinkinys: jeigu néra eiluciy, kurios atitinka
pasirinkimo kriterijy, tai SQL serveris pateikia galiojan¢ig Handle,
taciau nepateikia lenteliy jrasy.

> Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, skirtas

SaL

EXECUTE Handle. SQL serveris pateikia ,Handle* esama
pasirinkimo nuoroda parinktai eilu€iy ir stulpeliy
grupei.

Jvykus klaidai (jei nepavykty parinkti), 1 SQL
serveris perduoda atgal. 0 paZenklinamas
netinkamas ,Handle".

» Duomeny bazé: SQL komandos tekstas: su toliau

nurodytais elementais:

® SELECT (raktinis Zodis):
SQL komandos pavadinimas, perduodamy
lenteliy stulpeliy pavadinimai — keli stulpeliai
atskiriami , (zr. pavyzdzius). Visiems Cia
nurodytiems stulpeliams reikia susieti Q
parametrg.

5 FROM Lentelés pavadinimas:
Sios lentelés sinonimas arba marsruto ir
rinkmenos pavadinimas. Sinonimas jvedamas
tiesiogiai, mardrutas ir lentelés pavadinimas
prijungiami prie paprasto nukreipimo zenklo (zr.
SQL komandy pavyzdzius), perduodamy lenteliy
stulpeliy pavadinimai — keli stulpeliai atskiriami ,
(zr. pavyzdzius). Visiems €ia nurodytiems
stulpeliams reikia susieti Q parametra.

Visy lentelés eiluciy parinktis

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Lenteliy eiluéiy pasirinkimas su
funkcija WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Lenteliy eiluc¢iy parinktis funkcija
WHERE ir Q parametru

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Lenteliy pavadinimai, nurodyti
marsruty ir rinkmeny pavadinimais

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM *V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

Pasirinktinai:

WHERE Pasirinkimo kriterijai: pasirinkimo
kriterijus sudarytas i$ stulpeliy pavadinimy,
salygos (zr. lentele) ir palyginimo reikSmés.
Keletg pasirinkimo kriterijy sujunkite loginiais
elementais IR bei ARBA. Palyginimo reikSme
uzprogramuokite tiesiogiai arba su Q parametru.
Prie$ Q parametrg raSomas : ir Q parametras
raSomas paprastose kabutése (Zr. pavyzdj)
Pasirinktinai:

ORDER BY stulpeliy pavadinimai ASC rasiavimui
didéjancia tvarka arba ORDER BY stulpeliy
pavadinimai DESC rasiavimui mazéjancia
tvarka. Jei uzprogramuosite ASC arba DESC,
raSiavimas didéjancia tvarka bus taikomas tik
kaip numatytoji savybé. TNC suraso pasirinktas
eilutes pagal nurodytg stulpelj

Pasirinktinai:

FOR UPDATE (raktinis Zzodis): pasirinktos eilutés
uzblokuojamos, kad vykstant kitiems procesams
nebuty galima j jas radyti.

Prielaida Programavimas
lygu ===

nelygu I= <>

mazesnis <

mazesnis arba lygus <=

didesnis >

didesnis arba lygus >=

Keliy salygy sujungimas:

Loginis IR AND

Loginis ARBA OR
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Programavimas: Q parametras
8.8 Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

SQL FETCH

SQL FETCH nuskaito su INDEKSU adresuotg eilute i$ rezultato rinkinio
ir perduoda lenteliy jrasus susietiems (priskirtiems) Q parametrams.
Rezultato rinkinys adresuojamas suHANDLE.

SQL FETCH atsizvelgia  visus stulpelius, kurie nurodyti pasirinkimo

nuorodoje.

SaL
FETCH

246

> Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, kuriame

SQL serveris perduoda rezultata:

0: klaidos néra

1: atsirado klaida (netinkamas ,Handle* arba per
didelis indeksas).

Duomeny bazé: SQL prieigos identifikatorius:
Q parametras su Handle, skirtas rezultato rinkinio
identifikavimui (zr. taip pat SQL SELECT).

Duomeny bazé: SQL rezultato indeksas: eilutés
numeris rezultato rinkinyje. Sios eilutés lenteliy
jrasai nuskaitomi ir perduodami susietiems Q
parametrams. Jeigu indekso nenurodote, tai
nuskaitoma pirmoji eiluté (n=0).

Eilu€iy numeriai nurodomi tiesiogiai, arba
uzprogramuokite Q parametra, nurodantj indeksa.

Eilutés numeris perduodamas Q
parametru

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Eilu€iy numeris programuojamas
tiesiogiai

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis 8.8

SQL UPDATE

SQL UPDATE perduoda Q parametruose paruo$tus duomenis su
INDEKSU adresuotai rezultato rinkinio eilutei. Esama rezultato rinkinio
eiluté visiSkai pakeiiama naujais duomenimis.

SQL UPDATE atsizvelgia j visus stulpelius, kurie nurodyti pasirinkimo
nuorodoje.

oL > Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, kuriame
UPDATE SQL serveris perduoda rezultata:
0: klaidos néra
1: atsirado klaida (netinkamas ,Handle* arba per
didelis indeksas, virSytas / per mazas reikdmiy
diapazonas arba netinkamas duomeny formatas).

» Duomeny bazé: SQL prieigos identifikatorius:
Q parametras su Handle, skirtas rezultato rinkinio
identifikavimui (zr. taip pat SQL SELECT).

» Duomeny bazé: SQL rezultato indeksas: eilutés
numeris rezultato rinkinyje. Q parametruose paruosti
lenteliy jraai jraSomi j Sias eilutes. Jeigu indekso
nenurodote, tai jraSoma pirmaji eiluté (n=0).

Eilu€iy numeriai nurodomi tiesiogiai, arba
uzprogramuokite Q parametra, nurodantj indeksa.

SQL INSERT

SQL INSERT generuoja naujg eilute rezultato rinkinyje ir perduoda Q
parametruose paruostus duomenis j Sig naujg eilute.

SQL INSERT atsizvelgia j visus stulpelius, nurodytus pasirinkimo
nuorodoje — lentelés stulpeliuose, j kuriuos nebuvo atsizvelgta
pasirinkimo nuorodoje, jraSomos numatytos reikSmes.

= > Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, kuriame
INSERT SQL serveris perduoda rezultata:
0: klaidos néra
1: atsirado klaida (netinkamas ,Handle®, virSytas /
per mazas reikSmiy diapazonas arba netinkamas
duomeny formatas).
» Duomeny bazé: SQL prieigos identifikatorius:

Q parametras su Handle, skirtas rezultato rinkinio
identifikavimui (Zr. taip pat SQL SELECT).
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Eilu¢iy numeris programuojamas
tiesiogiai

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Eilutés numeris perduodamas Q
parametru

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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Programavimas: Q parametras
8.8 Prieigos prie lenteliy SQL nuorodomis

SQL COMMIT

SQL SELECT perduoda visas rezultato rinkinyje esancias eilutes
atgal j lentele. Su SELCT...FOR UPDATE nustatytas blokavimas
pasalinamas.

Nuoroda SQL SELECT paskirta Handle nustoja galioti.

oL > Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, kuriame
commIT SQL serveris perduoda rezultata:
0: klaidos néra
1: atsirado klaida (netinkamas ,Handle® arba
vienodi jra8ai stulpeliuose, kuriuose reikalaujama
vienareik8misky jrasy).
» Duomeny bazé: SQL prieigos identifikatorius:

Q parametras su Handle, skirtas rezultato rinkinio
identifikavimui (zr. taip pat SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

SQL ROLLBACK vykdymas priklauso nuo to, ar uzprogramuotas
INDEKSAS:

= INDEKSAS neuzprogramuotas: rezultato rinkinys nesuraSsomas
atgal j lentele (jeigu buvo atlikti pakeitimai/papildymai, tai jie
prarandami). Transakcija uzbaigiama - su SQL SELECT paskirta
Handle nustoja galioti. Tipinis panaudojimas: jis uzbaigiate
transakcijg tik su prieiogomis nuskaitymui.

= INDEKSAS uzprogramuotas: indeksuota eiluté islieka — visos
kitos eilutés pasalinamos i$ rezultaty rinkinio. Transakcija
neuzbaigiama. Su SELCT...FOR UPDATE nustatytas blokavimas
iSlieka indeksuotai eilutei - visoms kitoms eilutéms blokavimas
pasalinamas.

o > Parametro Nr. rezultatui: Q parametras, kuriame
ROLLBACK SQL serveris perduoda rezultata:
0: klaidos néra
1: atsirado klaida (netinkamas ,Handle").

» Duomeny bazeé: SQL prieigos identifikatorius:
Q parametras su Handle, skirtas rezultato rinkinio
identifikavimui (Zr. taip pat SQL SELECT).

» Duomeny bazé: SQL rezultato indeksas: eiluté,
kuri turi likti rezultato rinkinyje. Eilu€iy numeriai
nurodomi tiesiogiai, arba uzprogramuokite Q
parametrg, nurodantj indeksa.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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Tiesioginis formulés jvedimas 8.9

8.9 Tiesioginis formulés jvedimas

Formulés jvedimas

Programuojamaisiais mygtukais daugelj matematiniy formuliy,
kuriose yra kelios skaiciavimo operacijos, galite tiesiogiai jvesti j
apdirbimo programa.

Matematinio sujungimo funkcijos pasirodo paspaudus
programuojamajj mygtukg FORMULE. TNC keliose juostose
parodo Siuos programuojamuosius mygtukus:

Sujungimo funkcija Programuojamasis
mygtukas

Sudeétis

pvz., Q10 =Q1 + Q5

Atimtis

pvz., Q25 = Q7 - Q108

Daugyba

pvz.,Q12=5*Q5 ’

Dalyba

pvz., Q25 =Q1/Q2 ‘

Atidaryti skliaustelius
pvz., Q12 = Q1 * (Q2 + Q3) ‘

Uzdaryti skliaustelius

pvz., Q12 = Q1 * (Q2 + Q3) ’

ReikSmés kélimas (angl. square)

pvz., Q15 =5Q5 i
Traukti Saknj (angl. square root)

pvz., Q22 = SQRT 25
Kampo sinusas

pvz., Q44 = SIN 45
Kampo kosinusas

pvz., Q45 = COS 45
Kampo tangentas

pvz., Q46 = TAN 45
Arksinusas

RASIN

Sinuso atvirkstiné funkcija; nustatyti kampa pagal
prieSpriesinio statinio / jzambinés santykj
pvz., Q10 = ASIN 0,75

Arkkosinusas

Kosinuso atvirkstiné funkcija; nustatyti kampg pagal
gretimojo statinio / jzambinés santykj

pvz., Q11 = ACOS Q40

RCOS

Arktangentas

Tangento atvirk&tiné funkcija; nustatyti kampa pagal
prieSpriesinio statinio / gretimojo statinio santykj
pvz., Q12 = ATAN Q50

RATAN

TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015 249
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8.9 Tiesioginis formulés jvedimas

Sujungimo funkcija

Reiksme kelti laipsniu
pvz., Q15 =3"3

Programuojamasis
mygtukas

Konstanta PI (3,14159)
pvz., Q15 =PI

PI

Skaiciaus natirinj logaritma (LN) sudaro
pagrindinis skaicius 2,7183
pvz., Q15 =LN Q11

LN

Skaicéiaus logaritma sudaro, pagrindinis
skaicius 10
pvz., Q33 = LOG Q22

LOG

Eksponentiné funkcija, 2,7183 padauginta i$ n
pvz., Q1 = EXP Q12

Paneigti reikSmes (daugyba is —1)
pvz., Q2 = NEG Q1

Atmesti vietas po kablelio
Sudaryti sveikajj skai€iy
pvz., Q3 = INT Q42

INT

Sudaryti skai€iaus absoliutine reikSme
pvz., Q4 = ABS Q22

Atmesti skai€iaus vietas pries kablelj
ISskaidyti
pvz., Q5 = FRAC Q23

FRAC

Patikrinti zenklg pries skai€iy

pvz., Q12 = SGN Q50

Jei grjzties reikSmeé Q12 = 1, tuomet Q50 >= 0
Jei grjzties reikSmeé Q12 = -1, tuomet Q50 < 0

SGN

Apskaiciuoti modulio reikSme (dalybos liekana)
pvz., Q12 = 400 % 360 Rezultatas: Q12 = 40

250
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Aritmetiniy veiksmy taisyklés

Tiesioginis formulés jvedimas

Programuojant matematines formules, galioja Sios taisyklés:

Daugyba ir dalyba pries sudétj ir atimtj
12Q1=5*3+2*10=35

1 Skaiciavimo zingsnis 5 * 3 =15
2 Skaiciavimo Zingsnis 2 * 10 = 20

3 Skaiciavimo Zingsnis 15 + 20 = 35

arba

13Q2=SQ10-3"3=73

1 Skaiciavimo zingsnis, 10 kelti kvadratu = 100
2 Skaic€iavimo Zingsnis, 3 kelti 3 laipsniu = 27
3 Skaiciavimo Zingshis 100 — 27 =73
Skirstymo désnis

Skirstymo skai€iuojant skliaustuose désnis
a*(b+c)=a*b+a*c
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Programavimas: Q parametras
8.9 Tiesioginis formulés jvedimas

Jvesties pavyzdys
Apskaiciuoti kampg su arctan pagal prieSpriesinj statinj (Q12) ir
gretimajj statinj (Q13); priskirti rezultatg Q25:
» Pasirinkti formulés jvestj: paspauskite mygtukg
Q ir programuojamajj mygtukg FORMULE arba
naudokite greitajg jvest;:

FORMULE

[QJ » ASCII klaviatiroje paspauskite Q mygtuka.

PARAMETRO NR. REZULTATUI?

» |VESKITE 25 (parametro numeris) ir patvirtinkite
mygtuku ENT.

Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg ir
pasirinkite arktangento funkcija.

ENT

v

ATAN

» Perjunkite programuojamuyjy mygtuky juosta ir
atidarykite skliaustelius.

» |VESKITE 12 (Q parametro numeris).

» Pasirinkite dalyba.

IVESKITE 13 (Q parametro numeris).

» Uzdarykite skliaustelius ir uzbaikite formulés jvest;.

@ ~ a N a - B
v

NC pavyzdinis sakinys
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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Sekos parametrai

8.10 Sekos parametrai

Sekos apdorojimo funkcijos

Sekos apdorojimg (angl. string = Zenkly seka) QS parametru galite
naudoti tam, kad baty galima sukurti kintama Zenkly seka., kad
baty sukurtas kintamas protokolas.

Sekos parametrams galite priskirti Zenkly sekg (raides, skaicius,
specialiuosius simbolius, valdymo ir pralaidos simbolius), kurios
ilgis baty iki 256 Zenkly. Priskirtas arba nuskaitytas vertes toliau
galite apdoroti ir tikrinti pasirinke Zemiau aprasytas funkcijas. Kaip
ir programuojant Q parametrus, taip ir Siuo atveju galima naudotis
i$ viso 2000 QS parametry (Zr. "Principas ir funkcijy perziara",

Psl 212).

Q parametry funkcijose SEKOS FORMULE ir FORMULE yra jvairiy
funkcijy, skirty sekos parametrams apdoroti.

SEKOS FORMULE funkcijos Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas
Eilutés parametry priskirtis 254
Sekos parametry sujungimas 254
Skaitinés reikSmés pertvarkymas j 255
sekos parametrg TR
Sekos dalies kopijavimas i$ sekos 256
parametro ST
Sekos funkcijos funkcijoje Programuo- Puslapis
FORMULE jamasis
mygtukas
Eilutés parametry pakeitimas | 257
skaitines reik§mes e
Sekos parametro tikrinimas 258
Sekos parametro ilgio nustatymas 259
Abécélinés eilés tvarkos palyginimas 260

Jei naudojate funkcijg SEKOS FORMULE, atliktos
E> skaiCiavimo operacijos rezultatas visada yra seka. Jei

naudojate funkcijg FORMULE, atliktos skaigiavimo

operacijos rezultatas visada yra skaitiné verte.
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Programavimas: Q parametras
8.10 Sekos parametrai

Sekos parametry priskirtis

Prie naudojant sekos kintamuosius, juos i$ pradziy turite priskirti.
Tam naudojama komanda APRASYTI SEKA.

SPEC > Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
BCT specialiosiomis funkcijomis

R — » Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
FUNKCIJOS apibrézties meniu
sekos » Pasirinkite eilutés funkcijas
FUNKCIJOS
DECLARE » Pasirinkite funkcija APRASYTI SEKA

NC pavyzdinis sakinys
N37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"

Sekos parametry sujungimas

Naudojant sujungimo operatoriy (sekos parametras | | sekos
parametras), galima sujungti kelis sekos parametrus.

SPEC > Jjunkite programuojamyjy mygtuky juostg su
FCT specialiosiomis funkcijomis

R » Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
FUNKCTJOS apibrézties meniu

xos » Pasirinkite sekos funkcijas

xos » Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

FoRmuLE » |veskite sekos parametro, kuriame TNC turi

iSsaugoti sujungtg seka, numerj, patvirtinkite
mygtuku ENT

> |veskite sekos parametro, kuriame iSsaugota
pirmoji sekos dalis, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT: TNC rodo sujungimo simbolj | |

» Patvirtinkite mygtuku ENT

> |veskite sekos parametro, kuriame iSsaugota
antroji sekos dalis, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT

» Procesg kartokite tol, kol pasirinksite visas sekos
dalis, kurias norite sujungti, uzbaikite mygtuku
END
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Pavyzdys: QS10 turi bati visas QS12, QS13 ir QS14 tekstas
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametry turinys:

QS12: gabalas

QS13: bdsena:

QS14: atmetimas

QS10: gabalo biisena: atmetimas

Skaitinés reikSmeés pertvarkymas j sekos parametra

Pasirinke TOCHAR funkcijg, TNC skaitine verte pertvarko |
sekos parametra. Taip skaitines vertes galite sujungti su sekos

kintamaisiais.

SPEC >
FCT

PROGRAMOS
FUNKCIJOS

SEK0S
FUNKCIJOS

SEKOS
FORMULE

TOCHAR

Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
specialiosiomis funkcijomis

Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
apibrézties meniu

Pasirinkite sekos funkcijas

Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

Pasirinkite skaitinés vertés pertvarkymo j sekos
parametrg funkcijg

Jveskite skaiciy arba norimg Q parametra, kurj turi
pertvarkyti TNC, patvirtinkite mygtuku ENT

Jei norite, jveskite viety po kablelio skaiciy, kurj
taip pat turi pertvarkyti TNC, patvirtinkite mygtuku
ENT

ISraiSkg skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: parametro Q50 pertvarkymas j sekos parametrg QS11,
naudojamos 3 deSimtainés vietos

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Programavimas: Q parametras
8.10 Sekos parametrai

Sekos dalies kopijavimas iS sekos parametro
Naudodami funkcijg SUBSTR, i$ sekos parametro galite nukopijuoti
apibréziama srit].

SPEC > Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
BCT specialiosiomis funkcijomis

S » Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
FUNKCTJOS apibrézties meniu

mxon » Pasirinkite sekos funkcijas

22v0s » Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

FoRmuLE > |veskite sekos parametro, kuriame TNC turi

iSsaugoti nukopijuotg zenkly seka, numerj,
patvirtinkite mygtuku ENT

» Pasirinkite sekos dalies iSkirpimo funkcijg

» |veskite QS parametro numerj, i$ kurio norite
nukopijuoti sekos dalj, patvirtinkite mygtuku ENT

» |veskite vietos numerj, nuo kurios norite
nukopijuoti sekos dalj, patvirtinkite mygtuku ENT

» Jveskite Zenkly, kuriuos norite nukopijuoti, skai€iy,
patvirtinkite mygtuku ENT

> ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END

SUBSTR

Atkreipkite démesj, kad pirmasis vidinés teksto sekos
skaicius turi bati 0 vietoje.

Pavyzdys: i$ sekos parametro QS10 nuo trecios vietos (BEG2)
reikia nuskaityti keturiy zenkly sekos dalj (LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Sekos parametrai

Sekos parametry pertvarkymas | skaitines vertes

Funkcija TONUMB sekos parametrg pertvarko j skaitine verte.
Pertvarkoma verteé turéty susidéti tik i$ skaitiniy verciy.

=

FORMULE

TONUMB

Pertvarkomame QS parametre gali bati tik viena
skaitiné verté, prieSingu atveju TNC perduos klaidos
pranesima.

» Pasirinkite Q parametry funkcijas

» Pasirinkite funkcijg FORMULE
> |veskite sekos parametro, kuriame TNC turi

iSsaugoti skaitine verte, numerj, patvirtinkite
mygtuku ENT
Perjunkite funkciniy klaviy juostg

Pasirinkite sekos parametro pertvarkymo j skaitine
verte funkcijg

Jveskite QS parametro numerj, kurj TNC turi
pertvarkyti, patvirtinkite mygtuku ENT

ISraiSkg skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END
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Programavimas: Q parametras
8.10 Sekos parametrai

Sekos parametry tikrinimas

Pasirinke funkcijg INSTR galite patikrinti, ar sekos parametras yra
kitame sekos parametre, ir kur jis yra.

FORMULE

INSTR

=

» Pasirinkite Q parametry funkcijas

» Pasirinkite funkcijg FORMULE

» |veskite Q parametro numerj, kuriame TNC turi
iSsaugoti vieta, nuo kurios prasideda ieSkomas
tekstas, patvirtinkite mygtuku ENT

» Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg

» Pasirinkite sekos parametro tikrinimo funkcijg

> |veskite QS parametrg, kuriame iSsaugotas
ieSkomas tekstas, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT

> |veskite QS parametro numerj, kuriame TNC turi
ieSkoti, patvirtinkite mygtuku ENT

> Jveskite vietos numerj, nuo kurios TNC turi ieSkoti
sekos dalies, patvirtinkite mygtuku ENT

> ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END

Atkreipkite démesj, kad pirmasis vidinés teksto sekos
skaicius turi bati 0 vietoje.

Jei TNC neranda ieSkomos sekos dalies, tada
rezultato parametre iSsaugoma visa ieSkomos sekos
dalis (Siuo atveju skaiciuoti pradedama nuo 1).

Jei atsiranda daug ieSkomy sekos daliy, tai TNC
perduoda pirmajg vietg, kurioje randa sekos dalj.

Pavyzdys: QS10 ieSkoti QS13 parametre iSsaugoto teksto.
Paieska pradéti nuo trecios vietos

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Sekos parametro ilgio nustatymas

Funkcija STRLEN perduoda teksto ilgj, kuris iSsaugotas
pasirenkamame sekos parametre.

FORMULE

STRLEN

» Pasirinkite Q parametry funkcijas

» Pasirinkite funkcijg FORMULE
> |veskite Q parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti

nustatytg sekos ilgj, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT

Perjunkite programuojamyjy mygtuky juostg

Pasirinkite eilutés parametro ilgio nustatymo
funkcija

Jveskite QS parametro numerj, nuo kurio TNC turi
nustatyti ilgj, patvirtinkite mygtuku ENT

ISraiSkg skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: nustatyti QS15 ilgj
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Programavimas: Q parametras
8.10 Sekos parametrai

Abécélinés eilés tvarkos palyginimas

Pasirinke funkcijg STRCOMP, galite palyginti abécéline sekos
parametry eilés tvarka.

m » Pasirinkite Q parametry funkcijas

» Pasirinkite funkcijg FORMULE

> |veskite Q parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti
palyginimo rezultata, numerj, patvirtinkite mygtuku
ENT

a » Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg

FORMULE

» Pasirinkite sekos parametry palyginimo funkcijg

» |veskite pirmojo QS parametro numerj, kurj TNC
turi palyginti, patvirtinkite mygtuku ENT

> ]veskite antrojo QS parametro numerj, kurj TNC
turi palyginti, patvirtinkite mygtuku ENT

> ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END

STRCOMP

E> TNC perduoda tokius rezultatus:
= 0: palyginti QS parametrai yra identiSki

® -1: pirmas QS parametras pagal abécele yra
pries antrajj QS parametrg

® +1: pirmas QS parametras pagal abécéle yra uz
antrojo QS parametro

Pavyzdys: QS12 ir QS14 abécélinés eilés tvarkos palyginimas
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Jrenginio parametry nuskaitymas

Su funkcija CFGREAD galite nuskaityti TNC jrenginio parametrus
kaip skaitmenines reikSmes arba eilutes.

Jei norite nuskaityti jrenginio parametra, reikia nustatyti parametro
pavadinimg, parametro objektg ir — jei yra — grupés pavadinimg ir
indeksg TNC konfigdracijos redaktoriuje:

Tipas
Raktas

ReikS§mé Pavyzdys Simbolis
Jrenginio parametry CH_NC T
grupés pavadinimas

(jeigu yra)

Objektas

Parametro objektas CfgGeoCycle E]
(pavadinimas

prasideda su

,Cfg...")

Atributas

|Jrenginio parametro displaySpindleErr
pavadinimas

Rodyklé

=

jrenqini_o parametro [0] E9)
sgrasy indeksas
(jeigu yra)

Jeigu naudojate naudotojo parametry konfigtracijos
redaktoriy, tai galite pakeisti esamy parametry
atvaizdavimg. Standartiniame nustatyme parametrai
rodomi su trumpais paaiSkinandiais tekstais. Jeigu
norite, kad ekrane baty rodomi faktiniai parametry
sisteminiai pavadinimai, tai paspauskite ekrano
paskirstymo klavidg, o po to paspauskite funkcinj
klaviSsg RODYTI SISTEMINIUS VARDUS. Jeigu vél
norite jjungti standartinj vaizdo rodymo reZima, tai
atlikite tuos pacius veiksmus.

Prie$ jrenginio parametro nuskaityma su funkcija CFGREAD, reikia
apibtdinti QS parametrg atributu, objektu ir raktu.

Dialoge, naudojan&iame funkcijg CFGREAD, nuskaitomi toliau
nurodyti parametrai:

KEY_QS: Jrenginio parametro grupés pavadinimas (raktas)
KEY_QS: Jrenginio parametro objekto pavadinimas (objektas)
KEY_QS: Jrenginio parametro pavadinimas (atributas)

IDX: Jrenginio parametro indeksas
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Programavimas: Q parametras
8.10 Sekos parametrai

Nuskaityti jrenginio parametro eilute
Jrenginio parametro turinj jradyti kaip eilute QS parametre:

— » Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
FCT specialiosiomis funkcijomis

R » Parinkite jvairiy atviro, nekoduoto teksto funkcijy
FUNKCLIOS apibrézties meniu

o » Pasirinkite sekos funkcijas

P— » Pasirinkite funkcijg SEKOS FORMULE

FORMULE » |veskite eilutés parametro, kuriame TNC turi

iSsaugoti jrenginio parametrg, numerj, patvirtinkite
klaviSu ENT

» Pasirinkite funkcijg CFGREAD

» |veskite rakto, objekto ir atributo eilutés parametro
numerj, patvirtinkite klaviSsu ENT

» Prireikus jveskite indekso numerj arba praleiskite
dialoga, paspausdami klavisg NO ENT.

> ISraiSka skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir
jvestj uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: ketvirtos asies pavadinimo, kaip eilutés,
nuskaitymas

Parametro nustatymas konfigiiracijos redaktoriumi
Ekrano nustatymai

CfgDisplayData
axisDisplayOrder
nuo 0 iki 5
14 DECLARE STRINGQS11 =™ Priskirti eilutés parametrg raktui
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Priskirti eilutés parametrg objektui
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Priskirti eilutés parametrg parametro vardui
17 QS1 = |renginio parametry nuskaitymas

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Nuskaityti jrenginio parametro skaitine reikSme

Sekos parametrai

Jrenginio parametro reikSme jrasyti kaip skaitine reikSme QS

parametre:
m » Pasirinkite Q parametry funkcijas

» Pasirinkite funkcijg FORMULE

FORMULE

> Jveskite Q parametro, kuriame TNC turi iSsaugoti

jrenginio parametrg, numerj, patvirtinkite klavisu

ENT
» Pasirinkite funkcijg CFGREAD

» |veskite rakto, objekto ir atributo eilutés parametro

numerj, patvirtinkite klaviSu ENT

» Prireikus jveskite indekso numerj arba praleiskite

dialoga, paspausdami klavisg NO ENT.

> |8raiSkg skliaustuose uzdarykite mygtuku ENT ir

jvestj uzbaikite mygtuku END

Pavyzdys: nuskaityti persidengimo koeficienta kaip Q

parametra

Parametro nustatymas konfigiracijos redaktoriumi

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC"

15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE"

16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)
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Programavimas: Q parametras
8.11 IS anksto parinkti Q parametrai

8.1 IS anksto parinkti Q parametrai

Q parametrams nuo Q100 iki Q199 TNC parenka vertes. Q
parametrams priskiriama:

® vertés iS PLC,

B duomenys apie jrank] ir suklj,

® duomenys apie eksploatavimo bikle,

B matavimo rezultatai i§ zondavimo sistemos cikly ir pan.

TNC jraso nustatytg Q parametrg Q108, Q114 ir Q115 - Q117
atitinkamais dabartinés programos matavimo vienetais.

Priskirty Q parametry (QS parametry) nuo Q100 iki

E> Q199 (QS100 ir QS199) NC programose negalite
naudoti kaip apskai€iavimo parametry, prieSingu
atveju galimi nelaukti rezultatai.

Vertés iS PLC: nuo Q100 iki Q107

TNC naudoja parametrus nuo Q100 iki Q107, kad iS PLC j NC
programg buty galima perimti vertes.

Aktyvaus jrankio spindulys: Q108

Aktyvi jrankio spindulio verté priskiriama Q108. Q108 susideda i$:
= jrankio spindulio R (jrankiy lentelé arba G99 sakinys),

m Delta vertés DR i§ jrankiy lentelés,

® Delta vertés DR i§ T sakinio.

TNC aktyvy jrankio spindulj i§saugo ir nutrikus
srovés tiekimui.

Jrankio aSis: Q109
Parametro Q109 verte priklauso nuo aktualaus jrankio aSies:

Jrankio aSis Parametro verté
Neapibrézta jrankio asis Q109 = -1

X asis Q109=0

Y asis Q109 =1

Z asis Q109 =2

U asis Q109=6

V asis Q109=7

W asis Q109=8
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IS anksto parinkti Q parametrai

Suklio biusena: Q110

Parametro Q110 verté priklauso nuo paskutinj kartg sukliui
uzprogramuotos M funkcijos:

M funkcija Parametro verté
Neapibrézta suklio blsena Q110 = -1

M3: suklys ]J., pagal laikrodzio rodykle Q110=0

M4: suklys ]J., prie$ laikrodZio rodykle Q110 =1

M5 po M3 Q110 =2

M5 po M4 Q110=3

Ausinimo priemonés tiekimas: Q111

M funkcija Parametro verté
M8: ausSinimo priemoné |J. Q1M1 =1
M9: ausinimo priemoné I1SJ. Q111 =0

Sanklotos koeficientas: Q112

TNC priskiria Q112 persidengimo koeficientui ertmiy frezavimo
atveju (pocketOverlap).

Matmeny duomenys programoje: Q113

Parametro Q113 verté sluoksniuojant PGM CALL priklauso nuo
programos, kuri pirmoji iS8kviecia kitas programas, matmeny
duomenuy.

Pagrindinés programos matmeny Parametro verté
duomenys

Metriné sistema (mm) Q113=0

Coliy sistema (inch) Q13 =1

Jrankio ilgis: Q114
Aktyvi jrankio ilgio verté priskiriama Q114.
TNC aktywvy jrankio ilgj iSsaugo ir nutrokus srovés
tiekimui.
L
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Programavimas: Q parametras
8.11 IS anksto parinkti Q parametrai

Koordinaté po zondavimo, vykstant programai

Atlikus uzprogramuotg matavimg 3D zondavimo sistema,
parametruose nuo Q115 iki Q119 yra suklio padéties zondavimo
laikui koordinatés. Koordinatés yra susijusios su atskaitos tasku,
aktyviu rankiniame darbo reZime.

] matavimo liestuko ilgj ir matuoklio antgalio spindulj Siose
koordinatése neatsizvelgiama.

Koordinaciy aSis Parametro verté
X a8is Q115

Y asis Q116

Z asis QN7

IV. Asis Q118
priklausomai nuo jrenginio

V. ASis Q119

priklausomai nuo jrenginio

Esamos-nustatytosios vertés nuokrypis automatiskai
matuojant jrankj TT 130

Esamas-nustatytasis nuokrypis Parametro verté
Jrankio ilgis Q115
Jrankio spindulys Q116

Apdirbimo plokstumos pasukimas su gabalo kampy
nustatymu: TNC apskai€iuotos sukamuyjy asiy
koordinatés

Koordinatés Parametro verté
A asis Q120
B asis Q121
C asis Q122
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IS anksto parinkti Q parametrai

Zondavimo sistemos cikly matavimo rezultatas (zr.
naudotojo zinyng ,,Cikly programavimas®).

ISmatuotos esamos vertés

Parametro verté

Tiesés kampas Q150
Pagrindinés asies centras Q151
Salutinés asies centras Q152
Skersmuo Q153
Jdubos ilgis Q154
|dubos plotis Q155
Cikle pasirinktos asSies ilgis Q156
Centrinés asies padétis Q157
A aSies kampas Q158
B aSies kampas Q159
Cikle pasirinktos aSies koordinaté Q160

Nustatytas nuokrypis

Parametro verté

Pagrindinés asies centras Q161
Salutinés asies centras Q162
Skersmuo Q163
|dubos ilgis Q164
Jdubos plotis Q165
ISmatuotas ilgis Q166
Centrinés asSies padétis Q167

Nustatytas erdvinis kampas

Sukimas aplink A a§j

Parametro verté
Q170

Sukimas aplink B a§j

Q171

Sukimas aplink C a§j

Gabalo biisena

Gera

Q172

Parametro verté
Q180

Papildomas apdirbimas

Q181

Atmetimas

Q182
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Programavimas: Q parametras

8.11 IS anksto parinkti Q parametrai

Jrankio matavimas BLUM lazeriu Parametro verté
Rezervuota Q190
Rezervuota Q191

Rezervuota Q192
Rezervuota Q193
Rezervuota vidiniam naudojimui Parametro verté
Cikly Zymuo Q195

Cikly zymuo Q196

Cikly zymuo (apdirbimo vaizdai) Q197

Paskutinj kartg aktyvinto matavimo ciklo Q198

numeris

Jrankio matavimo TT busena Parametro verté
Jrankis paklaidos ribose Q199=0.0
Jrankis nusidévéjes (virSyta LTOL/RTOL) Q199=1,0
Jrankis sulGzes (virSyta LBREAK/ Q199=2,0

RBREAK)
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Programavimo pavyzdziai 8.12

8.12 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: elipsé

Programos eiga

® Elipsés kontdras pritraukiamas daugeliu mazy tiesés
daliy (apibréziama Q7). Kuo daugiau apskaiciavimo
Zingsniy apibrézta, tuo lygesnis kontidras

®  Frezavimo kryptj plok§tumoje nustatysite pradiniu ir
galiniu kampu:
Apdirbimo kryptis pagal laikrodzio rodykle:
pradinis kampas > galinis kampas
Apdirbimo kryptis prie$ laikrodzio rodykle:
pradinis kampas < galinis kampas

® | jrankio spindulj neatsiZzvelgiama

50
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Programavimas: Q parametras
8.12 Programavimo pavyzdziai

N
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Programavimo pavyzdziai 8.12

Pavyzdys: jgaubto cilindro formavimas spinduline
freza

Programos eiga

® Programa veikia tik naudojant spinduline freza, jrankio
ilgis susijes su sferos centru

m Cilindro kontdras pritraukiamas daugeliu mazy tiesés
daliy (apibréZziama Q13). Kuo daugiau zingsniy v . Y
apibrézta, tuo lygesnis kontlras 100
Cilindras frezuojamas iSilginiais pjdviais (Cia:

lygiagreciai Y aSiai)

Frezavimo kryptj erdvéje nustatysite pradiniu ir galiniu

kampu:

Apdirbimo kryptis pagal laikrodzio rodykle:

pradinis kampas > galinis kampas

Apdirbimo kryptis prie$ laikrodzio rodykle:

pradinis kampas < galinis kampas

Jrankio spindulys pakoreguojamas automatiskai

50 100
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Pavyzdys: iSgaubtos sferos formavimas kotine freza

Programos eiga
Programa veikia tik naudojant kotine frezg
Sferos kontdras pritraukiamas daugeliu mazy tiesés
daliy (Z/X plok§tuma, apibréziama Q14). Kuo mazesni
kampo Zingsniai apibréZti, tuo lygesnis kontiras
Kontdro pjaviy skai€iy nustatysite kampo zZingsniu
plokstumoje (naudojamas Q18)
Sfera 3D pjaviu frezuojama i$ apacios j virSy
Jrankio spindulys pakoreguojamas automatiskai

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015




N

74 TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015






Programavimas: papildomos funkcijos
9.1 Papildomy funkcijy M ir STOPP jvestis

9.1 Papildomy funkcijy M ir STOPP jvestis

Pagrindai

Naudodami papildomas TNC funkcijas — dar vadinamas M

funkcijomis — galésite valdyti

® programos eiga, pvz., programos eigos nutraukima,

® jrenginio funkcijas, pvz., suklio sukimo ir ausinimo priemonés
jjungima ir iSjungima,

E jrankio trajektorijos veiksmus.

Jrenginio gamintojas gali atblokuoti papildomas
funkcijas, kurios néra aprasytos Siame zinyne.
B Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyng.

Padéties sakinio gale arba atskirame sakinyje galite jvesti
daugiausiai dvi papildomas M funkcijas. Tada TNC parodys dialoga:
Papildoma funkcija M ?

Dialoge jprastai jvedamas tik papildomos funkcijos numeris.
Naudojant kai kurias papildomas funkcijas dialogas yra tesiamas,
kad baty galima jvesti parametrus Siai funkcijai.

Rankiniame ir el. smagracio darbo rezime papildomos funkcijos
jvedamos programuojamuoju mygtuku M.

Atkreipkite démes;j, kad kai kurios papildomos
funkcijos taikomos padéties sakinio pradzioje, o kitos

— pabaigoje, neatsizvelgiant j eilés tvarkg, kuria jos
yra atitinkamame NC sakinyje.

Papildomos funkcijos pradedamos taikyti nuo to
sakinio, kuriame jos iSkvie¢iamos.

Kai kurios papildomos funkcijos taikomos tik

tame sakinyje, kuriame jos uzprogramuotos. Jei
papildoma funkcija galioja ne tik tam tikrame
sakinyje, tolesniame sakinyje su atskira M funkcija ji
turi bati pasalinta arba TNC jg automatiskai panaikins
programos pabaigoje.

Papildomos funkcijos jvedimas STOPP sakinyje

Uzprogramuotas STOPP sakinys nutraukia programos eigg arba
programos testavimag, pvz., atliekant jrankio tikrinimg. STOPP
sakinyje galite uzprogramuoti papildoma funkcijg M:

stop » Uzprogramuokite programos eigos pertraukt;:
paspauskite mygtukg STOPP.

» |veskite papildomg funkcijg M

NC pavyzdiniai sakiniai
N87 G36 M6
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Papildomos funkcijos programos eigos kontrolei, suklys ir

ausinimo priemoné

9.2 Papildomos funkcijos programos
eigos kontrolei, suklys ir ausinimo
priemoneé

Perziura

o

-

Mo

Jrenginio gamintojas gali turéti jtakos toliau aprasyty
papildomy funkcijy veikimui. Atkreipkite démes;j |

jrenginio zinyna.

Poveikis Poveikis sakinio
Zioje

Programos eigos STABDYMAS

Suklio STABDYMAS

prad-

pabai-
goje

M1

Pasirenkamas programos eigos
STABDYMAS

prireikus suklio STABDYMAS
prireikus ausinimo priemonés
ISJUNGIMAS (neveikia programos
testavimo darbo rezime, funkcijg
nustato jrenginio gamintojas)

M2

Programos eigos STABDYMAS
Suklio STABDYMAS

Ausinimo priemoneés ISIUNGIMAS
PerSokimas prie 1 sakinio
Bdsenos rodmens iStrynimas
(priklausomai nuo jrenginio
parametro

clearMode)

M3

|J. suklj pagal laikrodzio rodykle n

M4

Suklio JJ. pries laikrodZio rodykle

M5

Stabdyti suklj

M6

Jrankio keitimas
Suklio STABDYMAS
Programos eigos STABDYMAS

M8

AusSinimo priemones |J. u

Mo

ISJ. ausinimo priemone

M13

Suklio JJ. pagal laikrodZio rodykle
Ausinimo priemonés }J.

M14

Suklio JJ. prie$ laikrodzio rodykle
Ausinimo priemonés jjungimas

M30

kaip M2
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9.3 Papildomos funkcijos koordinaciy jvestims

9.3 Papildomos funkcijos koordinaciy
jvestims

Su jrenginiu susijusiy koordinacéiy programavimas:

M91/M92
Mastelio nulinis taskas
Mastelyje atskaitos Zyma nustato mastelio nulinio tasko padét;. Xy
=
X (Z2,Y)

Jrenginio nulinis taskas

Jrenginio nulinio tasko prireiks tam, kad

® nustatytumeéte poslinkio intervalo ribojimus (programinés jrangos
galinis jungiklis),

m pritrauktuméte jrenginiui nustatytas padétis (pvz., jrankio keitimo
padétis),

® nustatytuméte gabalo atskaitos taska.

Jrenginio gamintojas jrenginio parametre kiekvienai a$iai jveda

jrenginio nulinj taSkg mastelyje.

Standartiniai veiksmai

TNC koordinates susieja su gabalo nuliniu tasku, Zr. "Atskaitos

tasko nustatymas be 3D zondavimo sistemos", Psl 372.

Veiksmai su M91 — jrenginio nulinis taskas

Jei koordinatés padéciy sakiniuose turi bati susijusios su jrenginio

nuliniu tasku, tai Siuose sakiniuose jveskite M91.

Jei M91 sakinyje uzprogramuojate prieaugines

E> koordinates, Sios koordinatés bus susijusios su
paskutinj kartg uzprogramuota M91 padétimi. Jei
aktyvioje NC programoje neuzprogramuota M91
padétis, tada koordinatés bus susijusios su aktualia
jrankio padétimi.

TNC rodo koordinaciy vertes, susijusias su jrenginio nuliniu tasku.
Basenos indikacijos rezime perjunkite koordinaciy indikacijg j REF,
Zr. "Basenos rodmuo", Psl 69.
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Veiksmai su M92 - jrenginio atskaitos taskas

Papildomai jrenginio nuliniam taskui, gamintojas
? gali nustatyti tolesnes fiksuotas jrenginio pozicijas
3B (jrenginio atskaitos taskus).

Jrenginio gamintojas kiekvienai aSiai nustato jrenginio

atskaitos tasky atstuma nuo jrenginio nulinio tako.

Atkreipkite démes;j | jrenginio Zinyna.

Jei koordinatés padéciy sakiniuose turi bati susijusios su jrenginio
atskaitos tadku, tai Siuose sakiniuose jveskite M92.

TNC teisingai atlieka spindulio koregavima taip
pat ir su M91 arba M92. Taciau j jrankio ilgj
neatsizvelgiama.

Poveikis

M91 ir M92 galioja tik programos sakiniuose, kuriuose
uzprogramuotos M91 arba M92.

M91 ir M92 galioja nuo sakinio pradzios.

Gabalo atskaitos taskas

Jei koordinatés visada turi bati susijusios su jrenginio nuliniu tasku,
tada atskaitos tasko nustatymas gali bati uZblokuotas vienai arba
kelioms aSims.

Jei atskaitos tasko nustatymas uzblokuotas visoms asims,
tada TNC rankinjame darbo rezime programuojamojo mygtuko
ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS neberodys.

Paveiksle rodoma koordinaciy sistema su jrenginio ir gabalo nuliniu
tasku.

M91/M92 programos testavimo darbo rezime

Kad M91/M92 judesius blty jmanoma imituoti grafiskai, privalote
aktyvinti darbinés erdvés kontrole ir ruoSinj parodyti susiedami
su nustatytu atskaitos tasku, zr. "RuoSinio vaizdavimas darbo
erdvéje(pasirenkama programiné jranga ,Advanced grafic
features®)", Psl 425.
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9.3 Papildomos funkcijos koordinaciy jvestims

Padéties pritraukimas nepasuktoje koordinaciy
plokstumoje esant pasuktai apdirbimo plokstumai:
M130

Standartiniai veiksmai esant pasuktai apdirbimo plokStumai
Koordinates padéties sakiniuose TNC susieja su pasukta
koordinaciy sistema.

Veiksmai su M130

Koordinates tiesiy sakiniuose TNC susieja aktyvios, palenktos
apdirbimo plokStumos atveju su nepalenkta koordinaciy sistema.
Tada TNC (pasukto) jrankio padétj nustato pagal nepasuktos
sistemos uzprogramuotg koordinate.

' Démesio — susidirimo pavojus!
Tolesni padéties nustatymo sakiniai arba apdirbimo
o ciklai yra vykdomi pasuktoje koordinaciy sistemoje,

todél naudojant apdirbimo ciklus su absoliutiniu
iSankstiniu padéties nustatymu gali kilti problemy.

Funkcijg M130 galima naudoti tik tada, kai aktyvinta
apdirbimo plokS$tumos pasukimo funkcija.

Poveikis
M130 pasakiniui galioja tiesiy sakiniuose be jrankio spindulio
korekcijos.
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Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams 9.4

9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos
veiksmams

Apdoroti nedideles kontiro atkarpas: M97

Standartiniai veiksmai
TNC iSoriniame kampe jterpia pereinamajj apskritima. Jei kontdro
atkarpos yra itin trumpos, jrankis galéty pazeisty kontlrg

TNC tokioje vietose nutraukia programos eigg ir perduoda klaidos
pranesimg ,Jrankio spindulys per didelis®.

Veiksmai su M97

TNC konttro elementams — kaip ir vidiniams kampams — nustato
pjavio taska trajektorijoje ir jrankj traukia per Sj taska.

M97 uzprogramuokite tame sakinyje, kuria yra nustatytas iSorinio
kampo taskas.

M120 LA, Zr. "ISankstinis kontdro apskaiCiavimas
su pakoreguotu spinduliu (LOOK AHEAD): M120
(pasirenkama programiné jranga ,Miscellaneous
functions®)", Psl 286!

E> Vietoje M97 reikéty naudoti daug galingesne funkcija

Poveikis
M97 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M97.

Naudojant M97, kontliro kampas bus visiSkai
apdirbtas. Kontdro kampg gali reikti papildomai
apdirbti mazesniu jrankiu.

NC pavyzdiniai sakiniai
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9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Visiskai apdirbti atvirus kontturo kampus: M98

Standartiniai veiksmai
TNC vidiniuose kampuose nustato frezavimo trajektorijy pjavio

A OO [USRETE TEEC e Yi
tadka ir nuo Sio tadko traukia jrankj nauja kryptimi.
Kai kontdro kampuose yra atviras, atliekamas nevisiSkas
apdirbimas:

ol

Veiksmai su M98

Naudojant papildomg funkcijg M98, TNC jrankj tolyn traukia tol, kol vi
apdirbamas kiekvienas kontiro taskas:

Poveikis

M98 taikoma tik programos sakiniuose, kuriuose uzprogramuota
M98.

M98 taikoma sakinio pabaigoje.

NC pavyzdiniai sakiniai

IS eiles pritraukti 10, 11 ir 12 kontdro taskus:
N100 GO1 G41 X ... Y ...F ... *

N110X ... G91Y ... M98 *

N120 X+ ... *
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Jstimimo judesiy pastumos koeficientas: M103

Standartiniai veiksmai

Neatsizvelgiant j judéjimo kryptj, TNC traukia jrankj paskutinj kartg
uzprogramuota pastima.

Veiksmai su M103

TNC sumazina trajektorijos pastima, kai jrankis traukiamas
neigiama jrankio aSies kryptimi. Pastima jstumiant FZMAX,
apskaiciuojama pagal paskutine uzprogramuotg pastiimg FPROG ir
koeficientg F%:

FZMAX = FPROG x F%

Jveskite M103

Jei padéties sakinyje jvesite M103, tada TNC tes dialogg ir uzklaus
koeficiento F.

Poveikis

M103 taikoma sakinio pradzioje.
AtSaukti M103: M103 vél uzprogramuokite be koeficiento

M103 taikomas ir esant aktyviai, pasuktai apdirbimo
plok§tumai. Pastimos mazinimas taikomas judant
pasuktos jrankio asies neigiama kryptimi.

NC pavyzdiniai sakiniai
Pastima jstumiant sudaro 20% plok&tumos pastimos.
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Pastuma milimetrais / suklio apsukimas: M136

Standartiniai veiksmai
TNC traukia jrankj programoje nustatyta pastima F, mm/min.

Veiksmai su M136

Coliy programose M136 negalima derinti su
integruota nauja pastima FU.

Kai M136 aktyvi, suklys negali biiti reguliuojamas.

Naudojant M136, TNC jrankj traukia ne mm/min., o programoje
nustatyta pastima F, milimetrais/spindulio apsukimui. Jei apsuky
skaiciy pakeiciate pasirinke suklio perraSymg, TNC pastimag
pritaiko automatiskai.

Poveikis

M136 taikoma sakinio pradzioje.

M136 atSauksite uZzprogramave M137.
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Pastumos greitis formuojant apskritimo lankus: M109/
M110/M111

Standartiniai veiksmai

UzZprogramuotg pastimos greitj TNC susieja su jrankio centro
trajektorija.

Veiksmai formuojant apskritimo lankus su M109

Atliekant vidaus ir iSorés apdirbimg, TNC iSlaiko vienodg apskritimo
lanky jrankio aSmeny pastima.

' Démesio — pavojus jrenginiui ir ruosiniui!
Kai yra labai mazi iSoriniai kampai, TNC padidina
o pastima taip stipriai, kad gali bdti pazeistas jrankis
arba ruosSinys. M109 venkite, kai iSoriniai kampai yra
mazi.

Veiksmai formuojant apskritimo lankus su M110

TNC vienodg pastiimg formuojant apskritimo lankus islaiko tik
apdirbant vidy. Apdirbant apskritimo lanky iSore, atliekamas
pastimos pritaikymas.

Jei M109 arba M110 prie$ apdirbimo ciklo iSkvietimg
E> apibadinsite didesniu nei 200 numeriu, tai pastimos
pritaikymas taip pat galios ir apskritimo lankams Sio
apdirbimo ciklo metu. Pradiné padétis bus atstatyta
apdirbimo ciklo pabaigoje arba jj nutraukus.

Poveikis

M109 ir M110 galioja nuo sakinio pradzios. M109 ir M110 atstatysite
pasirinke M111.
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9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

ISankstinis kontiro apskai¢iavimas su pakoreguotu
spinduliu (LOOK AHEAD): M120 (pasirenkama
programiné jranga ,,Miscellaneous functions)

Standartiniai veiksmai

Jei jrankio spindulys yra didesnis uz kontdro atkarpg, kuria turi bati
judama su pakoreguotu spinduliu, tai TNC nutraukia programos
eigg ir parodo klaidos praneSimg. M97 (zr. "Apdoroti nedideles
kontdro atkarpas: M97", Psl 281) uzkerta kelig klaidos praneSimui,
taciau dél to atsiranda jpjovimo Zymiy ir papildomai perstumiamas
kampas.

Jei jpjovimy atsiranda gale, TNC tam tikromis aplinkybémis
pazeidZia kontdra.

Veiksmai su M120

TNC patikrina kontdirg su pakoreguotu spinduliu, ar jo gale néra

T PAtETE B » o vi
jpjovimy ir susikirtimy, tada i$ anksto nuo aktualaus sakinio
apskaiciuoja jrankio trajektorijg. Vietos, kuriose jrankis galéty
pazeisti kontlrg, lieka neapdirbtos (paveiksle pavaizduotos
tamsiau). M120 galite naudoti ir tam, kad prie skaitmeniniy arba
paprasty duomeny, sukurty iSorine programavimo sistema, baty
pridéta jrankio spindulio korekcija. Taip bus kompensuoti nuokrypiai
nuo teorinio jrankio spindulio.

Sakiniy skai€iy (maks. 99), kurj i§ anksto apskai€iuoja TNC, uz
M120 nustatysite pasirinke LA (angl. Look Ahead: numatyk i$
anksto). Kuo didesnj TNC i$ anksto apskaiciuojamy sakiniy skaiciy
pasirinksite, tuo lé¢iau vyks sakiniy apdorojimas.

Jvestis

Jei padéties sakinyje jvedate M120, tada TNC tesia Sio dialogo
sakinj ir uzklausia i$ anksto apskaic¢iuojamy LA sakiniy skaiCiaus.
Poveikis

M120 turi bati NC sakinyje, kuriame taip pat yra spindulio korekcija
G41 arba G42. M120 nuo Sio sakinio taikoma tol, kol

® spindulio korekcijg atSaukite G40,
uzprogramuojate M120 LAO,

M120 uzZprogramuojate be LA,
naudodami % iSkvieciate kitg programa,

naudodami cikla G80 arba PLANE funkcijg pasukate apdirbimo
plok&tuma.

M120 taikoma sakinio pradzioje.
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Apribojimai
®  Pakartotine jeitj j kontiirg po iSorinio/vidinio stabdymo galite
atlikti tik pasirinke funkcijg PASKUBA PRIE SAKINIO N. Prie§

paleisdami sakinio paskubg, privalote at§8aukti M120, prieSingu
atveju TNC pateiks klaidos praneSimg

= Jei naudojate trajektorijos funkcijas G25 ir G24, sakiniuose prie$
ir uz G25 bei G24 gali biti tik apdirbimo plok§tumos koordinatés

= Prie$ naudodami toliau pateiktas funkcijas, turite atSaukti M120
ir spindulio korekcija:

m Ciklas G60 Paklaida

Ciklas G80 Apdirbimo plokstuma
PLANE funkcija

M114

M128

FUNCTION TCPM
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9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Smagracio padéties nustatymo uzdengimas vykstant
programai: M118 (pasirenkama programiné jranga
»Miscellaneous functions®)

Standartiniai veiksmai

Programos eigos darbo rezimuose TNC jrankj traukia taip, kaip
nustatyta apdirbimo programoje.

Veiksmai su M118

Naudodami M118, vykstant programai smagraciu galite atlikti
korekcijg. Tam uzprogramuokite M118 ir milimetrais jveskite su
aSimi susijusig verte (linijiné arba sukamoji asis).

|vestis

Jei padéties sakinyje jvesite M118, tada TNC tes dialogg ir uzklaus
su aSimi susijusiy verciy. Koordinatéms jvesti naudokite oranZzinius
asiy mygtukus arba ASCII klaviatira.

Poveikis

Padéties nustatymg smagraciu atSauksite i$ naujo uzprogramave
M118 be koordinadiy jvesties.

M118 taikoma sakinio pradZioje.

NC pavyzdiniai sakiniai

Vykstant programai, nuo uZprogramuotos vertés smagraciu

apdirbimo plokStumoje X/Y turi bati patraukta +1 mm, o sukamojoje
adyje B — +5°:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 veikia palenktoje koordinaciy sistemoje, jeigu

E> jus aktyvuojate apdirbimo plokStumos palenkimg
rankiniame reZime. Jeigu apdirbimo plokstumos
palenkimas neaktyvus, tai naudojama pradiné
koordinaciy sistema.

M118 taikoma ir padéties nustatymo rankine jvestimi
darbo rezime!

Jeigu M118 aktyvi, tai programos pertraukimo atveju
funkcija RANKINE EIGA neveikia!
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Virtuali jrankio aSis VT

JUsy jrenginio gamintojas privalo priderinti TNC Siai
funkcijai. Atkreipkite démes;j | jrenginio Zinyna.

-

Jrenginiuose su sukamosiomis galvutémis naudodami virtualig
jrankio asj, smagraciu galite traukti ir jstrizoje padétyje esantj
jrankj. Jei norite traukti virtualia jrankio aSies kryptimi, smagracio
ekrane parinkite VT a§j, Zr. "Traukimas elektroniniais smagraciais",
Psl 360. Jei reikia, smagraciu HR 5xx galite virtualig asj parinkti
tiesiogiai paspausdami oranzinj asSies mygtuka VI (atkreipkite
démesj j jrenginio vadova).

Naudojant funkcijg M118 smagracio padéties uzdengimas gali biti
jvykdytas ir tuo metu aktyvios jrankio asies kryptimi. Tam funkcijoje
M118 bent suklio aSiai reikia apibrézti leisting eigos sritj (pvz., M118
Z5) ir smagraciu parinkti VT as;j.
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Programavimas: papildomos funkcijos
9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Atitraukimas nuo konturo jrankio asies kryptimi: M140

Standartiniai veiksmai

Programos eigos darbo rezimuose TNC jrankj traukia taip, kaip
nustatyta apdirbimo programoje.

Veiksmai su M140

Naudodami M140 MB (move back), jrankio aSies kryptimi jvedamu
atstumu galite patraukti nuo kontdro.

|vestis

Jei padéties sakinyje jvesite M140, tai TNC tes dialogg ir uzklaus
atstumo, kuriuo jrankis turi bati atitrauktas nuo kontdro. Jveskite
norimg atstuma, kurj jrankis turi bati atitrauktas nuo kontaro,

ir paspauskite programuojamajj mygtukg MB MAX, kad bity
patraukta iki poslinkio intervalo krasto.

Papildomai galima uzZprogramuoti pastima, kuria jrankis bus
traukiamas jvestg atstuma. Jei pastimos nejvesite, TNC §j atstuma
trauks greitgja eiga.

Poveikis

M140 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uZzprogramuota
M140.

M140 taikoma sakinio pradzioje.

NC pavyzdiniai sakiniai

250 sakinys: jrankio atitraukimas nuo kontdro 50 mm

251 sakinys: jrankio traukimas iki poslinkio intervalo krasto

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

plokstumos palenkimo funkcija yra aktyvi.
Jrenginiuose su sukamosiomis galvutémis TNC jrankj
traukia pasuktoje sistemoje.

Naudodami M140 MB MAX galite patraukti tik
teigiama kryptimi.

PrieS M140 iS esmeés reikéty apibréZzti jrankio iSkvieta
su jrankio aSimi, prieSingu atveju veikimo kryptis
nebus apibrézta.

E> M140 galioja taip pat tuo atveju, kai apdirbimo
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Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Zondavimo sistemos kontrolés blokavimas: M141

Standartiniai veiksmai

Esant nukreiptam matavimo liestukui, TNC perduoda klaidos
pranesima, kai turi bati traukiama jrenginio aSis.

Veiksmai su M141

TNC jrenginio a$j traukia ir tuo atveju, kai zondavimo sistema yra
nukreipta. Sios funkcijos prireikia, jei matavimo ciklg jradote kartu

su matavimo ciklu 3, kad zondavimo sistema po nukreipimo vél
baty patraukta naudojant padéties sakinj.

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Jei naudojate funkcijg M141, atkreipkite démes;j, kad
o zondavimo sistema buty patraukta tinkama kryptimi.

M141 taikoma tik manevrams su tiesés sakiniais.

Poveikis

M141 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uZzprogramuota
M141.

M141 taikoma sakinio pradzioje.
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9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Trinti pagrindinj sukima: M143
Standartiniai veiksmai

Pagrindinis sukimas taikomas tol, kol jj atkuriate arba perrasote
nauja verte.

Veiksmai su M143
NC programoje TNC istrina pagrindinj sukima.

E> Funkcijos M143 naudoti negalima sakinio paskuboje.

Poveikis

M143 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota
M143.

M143 taikoma sakinio pradzioje.

292 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Jrankio automatinis pakélimas nuo konturo
sustabdzius NC: M148

Standartiniai veiksmai

Sustabdzius NC, TNC sustabdo visus manevrus. Jrankis liecka
stovéti pertraukimo taske.

Veiksmai su M148

Funkcijg M148 turi atblokuoti jrenginio gamintojas.
Jrenginio parametre jrenginio gamintojas apibrézia
3P atstuma, kurj TNC turi judéti esant LIFTOFF.

TNC atitraukia jrankj nuo kontdro jrankio aSies kryptimi iki 2 mm,
jeigu jas jrankiy lentelés stulpelyje LIFTOFF aktyviam jrankiui
nustatéte parametrg YZr. "Jrankio duomeny jvedimas j lentele",
Psl 144.

LIFTOFF veikia toliau nurodytose situacijose:

B jei sustabdéte NC,

® jei programiné jranga sustabdé NC, pvz., jei pavaros sistemoje
pasireiské klaida,

= nutrdkus srovés tiekimui.

' Démesio — susidirimo pavojus!

Atkreipkite démesj, kad vél pritraukiant prie kontaro,
ypac i8linkusiuose plotuose, gali biti pazeistas
konturas. Prie$ pritraukdami patraukite jrankj!
Nustatykite jrankio pakélimo reikSme jrenginio
parametru CfgLiftOff. Be to, jrenginio parametru
CfgLiftOff galite nustatyti neaktyvig Sios funkcijos
bdsena.

Poveikis
M148 taikoma tol, kol deaktyvinsite pasirinke funkcijg M149.
M148 taikoma tik sakinio pradZioje, M149 — sakinio pabaigoje.
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9.4 Papildomos funkcijos trajektorijos veiksmams

Kampy apvalinimas: M197

Standartiniai veiksmai

Jei aktyvinta spindulio korekcija, TNC iSoriniame kampe jterpia
pereinamajj apskritimg. Dél to kampai gali bati nuslifuoti.
Veiksmai su M197

Naudojant funkcijg M197, kontaras ties kampu pailginamas
liestine ir po to jterpiamas maZzesnis pereinamasis kontlras.

Jei uZprogramuosite funkcijg M197 ir po to paspausite mygtuka
ENT, TNC atidarys jvesties laukg DL. DL apibrézkite ilgj, kuriuo
TNC pailgins kontdro elementus. Jjungus M197 sumazéja kampo
spindulys, kampas maziau nuslifuojamas, taiau manevras toliau
atliekamas Svelniai.

Poveikis
Funkcija M197 taikoma pasakiniui ir tik iSoriniams kampams.

NC pavyzdiniai sakiniai

L X... Y... RL M197 DL0.876
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Programavimas: specialios funkcijos
10.1 Specialiyjy funkcijy perzitra

10.1 Specialiyjy funkcijy perziura

Jvairiems naudojimo bidams TNC sillo Sias, galingas specialigsias

funkcijas:
Funkcija Aprasymas
Dunkséjimo slopinimas ACC (pasirenkama Psl 299
programiné jranga)
Darbas su tekstinémis rinkmenomis Psl 301
Darbas su laisvai apibréZiamomis lentelémis Psl 305

Mygtukas SPEC FCT ir atitinkamas programuojamasis mygtukas
leidZia prieiti prie kity TNC specialiyjy funkcijy. Toliau pateiktose
lentelése nurodoma, kokiomis funkcijomis galima naudotis.

Specialiyjy funkcijy SPEC FCT pagrindinis meniu

— » Pasirinkite specialigsias funkcijas R |Programavimas
e 0 e 333 T
Funkcija Programuoj- Aprasymas e —
amasis - 5
mygtukas
e vy b >
ApibréZzti programos o iroe, Psl 296
duomenis REIKSMES ‘
Kontaro ir ta8ky apdirbimo KONTERO 7 Psl 297 e i i 1
. TASKO
fUnkCleS HPDUREUJIM. 5 13 3 E
e | i ” | oo | TSR Som | PAB.
Aplbreitl PLANE fUnkCija PAKREIPTI Psl 315 - - -
APDOROJ.
PLOKSTUMA
ApibréZzti jvairias DIN/ISO T Psl 298
funkcijas FUNKCIJOS
Apibrézti suskirstymo taska TTERPTI Psl 119
SKYRIU
Programos duomeny meniu
oM eRoe: » Pasirinkti programos duomeny meniu mrme—— [prosramavinas
REIKSMES 333.1
FunkCija Programuo- Apra§ymas ]
jamasis )
mygtukas
TR P e A ¢
Apibrézti ruosinj o Psl 85
FORM szee:
Pasirinkti nulinio tasko lentele e Zr. naudotojo i
LENTELE zinyng ,Ciklai“ = 5 3
=0 =
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Specialiyjy funkcijy perziara 10.1

Konturo ir tasky apdirbimo funkcijy meniu

KoNTERO / » Pasirinkite kontaro ir taSky apdirbimo meniu

TASKO

APDOROJIM. funkcijas

Funkcija

Priskirti konttiro apraSyma

Programuo- Aprasymas

jamasis
mygtukas

DECLARE
CONTOUR

Zr. naudotojo
zinyng ,Ciklai*

Rankine
eksploataci ia

Programavimas

333.1

Pasirinkti konttro apibréztj

SEL
CONTOUR

Zr. naudotojo
zinyng ,Ciklai*

%333 671 *

N1 630 G17 X+ V+0 Z-25+
Nz Ga1 X+15@ v+100 Z+@x

N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex

N1Zo Go1 ve15x
N130 Go1 x+15x
IN140 Go1 X-3e v-3@ Gdor
IN150 T3 G17 S1500¢
N150 Goo z+200 Gae Max
N150 G200 GREZIMAS

INesgsssss %333 671 *

i

5Ty

Apibreézti sudétingesne
kontiro formule

KONTORO

FORMULE

Zr. naudotojo
zinyng ,Ciklai*
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10.1 Specialiyjy funkcijy perzitra

Jvairiy DIN/ISO funkcijy meniu
> Pasirinkite jvairiy DIN/ISO funkcijy apibrezties

meniu
Funkcija Programuo- Aprasymas
jamasis
mygtukas
Apibrézti sukamujy asiy Psl 343
padéties veiksmus
Apibrézti sekos funkcijas Psl 253
DIN/ISO funkcijy apibidinimas Psl 300
Jterpti komentarg Psl 117
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Aktyvus dunkséjimo slopinimas ACC (pasirenkama programineé
jranga)

10.2  Aktyvus dunkséjimo slopinimas ACC
(pasirenkama programiné jranga)

Naudojimas

Funkcijg turi atblokuoti ir pritaikyti jrenginio
gamintojas.

<>~  Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

Vykstant pirminiam apdirbimui (galingas frezavimas) atsiranda
didelé frezavimo jéga. Priklausomai nuo jrankio apsisukimy
skaiciaus ir jrankiy jrenginyje esancio rezonanso ir pjuveny

tario (pjovimo galia frezuojant), gali atsirasti taip vadinamasis
»=dunkséjimas®. Dél Sio dunkséjimo jrenginys patiria didele apkrova.
Dél Sio dunkséjimo ant gabalo pavirSiaus lieka negraZiy zymiy.
Prasidéjus dunkséjimui jrankis nusidévi greiciau ir netolygiai, o
ekstremaliu atveju gali net nultZzti.

Norint sumazinti jrenginio polinkj dunkséti, HEIDENHAIN sidlo
naudoti ACC (Active Chatter Control — aktyvus dunkséjimo
slopinimas) efektyvig reguliatoriaus funkcijg. Pjaunant jjungus
sudétingus rezimus, Si reguliatoriaus funkcija turi teigiamos jtakos.
ACC uztikrina daug didesne pjovimo galig. Priklausomai nuo
jrenginio tipo, tuo paciu metu gali bati pasalinta iki 25 % arba
daugiau skiedry. Kartu sumazéja jrenginio apkrova ir pailgéja
jrankiy naudojimo laikas

Atkreipkite dmesj, kad ACC buvo sukurtas

E> labiausiai sudétingiems reZzimams ir ypa¢ efektyviai
naudojamas Sioje srityje. Atlikdami atitinkamus
bandymus turite nustatyti, ar ACC naudinga naudoti
normaliam pirminiam apdirbimui.
Jei naudojate funkcijg ACC, jrankiy lenteléje TOOL.T,
skirtoje atitinkamam jrankiui, jveskite jrankio aSmeny
skaiciy CUT.

ACC aktyvinimas / deaktyvinimas

Jei norite aktyvinti ACC, jrankiy lentelés TOOL.T atitinkamo jrankio
stulpelyje ACC turite jradyti 1. Daugiau jokiy nustatymy nereikia.

Jei norite iSaktyvinti ACC, stulpelyje ACC turite jrasyti 0.
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10.3 DIN/ISO funkcijy apibudinimas

10.3  DIN/ISO funkcijy apibudinimas

Perzilira

Jeigu prijungta USB klaviatdra, tai DIN/ISO funkcijas
galima jvesti tiesiogiai, naudojantis USB klaviatdra

DIN/ISO programy sudarymui galima naudotis TNC funkciniais

klaviSais, atliekanciais toliau nurodytas funkcijas:

Funkcija

Pasirinkite DIN/ISO funkcijas

Programuojamasis
mygtukas

DIN/ISO

Pastiima

Jrankio eigy, cikly ir programos funkcijos

Apskritimo centro/poliaus X koordinaté

Apskritimo centro/poliaus Y koordinaté

Zymés i$8aukimas paprogramei ir programos
dalies kartojimui

Papildoma funkcija

Sakinio numeris

Jrankio iSkvieta

Poliariniy koordinaciy kampas

Apskritimo centro/poliaus Z koordinaté

Poliariniy koordinagiy spindulys

Suklio apsukos

300

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015



Tekstiniy rinkmeny kurimas

10.4  Tekstiniy rinkmeny kiirimas

Naudojimas

TNC galite redaguoti ir perdirbti tekstus, sukurtus teksto
redaktoriumi. Standartinis naudojimas:

= empiriniy verciy iSlaikymas,

= darbo etapy dokumentavimas,

B formuliy rinkiniy sukdrimas.

Tekstinés rinkmenos yra .A tipo rinkmenos (ASCII). Jei norite
apdoroti kitokias rinkmenas, i§ pradzZiy jas konvertuokite j .A. tipo
rinkmenas

Tekstinés rinkmenos atidarymas ir iSjungimas

» Pasirinkite programos iSsaugojimo/redagavimo rezimg

> |ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemg: paspauskite mygtukag
PGM MGT.

» Rodyti .A tipo rinkmenas: i$ eilés paspauskite programuojamajj
mygtuka PASIRINKTI TIPA ir programuojamajj mygtukg
RODYTI .A

» Pasirinkite rinkmeng ir atidarykite programuojamuoju mygtuku

PASIRINKTI arba mygtuku ENT ir atidarykite naujg rinkmena:
jveskite naujg pavadinimg, patvirtinkite mygtuku ENT

Jei norite iSjungti teksto redaktoriy, tada iSkvieskite rinkmeny
valdymo sistemg ir pasirinkite kito tipo rinkmena, pvz., apdirbimo

programa.
Zymeklio judesiai Programuojamasis
mygtukas

Zymeklis per vieng Zodj desinén e

—p
Zymeklis per vieng Zod] kairén PASKUT .

P
Zymeklis j kitg ekrano puse PUSLAPTS
Zymeklis j ankstesne ekrano puse PUSLAPTS
Zymeklis j rinkmenos pradzig PRADZIA
Zymeklis j rinkmenos pabaigg pr—
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10.4 Tekstiniy rinkmeny kirimas

Teksty redagavimas

Vir§ pirmosios teksto redaktoriaus eilutés yra informacijos laukelis,
kuriame rodomas rinkmenos pavadinimas, saugojimo vieta ir
informacija apie eilutes:

Rinkmena: tekstinés rinkmenos pavadinimas
Eiluté: esama zymeklio padétis eilutéje
Stulpelis:  esama zymeklio padétis stulpelyje

Tekstas jterpiamas toje vietoje, kurioje tuo metu yra Zymeklis.
Rodykliy mygtukais Zymeklj patrauksite j bet kurig tekstinés
rinkmenos vieta.

Eiluté, kurioje yra zymeklis, pazymima kita spalva. KlaviSu Return
arba ENT galite nutraukti eiluciy redagavima.

Zenkly, zodziy ir eiluéiy trynimas ir jterpimas

Naudodami teksto redaktoriy, galite iStrinti visus zodzius arba

eilutes ir vél juos jterpti kitoje vietoje.

» Zymeklj patraukite ant ZodZio arba eilutés, kuri turi bati iStrinta ir
jterpta kitoje vietoje

» Paspauskite programuojamajj mygtukg TRINTI ZOD] arba
TRINTI EILUTE: tekstas bus iStrintas ir iSsaugotas tarpinéje
atmintyje

» Zymeklj traukite j padétj, kurioje turi biti jterptas tekstas, i[
paspauskite programuojamajj mygtukg JTERPTI EILUTE/ZOD)]

Funkcija Programuojamasis
mygtukas

IStrinti eilute ir iSsaugoti tarpinéje atmintyje

PANAIKIN.
EILUTE

IStrinti zodj ir iSsaugoti tarpinéje atmintyje —
Z0DI

IStrinti Zenklg ir iSsaugoti tarpinéje atmintyje

PANAIKIN.
SIMBOLT

Vél !terptl Iétrlnta ellute arba iOd! ITERPTI
EILUTE #
2001
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Teksto bloky apdorojimas

Galite nukopijuoti, itrinti ir kitoje vietoje vél jterpti bet kokio dydZio

teksto blokus. Bet kuriuo atveju i$ pradZiy pazymeékite norimg teksto

bloka:

» Pazymékite teksto bloka: Zymeklj traukite ant Zenklo, nuo kurio
norite pradéti zyméti tekstg

—— » Paspauskite programuojamajj mygtukg PAZYMETI
BLoKA BLOKA
» Zymeklj traukite ant Zenklo, ties kuriuo norite
baigti Zyméti tekstg Jei Zymeklj rodykliy klavidais
tiesiogiai traukiate aukstyn arba Zemyn,
pazymimos visos ten esancios teksto eilutés —
pazymetas tekstas pazymimas kita spalva

PazZzyméje norimg teksto bloka, toliau tekstg apdorokite Siais
programuojamaisiais mygtukais:

Funkcija Programuojamasis
mygtukas

IStrinti pazymétg blokg ir iSsaugoti tarpinéje BLOKO

atmintyje KIRIPSI_HFIE

Tarpinéje atmintyje iSsaugoti pazymeétg bloka, ——

jo neidtrinant (kopijuoti) BLOKA

Jei tarpinéje atmintyje iSsaugotg blokg norite jterpti kitoje vietoje,

atlikite Siuos veiksmus:

» Zymeklj traukite | padétj, kurioje norite jterpti tarpinéje atmintyje
iSsaugotq teksto blokg

o » Paspauskite programuojamajj mygtukg | TERPTI
BLOKA BLOKA: tekstas bus jterptas

Kol tekstas yra tarpinéje atmintyje, jj galite jterpti bet kiek karty.

Pazyméto bloko perkélimas j kitg rinkmeng
» PaZymékite teksto bloka, kaip aprasyta toliau

T » Paspauskite programuojamajj mygtukg

PR. FAILO PRIKABINTI PRIE RINKMENOS. TNC rodo
dialoga Tikslo rinkmena =:

> |veskite tikslo rinkmenos marsrutg ir pavadinima.
TNC pazymeétg teksto blokg prikabina prie tikslo
rinkmenos. Jei néra tikslo rinkmenos su jvestu
pavadinimu, tada TNC pazyméta tekstg jraso |
naujg rinkmeng

Kitos rinkmenos jterpimas zymeklio padétyje
» Zymeklj tekste patraukite j tg vieta, kurioje norite jterpti kitg
tekstine rinkmeng

TTERPTI » Paspauskite programuojamajj mygtukg
FAILA RINKMENOS JTERPIMAS. TNC rodo dialogg

Rinkmenos pavadinimas =:
» |veskite rinkmenos, kurig norite jterpti, marSrutg ir
pavadinimg
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10.4 Tekstiniy rinkmeny kirimas

Teksto daliy paieska

Teksto redaktoriaus paieskos funkcija tekste randa ZodzZius arba
Zenkly grandines. TNC suteikia dvi galimybes.
Aktualaus teksto paieSka

PaieSkos funkcija turi rasti Zodj, atitinkantj Zodj, ant kurio tuo metu
yra zymeklis:

» Zymeklj traukti ant norimo Zodzio

» Pasirinkite pvaieékos funkcija: paspauskite programuojamajj
mygtukg IESKOTI

» Paspauskite programuojamajj mygtukg IESKOTI AKTUALAUS
Z0DZIO

» |Sjunkite paieSkos funkcijg: paspauskite programuojamajj
mygtukg PABAIGA

Bet kokio teksto paieska

» Pasirinkite paieSkos funkcijg: paspauskite programuojamajj
mygtukg IESKOTI. TNC rodo dialogg leskoma teksto:

» leSkomo teksto jvedimas

> leSkokite teksto: paspauskite programuojamajj mygtuka
VYKDYTI

» ISjunkite paiesSkos funkcijg, paspauskite programuojamajj
mygtukg PABAIGA
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Laisvai apibréziamos lentelés 10.5

10.5 Laisvai apibréziamos lentelés

Pagrindai

Laisvai apibréZiamose lentelése, i§ NC programos laisvai galite
iSsaugoti ir nuskaityti bet kokig informacijg. Tam naudojamos Q
parametry funkcijos nuo D26 iki D28.

Apibréziamy lenteliy formata, t.y. stulpelius ir jy savybes, galite
keisti struktdros redaktoriumi. Taip galite sukurti lenteles, kurios yra
tiksliai pritaikytos Jasy situacijai.

Taip pat galite perjungti lenteliy vaizdg (standartinis nustatymas)
arba formos vaizda.

Laisvai apibréziamos lentelés sudarymas

» Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg: paspauskite mygtukag
PGM MGT

> Jveskite bet kokj rinkmenos pavadinimg su plétiniu .TAB,
patvirtinkite mygtuku ENT: TNC parodo i§§okantj langg su tvirtai
nustatytais lenteliy formatais

» Rodykliy mygtuku parinkite nurodytq lentele, pvz.,
EXAMPLE.TAB, patvirtinkite mygtuku ENT: TNC atidaro naujg
lentele, kurioje yra tik viena eiluté i§ anksto apibréztu formatu.

» Kad lentele baty galima pritaikyti pagal Jusy poreikius, privalote
pakeisti lentelés formatg, zr. "Lentelés formato keitimas",
Psl 306.

lenteliy ir jas iSsaugoti TNC. Jei sukiréte naujg
3B lentele, TNC atidaro iSSokantj langa, kuriame
pateikiamas visy esamy pavyzdiniy lenteliy sgrasas.

? Jrenginio gamintojas gali sukurti keletg pavyzdiniy

TNC galite i8saugoti ir savo pavyzdines lenteles. Tam
E> sukurkite naujg lentele, pakeiskite lentelés formatg

ir Sig lentele i8saugokite kataloge . Kai sukursite

naujg lentele, Jusy pavyzdys taip pat bus sidlomas

atidarius pavyzdiniy lenteliy parinkties langa.
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Programavimas: specialios funkcijos
10.5 Laisvai apibréziamos lentelés

Lentelés formato keitimas

» Paspauskite programuojamajj mygtukg REDAGUOTI FORMATA
(2-tras programuojamyjy mygtuky lygmuo): TNC atidaro
redaktoriaus langg, kuriame vaizduojama lenteliy struktdra.
Struktiros komandos (jraSas antrastés eilutéje) reikSme rasite

tolesnéje lenteléje.

Struktiariné
komanda

Turimi stulpeliai:

ReikS§meé

Visy lenteléje esanciy stulpeliy sgrasas

Perkelti pries:

Esami stulpeliai pazymétas jrasas
iSkeliamas pries §j stulpelj

Pav.

Stulpelio pavadinimas: rodomas
antradtéje.

Stulpelio tipas

TEXT: teksto jvestis

SIGN: priekyje esantis zenklas ,+“ arba
BIN: dvejetainis skaiCius

DEC: dvejetainis, teigiamas, sveikasis
skaicius (kardinalusis skaiCius)

HEX: SeSioliktainis skaicius

INT: sveikasis skai€ius

LENGTH: ilgis (perskaiiuojamas
programose, kuriose naudojami coliai)
FEED: pastima (mm/min. arba 0,1 inch/
min.)

IFEED: pastima (mm/min. arba inch/
min.)

FLOAT: slankiojo kablelio skaiCius
BOOL: loginé verté

INDEX: indeksas

TSTAMP: tvirtai apibréztas datos ir paros
laiko formatas

Numat. verté

Verté, kuri i$ anksto jraSoma j Sio
stulpelio laukelius.

Plotis

Stulpelio plotis (zenkly skaitius)

Pirminis kodas

Pirmasis lentelés stulpelis

Stulpelio
pavadinimas
atitinkama kalba

306

Dialogo langai atitinkama kalba

Progran. eiga
rinkiniu seka

:\nC_Prog\PGM\123.TAB
NR . X

Redaguoti lentele

eeeeeeeeeee
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Laisvai apibréziamos lentelés

Formoje galite judéti naudodami prijungtg pele arba TNC klaviatira.
NarSymas TNC klaviatdra:

Jei lenteléje jau jrasyti skaiciai, negalite keisti lentelés

E> savybiy ir . Sias savybes galésite keisti tik iStryne
visas eilutes. Jei reikia, i8 pradziy sukurkite lentelés
atsargine kopija.

Struktiros redaktoriaus iSjungimas

» Paspauskite programuojamajj mygtukg OK. TNC uzdaro
redaktoriaus formg ir patvirtina pakeitimus. Jei paspausite
programuojamajj mygtukg NUTRAUKTI, visi pakeitimai bus
atmesti.

FormosLenteliy ir formy vaizdo perjungimas
Visos lentelés su rinkmenos plétiniu . TAB gali bati pateiktos sgraso
forma arba formos vaizde.

Pasirinkus formos vaizdg, TNC kairéje ekrano puséje parodo eiluciy

numerius su pirmojo stulpelio turiniu.

DeSinéje ekrano puséje galite keisti duomenis.

» Paspauskite mygtukg ENT arba rodykliy mygtuka, jei norite
perjungti kitg jvesties lauka.

» Jei norite parinkti kitg eilute, paspauskite zalig narSymo mygtukag
(aplanko simbolis). Tuomet Zymeklis persoks | kairjjj langg ir
rodykliy mygtukais galésite parinkti pageidaujama eilute. Zaliu
narS§ymo mygtuku vél perjunkite jvesties langa.
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Programavimas: specialios funkcijos
10.5 Laisvai apibréziamos lentelés

D26: TAPOPEN: atidaryti laisvai apibréziama lentele

Naudodami funkcijg D26: TABOPEN atidarysite bet kurig laisvai
apibréziamg lentele, kad Sig lentele blty galima perrasyti D27 arba
i8 Sios lentelés skaityti naudojant D28.

NC programoje visada galima atidaryti tik vieng
lentele. Naujas sakinys su TABOPEN automatiskai
uzdaro paskutinj kartg atidarytg lentele.

Atidaromos lentelés plétinys turi bati . TAB.

Pavyzdys: atidarykite TAB1.TAB lentele, kuri yra iSsaugota
kataloge TNC:\DIR1

N56 D26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Laisvai apibréziamos lentelés 10.5

D27: TAPWRITE: laisvai apibréziamos lentelés
aprasymas

Naudodami funkcijg D27: TAPWRITE aprasysite lentele, kurig
anksciau atidaréte D26: TABOPEN.

Viename TABWRITE sakinyje galite apibréZti, t. y. aprasyti, kelis
stulpeliy pavadinimus. Stulpelio pavadinimai raSomi kabutése
ir atskiriami kableliais. Verte, kurig TNC turi jrasyti j atitinkama
stulpelj, apibrésite Q parametruose.

ir veikiant programos testavimo rezimui reikSmes
jraso j tuo metu atidarytg lentele. Jjunge funkcijg
D18 ID992 NR16 galite uZklausti, kokiame darbo
rezime bus vykdoma programa. Jei funkcijg D27
norite vykdyti tik programos eigos darbo rezimuose,
perSokimo nurodymu galite persokti atitinkamg
programos skyriy, Psl 219.

Galite jrasyti tik j tuos lentelés laukus, kuriuose
raSomi skaiciai.

Jei viename sakinyje norite apradyti kelis stulpelius,
jraSomas vertes turite iSsaugoti pagal nuoseklius Q
parametry numerius.

E> Atkreipkite démes;j, kad funkcija D27: TABWRITE

Pavyzdys

| 5 dabar atidarytos lentelés eilute jraSomas spindulys, gylis ir D.
Vertés, kurios turi bati jraSomos lenteléje, turi biti iSsaugotos Q
parametruose Q5, Q6 ir Q7

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55 Q7 = 7,5

N56 D27: TABWRITE 5/, SPINDULYS, GYLIS, D“ = Q5
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Programavimas: specialios funkcijos
10.5 Laisvai apibréziamos lentelés

D28: TAPREAD: laisvai apibréziamos lentelés
nuskaitymas

Naudodami funkcijg D28: TABREAD nuskaitysite lentele, kurig
ankscCiau atidaréte D26: TABOPEN.

Viename TABREAD sakinyje galite apibréZti, t. y. nuskaityti, kelis
stulpeliy pavadinimus. Stulpelio pavadinimai raSomi kabutése ir
atskiriami kableliais. Q parametro numeris, j kurj TNC turi jrasyti
pirmg nuskaitytg verte, apibréSite D28 sakinyje.

Galite nuskaityti tik tuose lentelés laukuose, kuriuose
raSomi skaiciai.
Jei viename stulpelyje nuskaitote keletg stulpeliy,
nuskaitytas vertes TNC iSsaugo pagal nuoseklius Q
parametro numerius.

Pavyzdys

IS 6 dabar atidarytos lentelés eilutés nuskaitomas spindulys, gylis
ir D. Pirmajg verte iSsaugokite Q parametre Q10 (kitg verte — Q11,
treCig — Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/,,SPINDULYS, GYLIS, D*
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas
11.1 Keliy asiy apdorojimo funkcijos

11.1 Keliy asiy apdorojimo funkcijos

Siame skyriuje yra pateikta TNC funkcijy, susijusiy su keliy asiy
apdorojimu, santrauka:

TNC funkcija Aprasymas Puslapis
PLANE Apibrézti apdirbimus pasuktoje apdirbimo plok§tumoje 313
M116 Sukamuyjy aSiy pastima 335
PLANE/M128 Kampinis frezavimas 334
FUNCTION TCPM Nustatyti TNC veiksmus, atliekant sukamujy asiy padéties nustatymg 343
(patobulinta M128)
M126 Sukamasias aSis traukti optimaliu atstumu 336
M94 Sumazinti rodomg sukamuyjy asiy verte 337
M128 Nustatyti TNC veiksmus, atliekant sukamujy asiy padéties nustatyma 338
M138 Pasukamy asiy pasirinktis 341
M144 Jrenginio kinematikos perskaiciavimas 342
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas

(pasirenkama programiné jranga 1)

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo
plokstumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Jvadas

o

-

Apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijas turi
atblokuoti jrenginio gamintojas!

Funkcijg PLANE galite naudoti visa apimtimi tik

tuose jrenginiuose, kurie turi ne maziau kaip dvi

sukamagsias asis (stalas arbalir galvuté). ISimtis:

funkcija PLANE AXIAL gali bati naudojama ir tada, kai
jusy jrenginyje yra vienintelé sukamoji asis ir ji yra

aktyvinta.

PLANE funkcija (angl. plane = plok&tuma) — tai naudinga funkcija,
kurig naudodami galite apibréZti jvairiai pasuktas apdirbimo

plokStumas.

Visos TNC naudojamos PLANE funkcijos norimg apdirbimo
plok&tumg aprado neatsizvelgdamos j sukamasias asis, kurios
faktiSkai yra Jasy jrenginyje. Galima rinkis vieng i$ Siy galimybiy:

Funkcija Reikalingi parametrai Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas
SPATIAL Erdvinis kampas SPA, SPATIAL 317
SPB, SPC -

PROJECTED Du projekcijos kampai PROJECTED 319
PROPR ir PROMIN bei
sukimo kampas ROT

EULER Trys Oilerio kampai EuLeR 320
— precesija (EULPR),
nutacija (EULNU) ir
sukimasis (EULROT),

VECTOR Normalés vektorius UECTOR 322

plokStumai apibrézti ir
pagrindinis vektorius
pasuktai X asiai
apibrézti
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Funkcija Reikalingi parametrai Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas
POINTS Pasukamos plokstumos roNTs 324
bet kuriy trijy tasky i
koordinatés

RELATIV Atskiras, prieauginis ReL. sp. 326
erdvinis kampas 2

Vi
T

AXIAL Daugiausiai trys AxzaL 327
absoliutiniai arba
prieauginiai asSies
kampai A, B, C

RESET AtStatytl PLANE RESET 316
funkcijg

E> PLANE funkcijos parametry apibréZztis yra padalinta |
dvi dalis:
®  Geometriné plokStumos apibréztis, kuri skiriasi
kiekvienai naudojamai PLANE funkcijai

® PLANE funkcijos padéties veiksmai, kurie skiriasi,
atsizvelgiant j plok§tumos apibréztj, ir yra identiski
visoms PLANE funkcijoms, zr. "PLANE funkcijos
padéties nustatymo veiksmy nustatymas",
Psl 329.

Esamos padéties perémimo funkcijos naudoti
negalima esant aktyviam apdirbimo plok&tumos
pasukimui.

Jei PLANE funkcijg naudosite esant aktyviai M120,

TNC automati$kai pasalins spindulio korekcija, o
kartu ir M120.

PLANE funkcijos i§ esmés visada atkuriamos
naudojant PLANE RESET. Visuose PLANE
parametruose jvedus 0, nebus atlikta visiSka
funkcijos atstata.

Jei naudodami funkcijg M138 apribojate pasukamy
asiy skaiciy, gali bati apribotos Jisy jrenginio
pasukimo galimybés.

PLANE funkcijas galite naudoti tik su Z jrankio aSimi.
TNC apdirbimo plok3tumg gali pasukti tik naudodama
suklio asj Z.
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

PLANE funkcijos apibreéztis

SPEC > Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
FCT specialiosiomis funkcijomis

PAKREIPTI » Pasirinkite PLANE funkcija: paspauskite
- programuojamajj mygtuka PASUKTI APD.
PLOKSTUMA: TNC programuojamuyjy mygtuky
juostoje parodys galimybes, kurias galima naudoti

apibréztims

Pasirinkite funkcija

» Pasirinkite reikiamg funkcija funkciniu klavisu: TNC tesia dialogg
ir uzklausia reikiamo parametro

Padéties rodmuo

Kai aktyvinama bet kuri PLANE funkcija, papildomame bisenos
rodmenyje TNC parodo apskaiciuotg erdvinj kampg (Zr. paveikslg).
IS esmés TNC visada skaiciuoja — neatsizvelgiant j naudotg PLANE
funkcijg — viduje, atgal link erdvinio kampo.

Likusio atstumo rezime (RESTW) pasukant (rezimas MOVE arba
TURN) sukamaja aSimi TNC rodo atstumg iki apibréztos (pvz.,
apskaiciuotos) galinés sukamosios aSies padéties.

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

Rankine .
s Programavimas

Plok&tuma pagal erdvini kampa
333 671 =

N1 630 G17 X+ V+0 Z-25+
Nz Ga1 X+15@ v+100 Z+@x

Fod

GYLT:
PASTUMOS GYLTO NUST.
ISDROZOS GYLIS
TSLAIK. TRUKME VIRS.
PAVIRS. KOORDINATES
azea= 2 SAUGUS ATSTUMAS H
0211=+0 _ ;ISLAIK. TRUKME APAC.* |1
N150 Goo X+55 v+80 G4o Magx
0 Go1 z+100 Gde M3
INosgsasss %333 671 *

I5L5) ki)

Rankiné eksploatacija redERALoLy
"B
=)
+50.000 Ubersicht |PeM|LBL |cve|M|Pos|TooL [ TT| ¥ = 4
ATNST X +So.0m0 A +0.000
¥ +50.770 ¢ e n o leew |5 []
2 _10 . 000 z  -isace o ra.om
= T B s D1@ L -l
B +0.000 || 1e0.0000 R +5.2000
E +0.000| |oL-TAs +0.0000 DR-TAB +0.0000 Y
DL-PGM  +0.2000 DR-PGM  +0.0000 ’; !
Ms M8 “
Su
& L
.
o
iy vep T
'
9 Pom cALL & ov:00:a7 | @ %L
N.D. O T S 2/ 5 2000 | oy tives PGM: [oFF] oN
P omain  our teex N5/
= F100x
8% XCNm1 P1 -T1 2 MW
8% YCNml 10:18 G =
BOKLES BOKLE TIRANKIO e PARAM. Q = -
) KooRDIN.
e || o pn || e || SR || s = =]

315



Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

PLANE funkcijos atkurimas

> Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su NC sakinys
FeT specialiosiomis funkcijomis 25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

sPECIAL. » Pasirinkite TNC specialigsias funkcijas: paspauskite
programuojamajj mygtukg SPEC. TNC FUNKC.

PAKREIPTI » Pasirinkite PLANE funkcijg: paspauskite

e programuojamajj mygtuka PASUKTI APD.

PLOKSTUMA: TNC programuojamyjy mygtuky
juostoje parodys galimybes, kurias galima naudoti
apibréztims
RESET » Pasirinkite atstatos funkcijg: tada bus atlikta PLANE
funkcijos atstata, taCiau aktualios asiy padétis
nepasikeis
» Nustatykite, ar TNC pasukamas asis j pagrindine
padétj turés traukti automatiSkai (MOVE arba TURN),
ar ne (STAY), Zr. "Automatinis pakreipimas: MOVE/
TURN/STAY (bdtina jvesti)", Psl 329

@ > |Sjunkite jvestj: paspauskite mygtukg END

MOVE

Funkcija PLANE RESET atlieka visiSkg PLANE funkcijos
— arba aktyvaus ciklo G80 — atstatg (kampas = 0,
funkcija neaktyvi). Daugkartiné apibréztis nereikalinga.
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

Apdirbimo plokstumos apibréztis erdviniu kampu:
PLANE SPATIAL

Naudojimas

Erdviniu kampu daugiausiai trimis apsisukimais koordinaciy

sistemoje apibréziama apdirbimo plokStuma; tai galima atlikti dviem

badais, o rezultatas visada yra toks pat.

®  Apsukimai jrenginio koordinaéiy sistemoje: apsukimai
pirmiausia vyksta C jrenginio adyje, po to B jrenginio aSyje, o
galiausiai — A jrenginio a8yje.

= Apsukimai atitinkamai pasuktoje koordinaciy sistemoje:
apsukimai pirmiausia vyksta C jrenginio asyje, po to pasuktoje
B jrenginio asyje, o galiausiai — pasuktoje A jrenginio asyje. Sis
bldas daZniausiai bina labiau suprantamas, nes koordinaciy

sistemos apsukimus nustatytoje sukamojoje asyje lengviau
suvokti.

E> Atkreipkite démesj prieS programuodami
Visada turite apibrézti visus tris erdvinius kampus
SPA, SPB ir SPC, net kai kampas yra lygus O.
Veikimo budas atitinka 19 ciklo, jei jrenginio 19 cikle
nustatyta erdvinio kampo jvestis.

Parametry apra8ymas padéties veiksmams: Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Jvesties parametrai

SPATTAL > Erdvinis kampas A?: sukimo kampas SPA aplink
jrenginiui nustatytg asj X (Zr. virSutinj paveikslg

desinéje). |vesties sritis nuo -359.9999° ikKi

+359.9999°

> Erdvinis kampas B?: sukimo kampas SPB aplink
jrenginiui nustatytg asj Y (2Zr. virSutinj paveikslg
desinéje). |vesties sritis nuo -359.9999° iki

+359.9999°

» Erdvinis kampas C?: sukimo kampas SPC aplink
jrenginiui nustatytg asj Z (zr. vidurinj paveikslg
desSinéje). |vesties sritis nuo -359.9999° iki

+359.9999°

> Toliau su padéties nustatymo savybémis, Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy

nustatymas”, Psl 329.

Naudoti trumpiniai

Trumpinys Reiksmeé

SPATIAL Angl. spatial = erdvinis

SPA spatial A: sukimas aplink X a§j

SPB spatial B: sukimas aplink Y a$j

SPC spatial C: sukimas aplink Z a§j
NC sakinys
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
T4E o000
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

Apdirbimo plokstumos apibréztis projekcijos kampu:
PLANE PROJECTED

Naudojimas

Projekcijos kampai apdirbimo plok$tumg apibrézia nurodzius du
kampus, kuriuos Jis galite apskaiciuoti pagal 1-os koordinaciy
plok§tumos (Z/X, naudojant Z jrankio a$j) ir 2-os koordinaciy
plok§tumos (Y/Z, naudojant Z jrankio asj) projekcijg j apibréziamg
apdirbimo plok&tuma.

E> Atkreipkite démesj prie§ programuodami

Projekcijos kampus galima naudoti tik tada, kai
kampy apibréztys yra susijusios su staciakampiu
gretasieniu. PrieSingu atveju gabale susidarys
iSkreipiy.

Parametry apraSymas padéties veiksmams: Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.

Jvesties parametrai

PROJECTED > Proj. kampo 1 koordinaciy plokStuma?:
pasuktos apdirbimo plok§tumos kampo projekcija

j irenginiui nustatytos koordinaciy sistemos (Z/
X, naudojant Z jrankio a§j, zr. virSutinj paveikslg
desinéje) 1 koordinadiy plokstuma. Jvesties
sritis nuo -89,9999° iki +89,9999°. 0° asis yra
pagrindiné aktyvios apdirbimo plokStumos asis
(X, naudojant Z jrankio as§j, teigiama kryptis, zr.
virSutinj paveikslg desinéje)

> Proj. kampo 2 koordinaciy plokStuma?: kampo
projekcija j jrenginiui nustatytos koordinaciy
sistemos (Y/Z, naudojant Z jrankio a$j, zr. virSutinj
paveikslg desinéje) 2 koordinadiy plokstuma.
Jvesties sritis nuo -89.9999° iki +89.9999°. 0° asis
yra Salutiné aktyvios apdirbimo plok$tumos asis (Y,
naudojant Z jrankio asj)

» Pasuktos plokst. ROT kampas?: pasuktos
koordinaciy sistemos sukimas aplink pasuktg
jrankio asj (pagal prasme atitinka sukima
naudojant ciklg 10 SUKIMAS). Naudodami
sukimo kampa, labai paprastai galite nustatyti
apdirbimo plokstumos (X, naudojant Z jrankio as§j,
Z, naudojant Y jrankio as$j, Zr. vidurinj paveikslg
desingje) pagrindinés aSies kryptj. Jvesties sritis
nuo -360° iki +360°

» Toliau su padéties nustatymo savybémis, zZr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas”, Psl 329.

NC sakinys
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Naudoti trumpiniai:

PROJECTED Angl. projected = projekcija

PROPR principle plane: pagrindiné plokStuma
PROMIN minor plane: Salutiné plokStuma
PROMIN Angl. rotation: sukimas

Apdirbimo plokstumos apibréztis Oilerio kampu:
PLANE EULER

Naudojimas

Oilerio kampai apdirbimo plokStumg apibrézia dviem arba trimis
sukimais aplink atitinkamg pasukta koordinaciy sistema. Tris
Oilerio kampus apibrézé Sveicary matematikas Oileris. Perduodant
ant jrenginio koordinaciy sistemos gaunamos Sios reikSmes:

Precesijos kampas: Koordinaciy sistemos sukimas aplink Z
EULPR asj

Nutacijos kampas: Koordinac€iy sistemos sukimas aplink
EULNU precesijos kampu pasuktg X a$j
Sukimo kampas: Pasuktos apdirbimo plokS§tumos
EULROT sukimas aplink pasuktg Z a§j

E> Atkreipkite démesj prie$ programuodami

Parametry aprasymas padéties veiksmams: Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

Jvesties parametrai

PROJECTED > Pagr. koordinaciy plokStuma?: sukimo kampas
EULPR aplink jrenginiui nustatytg asj Z (zr. virSutinj
paveikslg desSinéje). Atsizvelkite:

B |vesties sritis nuo -180.0000° iki 180.0000°

m (° aSis yra X aSis

> |rankio aSies pasukimo kampas?: koordinaciy
sistemos pasukimo kampas EULNUT aplink
projekcijos kampu pasuktg X asj (zr. vidurinj
paveikslg desinéje). Atsizvelkite:
B |vesties sritis nuo 0° iki 180.0000°

m (° aSis yra Z aSis

> Pasuktos plokst. ROT kampas?: pasuktos
koordinaciy sistemos sukimas EULROT aplink
pasuktg Z asj (pagal prasme atitinka sukimg
naudojant cikla 10 SUKIMAS). Naudodami sukimo
kampa, labai paprastai galite nustatyti X aSies
kryptj pasuktoje apdirbimo plokstumoje (zr. apatinj
paveikslg desinéje). Atsizvelkite:
B |vesties sritis nuo 0° iki 360.0000°
m (° asis yra X aSis

» Toliau su padéties nustatymo savybémis, Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.

NC sakinys
5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Naudoti trumpiniai
Trumpinys Reiksmé

EULER Sveicary matematikas, apibrézes taip
vadinamajj Oilerio kampg

EULPR Precesijos kampas: kampas, nurodantis
koordinaciy sistemos sukimg aplink Z asj

EULNU Nutacijos kampas: kampas, nurodantis
koordinaciy sistemos sukimg aplink precesijos
kampu pasuktg X a§j

EULROT Rotations (sukimo) kampas: kampas,
nurodantis pasuktos apdirbimo plok$tumos
sukimg aplink pasuktg Z asj

Apdirbimo plokstumos apibréztis dviem vektoriais:
PLANE VECTOR

Naudojimas

Apdirbimo plokStumos apibréztj dviem vektoriais galite naudoti
tada, kai Jasy CAD sistema gali apskaiciuoti pasuktos apdirbimo
plok§tumos pagrindinj vektoriy ir normalés vektoriy. Standartiné
jvestis nereikalinga. TNC apskaiciuoja normavimg viduje, todél
galite jvesti reikSmes nuo -9,999999 iki +9,999999.

Apdirbimo plok&tumos apibréZd&iai reikalingas pagrindinis vektorius
apibréziamas dedamosiomis BX, BY ir BZ (zr. virSutinj paveikslg
desdinéje). Normalés vektorius yra apibréZtas dedamosiomis NX, NY
ir NZ.

E> Atkreipkite démesj prie§ programuodami
Pagrindinis vektorius apibrézia pagrindinés asies

kryptj pasuktoje apdirbimo plokstumoje, normalés
vektorius turi biti pasuktos apdirbimo plokStumoje
vertikalioje padétyje ir nustato jos krypt;.
TNC viduje pagal Jisy jvestas vertes apskaiciuoja
kiekvieng vienetinj vektoriy.
Parametry apraSymas padéties veiksmams: Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Jvesties parametrai

VECTOR

=,

—

NC sakinys

>

Pagrindinio vektoriaus X dedamoji?: X dedamoji
BX, skirta pagrindiniam vektoriui B (zr. virSutinj
paveikslg desSinéje). Jvesties sritis nuo -9,9999999
iki +9,9999999

Pagrindinio vektoriaus Y dedamoji?: Y dedamoji
BY, skirta pagrindiniam vektoriui B (Zr. virSutinj
paveikslg desingje). |vesties sritis: nuo —9,9999999
iki +9,9999999

Pagrindinio vektoriaus Z dedamoji?: Z dedamoji
BZ, skirta pagrindiniam vektoriui B (zr. virSutinj
paveikslg desingje). Jvesties sritis: nuo —9,9999999
iki +9,9999999

Normalés vektoriaus X dedamoji?: X dedamoji
NX, skirta normalés vektoriui N (zr. vidurinj
paveikslg desingje). |vesties sritis: nuo —9,9999999
iki +9,9999999

Normalés vektoriaus Y dedamoji?: Y dedamoji
NY, skirta normalés vektoriui N (zr. vidurinj
paveikslg desingje). Jvesties sritis: nuo —9,9999999
iki +9,9999999

Normalés vektoriaus Z dedamoji?: Z dedamoiji
NZ, skirta normales vektoriui N (zr. vidurinj
paveikslg desSingje). |vesties sritis: nuo —9,9999999
iki +9,9999999

Toliau su padéties nustatymo savybémis, Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Naudoti trumpiniai

Trumpinys ReikSmé

VECTOR AngliSkai vector = vektorius

BX, BY, BZ Basisvektor (pagrindinis vektorius): X, Y ir Z
dedamoiji

NX, NY, NZ Normalés vektorius: X, Y ir Z dedamoji
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Apdirbimo plokstumos apibréztis trimis taskais:
PLANE POINTS

Naudojimas

Apdirbimo plokstumg vienareikSmiskai apibrésite nurode tris bet
kokius Sios plokstumos taskus nuo P1 iki P3. Si galimybe
realizuojama funkcijoje PLANE POINTS.

E> Atkreipkite démesj prie$ programuodami

Jungtis tarp 1 ir 2 taSko nulemia pasuktos
pagrindinés asSies kryptj (X, naudojant Z jrankio asj).
Pasuktos jrankio aSies kryptj nustatysite pagal 3-

¢io tasko padétj, susijusig su jungiamaja linija tarp

1 tasko ir 2 tasko. Remdamiesi deSinés rankos
taisykle (nykstys = X asis, rodomasis pirStas = Y
asis, vidurinis pirStas = Z aSis, zr. virSutinj paveikslg
desingje), taikoma taip: nykstys (X asis) rodo i$ 1
tasko j 2 taskg, rodomasis pirstas (Y aSis) lygiagreciai
pasuktai Y aSiai rodo 3 tasko kryptimi. Tada vidurinis
pirStas yra nukreiptas pasuktos jrankio aSies kryptimi.
Trys taskai apibrézia plokstumos polinkj. Aktyvaus
nulinio tasko padéties TNC nekeicia.

Parametry aprasymas padéties veiksmams: Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

Jvesties parametrai

poINTS > 1 plokstumos tasko X koordinaté?: X koordinaté
P1X, skirta 1 plok§tumos taskui (zr. virSutinj
paveikslg desSinéje)

» 1 plokStumos tasko Y koordinaté?: Y koordinaté
P1Y, skirta 1 plokStumos taskui (zr. virSutinj
paveikslg desinéje)

> 1 plokstumos tasko Z koordinaté?: Z koordinaté
P1Z, skirta 1 plok§tumos taskui (Zr. virSutinj
paveikslg desSinéje)

> 2 plokstumos tasko X koordinaté?: X koordinaté
P2X, skirta 2 plok§tumos taskui (zr. vidurinj
paveikslg desinéje)

> 2 plokstumos tasko Y koordinaté?: Y koordinaté
P2Y, skirta 2 plokStumos taskui (zr. vidurinj
paveikslg desinéje)

> 2 plokstumos tasko Z koordinaté?: Z koordinaté
P2Z, skirta 2 plokStumos taskui (zr. vidurinj
paveikslg desinéje)

> 3 plokstumos tasko X koordinaté?: X koordinaté
P3X, skirta 3 plok§tumos taskui (Zr. apatinj
paveikslg desSinéje)

> 3 plokstumos tasko Y koordinaté?: Y koordinaté
P3Y, skirta 3 plok§tumos taskui (zr. apatinj
paveikslg desinéje)

» 3 plokstumos tasko Z koordinaté?: Z koordinaté
P3Z, skirta 3 plokS&tumos taskui (Zr. apatinj
paveikslg desinéje)

» Toliau su padéties nustatymo savybémis Zr.
"Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen"

NC sakinys

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Naudoti trumpiniai
Trumpinys ReikSmé
POINTS AngliSkai points = taskai
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Apdirbimo plokSstumos apibréztis atskiru, prieauginiu
erdviniu kampu: PLANE RELATIVE

Naudojimas

Prieauginj erdvinj kampa naudoti tada, kai jau aktyvi pasukta
apdirbimo plokStuma turi bati pasukta dar vienu pasukimu.
Pavyzdziui, 45° iSpjovos formavimas pasuktoje plokstumoje.

E> Atkreipkite démesj prie§ programuodami

Apibréztas kampas visada yra susijes su aktyvia
apdirbimo plok§tuma, nesvarbu, kuria funkcija buvo
aktyvintas.

Vieng po kitos galite uzprogramuoti bet kieck PLANE
RELATIVE funkcijy.

Jeigu norite vél sugrjzti j apdirbimo plokStuma, kuri SPA - SPB - SPC
buvo aktyvi prie$ funkcijg PLANE RELATIVE, tai

apibtdinkite PLANE RELATIVE tokiu paciu kampu,

taciau su prieSingu kampo zenklu.

Jei PLANE RELATIVE naudojate nepasuktai apdirbimo

plokStumai, tada nepasuktg plok&tumag paprastai

pasukite PLANE funkcijoje apibréZtu erdviniu kampu.

Parametry apraSymas padéties veiksmams: Zr.

"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.

Jvesties parametrai

REL. PR > Prieauginis kampas?: erdvinis kampas, kuriuo
aktyvi apdirbimo plokS$tuma turi bati pasukta toliau

(2r. virSutinj paveikslg deSinéje). Funkciniu klaviu
pasirinkite asj, kurig reikia palenkti. Jvesties sritis:
nuo -359.9999° iki +359.9999°

» Toliau su padéties nustatymo savybémis, Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.

Naudoti trumpiniai

Trumpinys Reik$mé SPA - SPB - SPC
RELATIV Angliskai relative = susietas

NC sakinys

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

Apdirbimo plokstumos apibréztis asies kampu:
PLANE AXIAL (FCL 3 funkcija)

Naudojimas

Funkcija PLANE AXIAL apibrézia ne tik apdirbimo plok§tumos
padétj, bet ir sukamujy asiy nustatytgsias koordinates. Si

funkcija dazniausiai naudojama jrenginiuose su staciakampémis
kinematikomis ir tokiomis kinematikomis, kuriose aktyvi tik sukamoji
asis.

savo jrenginyje aktyvinote tik vieng sukamajg asj.
<>~  Funkcijg PLANE RELATIV galite naudoti po PLANE

AXIAL, jei tai leidZia JUsy jrenginio erdvinio kampo

apibréztys. Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.

? Funkcijg PLANE AXIAL galite naudoti tik tada, kai

E> Atkreipkite démesj prie§S programuodami

Jveskite tik tokj asies kampg, koks yra Jisy
jrenginyje, priesSingu atveju TNC perduos klaidos
pranesima.

Naudojant PLANE AXIAL apibréztos sukamuyjy asiy
koordinatés taikomos modaliai. Taigi viena po kitos
sukuriamos daugkartinés apibréztys, galima naudoti
prieaugines jvestis.

Norédami atstatyti funkcijg PLANE AXIAL, naudokite
funkcijg PLANE RESET. Atstatant jvedus O, PLANE
AXIAL nebus deaktyvinta.

Funkcijos SEQ, TABLE ROT ir COORD ROT,
naudojamos kartu su PLANE AXIAL, neatlieka jokios
funkcijos.

Parametry aprasymas padéties veiksmams: Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas", Psl 329.
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Jvesties parametrai

AXTAL > ASies kampas A?: aSies kampas, kuriuo turi bati
pakreipta A aSis. Jei jvesta prieauginé verte, tada
kampas, kuriuo A aSis turi bati toliau sukama nuo
aktualios padéties. |vesties sritis: nuo -99999,9999°
iki +99999,9999°

> ASies kampas B?: asies kampas, kuriuo turi bati
pakreipta B aSis. Jei jvesta prieauginé verté, tada
kampas, kuriuo B aSis turi bati toliau sukama nuo
aktualios padeéties. |vesties sritis: nuo —-99999,9999°
iki +99999,9999°

> ASies kampas C?: asies kampas, kuriuo turi biti
pakreipta C aSis. Jei jvesta prieauginé verté, tada
kampas, kuriuo C asis turi bdti toliau sukama nuo
aktualios padéties. |vesties sritis: nuo —-99999,9999°
iki +99999,9999°

> Toliau su padéties nustatymo savybémis, Zr.
"PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy 5 PLANE AXIAL B-45 .....
nustatymas”, Psl 329.

NC sakinys

Naudoti trumpiniai
Trumpinys Reiksmeé

AXIAL AngliSkai axial = aSies formos

328 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

PLANE funkcijos padéties nustatymo veiksmy
nustatymas

Perzitra

Neatsizvelgiant j tai, kokias PLANE funkcijas Jus naudojate
apibrézdami pasuktg apdirbimo plokStumag, visada galima naudotis
Siomis padéties veiksmy funkcijomis:

= Automatinis pakreipimas vidine kryptimi

®  Galimy pasukimo galimybiy parinktis (negalima naudoti
PLANE AXIAL)

® Transformacijos bldo parinktis (negalima naudoti PLANE AXIAL)
Automatinis pakreipimas: MOVE/TURN/STAY (biitina jvesti)

Kai jvesite visus plokstumos apibrézties parametrus, turite nustatyti,
kaip sukamosios asys turés bus pakreiptos pagal apskaiCiuotas
asiy vertes:

» PLANE funkcija sukamagsias aSis pagal
apskaiciuotas vertes turi pakreipti automatiskai,
taciau santykiné padétis tarp gabalo ir jrankio
nepasikeicia. TNC linijinése asyse atlieka
iSlyginamajj judes;j

MOVE

TURN

pakreipti pagal apskai€iuotas aSiy vertes, taCiau
tuo metu atliekamas tik sukimo asiy padéties
nustatymas. TNC neatlieka iSlyginamojo judesio
linijinése asyse

» Sukamagsias aSis pakreipsite tolesniame,
atskirame padéties sakinyje

STRY

¥
» PLANE funkcija sukamasias asis turi automatiskai TURN
j 3 [ p J
o
B
it

Jei pasirinkote pasirinktji MOVE (PLANE funkcija turi pakreipti . h
automatiskai, kartu su iSlyginamuoju judesiu), toliau reikia apibréZzti

dar du toliau apraSytus parametrus Sukimo tasko atstumas nuo

IRN virsiinés ir Pastiima? F=.

Jei pasirinkote variantg TURN (PLANE funkcija automatiskai turi

pakreipti vidun be iSlyginamosios eigos), ar reikia apibadinti tolesnj

parametrg Pastima? F=.

Galite pasirinkti ne tik tiesiogiai skaitine verte apibréziamg pastima

F, bet ir pakreipimo judesj atlikti naudodami FMAX (greitoji eiga)

arba FAUTO (pastiima iS TOOL CALLT sakinio).

E> Jei funkcijg PLANE AXIAL naudojate kartu su STAY,

sukamagsias asis turite pakreipti vidun atskiru
padéties nustatymo sakiniu, po PLANE funkcijos.
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

» Sukimo tasko atstumas nuo |RN virsiinés (prieauginis): TNC
pakreipia jrankj (stalg) aplink jrankio virS8ine. Parametru ABST
perkelsite pakreipimo judesio sukimo taska pagal aktualig
jrankio vir§inés padét].

' Atkreipkite démes;j!
m Jei jrankis prie$ pakreipimg iki jrankio yra
o nurodytu atstumu, jrankis ir pakreipus, Zidrint
santykinai, yra toje pacioje padétyje (zr. paveikslg
desSinéje, centre, 1 = ABST)

® Jei jrankis prie$ pakreipimg iki jrankio néra
nurodytu atstumu, jrankis pakreipus, ziGrint

santykinai, yra patrauktas i$ ankstesnés padéties
(zr. paveikslg desinéje, apacioje, 1 = ABST)

» Pastiima? F=: trajektorijos greitis, kuriuo turi bati pakreiptas
jrankis

> Grjzt. ilgis WZ aSyje?: atitraukimo kelias MB, veikia didéjancia
tvarka nuo aktualios jrankio padéties aktyvia jrankio asSies
kryptimi), TNC pritraukia pries pasukimo procesg. MB MAX
jrankis juda beveik iki programinés jrangos galinio jungiklio
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PLANE funkcija: apdirbimo plokstumos pasukimas 11.2
(pasirenkama programiné jranga 1)

Sukamuyjy asiy pakreipimas atskirame sakinyje

Jei sukamasias aSis norite pakreipti atskirame padéties sakinyje
(pasirinkta pasirinktis STAY), atlikite Siuos veiksmus:

' Démesio — susidiirimo pavojus!
IS anksto pasirinkite tokig jrankio padétj, kad
pakreipiant jrankiai (jtempikliai) nesusidurty.

v

Pasirinkite bet kurig PLANE funkcija, automatinj pakreipimag
apibrézkite STAY. Vykdant TNC apskaiciuoja JUsy jrenginyje
esanciy sukamyjy aSiy padéties vertes ir jas jraso j sistemos
parametrus Q120 (A asis), Q121 (B aSis) ir Q122 (C asis)

> Padeéties sakinj apibrésite naudodami TNC apskaiciuotas kampo
vertes

NC pavyzdiniai sakiniai: jrenginj su C apvaliu stalu ir A pasukamu stalu pakreipti erdviniu kampu B+45°
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.2 PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)

Galimy pasukimo galimybiy pasirinktis: SEQ +/- (jvedama
pasirinktinai)

Pagal Jusy apibréztg apdirbimo plok§tumos padétj TNC turi
apskaiciuoti jrenginyje esanciy sukamujy asiy padétj. DaZniausiai
atsiranda dvi sprendimo galimybés.

Jungikliu SEQ nustatysite, kurig sprendimo galimybe turi naudoti
TNC:

®m SEQ+ pagrindine asj nustato taip, kad baty perimtas teigiamas
kampas. Pagrindiné aSis yra pirmoji sukamoiji asis nuo jrankio,
arba paskutiné sukamoji asis nuo stalo (priklausomai nuo
jrenginio konfigdracijos, taip pat zZr. iliustracijg desinéje virSuje)

B SEQ- pagrindine a$j nustato taip, kad bity perimtas neigiamas
kampas.

Jei naudojant SEQ pasirinktas sprendimas néra jrenginio
poslinkio intervale, TNC perduoda klaidos praneSimg Kampas
nenaudojamas.

' Naudojant funkcijg PLANE AXIS, jungiklis SEQ
neatlieka jokios funkcijos.
L

1 TNC i$ pradziy patikrina, ar abi sprendimo galimybés yra
sukamuyjy asiy poslinkio intervale.

2 Jeijos tinka, TNC iSrenka tg sprendimag, kuris pasiekiamas
trumpiausiu keliu.

3 Jei tik vienas sprendimas yra poslinkio intervale, TNC naudoja §j
sprendima.

4 Jei nei vienas sprendimas néra poslinkio srityje, TNC perduoda
klaidos prane§img Kampas nenaudojamas.

Jei SEQ neapibréziate, TNC sprendimg parenka taip:
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PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas

(pasirenkama programiné jranga 1)

Pavyzdys jrenginiams su C apvaliu stalu ir A pasukamu stalu.
Uzprogramuota funkcija: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

11.2

Galinis jungiklis Pradzios pad. SEQ Rezultatas aSies padétis
Néra A+0, C+0 neuzprogr. A+45, C+90
Néra A+0, C+0 + A+45, C+90
Néra A+0, C+0 - A-45, C-90
Néra A+0, C-105 neuzprogr. A-45, C-90
Néra A+0, C-105 + A+45, C+90
Néra A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 neuzprogr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Klaidos praneSimas
Néra A+0, C-135 + A+45, C+90
Transformacijos biido pasirinkimas (pasirenkama jvestis)
Jrenginiuose su C apvaliu stalu galima naudoti funkcijg, kuria
nustatomas transformacijos bidas:
RoT » COORD ROT nustato, kad PLANE funkcija
iki apibrézto pasukimo kampo turi sukti tik
COORD ROT

koordinaciy sistemg. Apvalus stalas nesukamas,
sukimo kompensacija apskai€iuojama

RoT » TABLE ROT nustato, kad PLANE funkcija iki
‘ﬂm apibréZto pasukimo kampo turi pasukti apvaly

stalg. Kompensacija atliekama pasukus gabalg

Naudojant funkcijg PLANE AXIAL, funkcijos COORD
ROT ir TABLE ROT neveikia.

Jei funkcijg TABLE ROT naudojate kartu su

pagrindiniu sukimu ir 0 pasukimo kampu, tada TNC
stalg pasuka pagrindiniam sukimui apibréztu kampu.
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.3 Kampinis frezavimas pasuktoje plokstumoje (2 pasirenkama
programiné jranga)

11.3  Kampinis frezavimas pasuktoje
plokSstumoje (2 pasirenkama
programiné jranga)

Funkcija

Kartu naudodami naujas PLANE funkcijas ir M128, pasuktoje
apdirbimo plokStumoje galite frezuoti kampu. Galite rinktis vieng i$
dviejy apibrézties galimybiy:

. Kampinis frezavimas prieauginiu bodu traukiant sukamajg asj

®  Kampinis frezavimas naudojant normalés vektorius

tik naudojant spindulines frezas. Kai sukamosios
galvutés/pasukami stalai pakreipti 45°, islinkio
kampag galima apibréZti ir kaip erdvinj kampg. Tam
naudokite , zr. "FUNCTION TCPM (2 pasirenkama
programiné jranga)", Psl 343.

E> Kampinis frezavimas pasuktoje plok§tumoje veikia

Kampinis frezavimas prieauginiu budu traukiant
sukamaja asj

» Jrankio patraukimas

> Aktyvinkite M128

> Apibrézkite bet kurig PLANE funkcija, atkreipkite démes;j |
padéties veiksmus

Tiesés sakiniu norima islinkio kampg atitinkamoje asyje
patraukite prieauginiu budu

v

NC pavyzdiniai sakiniai
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Papildomos funkcijos sukamosioms asims

11.4 Papildomos funkcijos sukamosioms
asims

Pastuma mm/min. sukamosioms asSims A, B, C:
M116 (1 pasirenkama programiné jranga)

Standartiniai veiksmai

Sukamosios aSies pastimag TNC interpretuoja laipsniais/min. (ir
mm, ir inch programose). Trajektorijos pastiima taip pat priklauso
nuo jrankio centro nuotolio iki sukamyjy a$iy centro.

Kuo didesnis nuotolis, tuo didesné bus trajektorijos pastima.

Pastiima mm/min. naudojant sukamasias asSis: M116

Jrenginio gamintojas kinematikos aprasyme turi bati

? apibrézes jrenginio geometrija.

< M116 taikoma tik apvaliems ir sukimo stalams. M116
negalima naudoti palenkimo galvutéms. Jei Jusy
jrenginyje yra integruotas stalo/galvutés derinys, TNC
ignoruoja sukamosios galvutés sukamasias asis.

M116 taip pat veikia esant aktyviai pasuktai
apdirbimo plokStumai ir kartu su M128, jei
sukamasias asis pasirinkote per funkcijg M138, Zr.
"Pasukamy aSiy pasirinktis: M138", Psl 341. M116
tuomet veikia tik su M138 pasirinktas sukamagsias
asis.

TNC uzprogramuotg sukamosios asSies pastiimg interpretuoja mm/
min. (arba 1/10 inch/min.). Tada sakinio pradzioje TNC atitinkamai
Siam sakiniui apskai€iuoja pastiimg. Vykdant sakinj sukamosios
aSies pastima nesikeicia, net jei jrankis priartéja prie sukamujy asiy
centro.

Poveikis

M116 galioja apdirbimo plokStumoje. Naudodami M117, nustatote
ankstesne M116 blseng; programos pabaigoje M116 taip pat
negalioja.

M116 galioja sakinio pradZioje.
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas
11.4 Papildomos funkcijos sukamosioms asims

Sukamuyjy asiy traukimas optimaliu atstumu: M126

Standartiniai veiksmai

Nustatant sukamuyjy asiy padétj atliekami TNC
veiksmai yra nuo jrenginio priklausanti funkcija.
3B Atkreipkite démesj j jrenginio zinyna.

Nustatant sukamuyjy asiy, kuriy indikacija sumaZzinta iki mazZesniy
kaip 360° reikSmiy, padétis, TNC standartinés savybés priklauso
nuo jrenginio parameto shortestDistance (300401). Cia nustatyta,
ar TNC skirtumg reikiama pozicija — esama padétis arba TNC i
principo visada (taip pat ir be M126) trumpiausiu keliu turi judéti j
uzprogramuotg padétj. Pavyzdziai:

Esama padétis Nustatytoji Judéjimo kelias
padétis

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Veiksmai su M126

Naudojant M126, TNC sukamajg a§j, kurios verté sumazinta iki
360°, traukia trumpiausiu keliu. PavyzdZiai:

Esama padeétis Nustatytoji Judéjimo kelias
padétis
350° 10° +20°
10° 340° -30°
Poveikis

M126 taikoma tik sakinio pradzioje.

Naudodami M126 atstatysite M127; programos pabaigoje M126
taip pat netaikoma.
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Papildomos funkcijos sukamosioms asims

Sukamosios asies rodmens sumazinimas iki
mazesnés nei 360° reikS§meés: M94

Standartiniai veiksmai

TNC jranki traukia nuo aktualios kampo vertés iki uzprogramuotos
kampo vertés.

Pavyzdys:

Aktuali kampo verté: 538°
UzZprogramuota kampo verté: 180°
Faktinis judéjimo kelias: -358°

Veiksmai su M94

Sakinio pradZioje aktualig kampo verte TNC sumazina iki
mazesnés nei 360° vertés ir toliau traukia pagal uZzprogramuotg
verte. Jei aktyvios kelios sukamosios adys, M94 sumaZzina

visy sukamuyjy asiy rodmenis. Pasirinktinai uz M94 galite jvesti
sukamajg asj. Tada TNC sumazina tik Sios aSies rodmen;.

NC pavyzdiniai sakiniai

Sumazinti visy aktyviy sukamuyjy asiy rodmeny vertes:

N50 M94 *

Sumazinti tik C aSies rodmens verte:

N50 M94 C *

Sumazinti visy aktyviy sukamuyjy asiy rodmenis ir toliau C aSimi
traukti pagal uzprogramuotg verte:

N50 GOO C+180 M94 *

Poveikis
M94 taikoma tik programos sakinyje, kuriame uzprogramuota M94.
M94 taikoma sakinio pradzioje.
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas
11.4 Papildomos funkcijos sukamosioms asims

Jrankio virSunés padéties iSlaikymas atliekant
pasukamy asiy padéties nustatyma (TCPM): M128
(2 pasirenkama programiné jranga)

Standartiniai veiksmai

TNC jrankj traukia j apdirbimo programoje nustatytas padétis.
Jei programoje pasikei€ia pasukamos asies padétis, tai turi bati
apskaiciuotas linijinése asyse susidares poslinkis ir juo patraukta
padéties sakinyje.

Veiksmai su M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Jrenginio gamintojas kinematikos aprasyme turi buti
apibrézZes jrenginio geometrija.

N4

Jei programoje pasikei€ia valdomos pasukamos aSies padétis,
tai pasukimo proceso metu jrankio virSinés padétis (lyginant su
jrankiu) lieka nepakitusi.

' Démesio — pavojus ruosSiniui!
Naudojant pasukamas asis su galiniais danteliais:
o pasukamos aSies padétj galima keisti tik patraukus

jrankj. PrieSingu atveju iStraukiant i§ danteliy gali bati
pazeistas kontdras.

Uz M128 galite jvesti ir pastima, kuria TNC atliks iSlyginamuosius
judesius linijinése asyse.

M128 naudokite kartu su M118, jei programos eigos metu
smagraciu norite pakeisti sukamosios asSies padétj. Perkélimas
smagraciu vyksta jrenginiui nustatytoje koordinaciy sistemoje, esant
aktyviai M128.

Prie§ padéties nustatymg M91 arba M92 funkcija ir
pries T sakinys: nustatyti ankstesne M128 bisena.

Norint iSvengti kontdro pazeidimy, M128 galima
naudoti tik spinduline freza.

Jrankio ilgis turi bati susijes su spindulinés frezos
sferos centru.

Jei M128 yra aktyvi, TNC basenos rodmenyje rodo
simbolj TCPM.
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Papildomos funkcijos sukamosioms asims

M128 naudojant pasukamus stalus

Jei esant aktyviai M128 uzprogramuosite pasukamo stalo judesj,
tada TNC kartu atitinkamai suks koordinaciy sistema. Jei, pvz., C
a8j pasuksite 90° (nustatydami padétj arba perkeldami nulinj taska)
ir véliau uzprogramuosite judesj X asyje, tada TNC atliks judes;j
jrenginio asyje Y.

TNC taip pat transformuoja nustatytg atskaitos tadka, kuris
persikelia dél apvalaus stalo judesio.

M128 naudojimas trimatéje jrankio korekcijoje

Jei esant aktyviai M128 ir aktyviai spindulio korekcijai /G41/G42
atliekate trimate jrankio korekcijg, naudojant tam tikrg jrenginio
geometrijg TNC sukamasias asis nustato automatiskai (Peripheral-
Millingzr. "Trimaté jrankio korekcija (2 pasirenkama programiné
jranga)").

Poveikis

M128 taikoma tik sakinio pradzioje, M129 — sakinio pabaigoje.
M128 taikoma ir rankiniuose darbo rezimuose ir iSlieka aktyvi darbo
rezimg pakeitus. ISlyginamojo judesio pastima aktyvi islieka tol, kol
uzprogramuojate naujg arba M128 atstatote naudodami M129.
M128 atstatysite naudodami M129. Jei programos eigos darbo
rezime pasirinksite naujg programg, TNC taip pat atstatys M128.

NC pavyzdiniai sakiniai
ISlyginamajj judes;j atlikti 1000 mm/min. pastima:
N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas
11.4 Papildomos funkcijos sukamosioms asims

Kampinis frezavimas naudojant nevaldomas sukamasias asis

Jei Jlsy jrenginyje yra nevaldomos sukamosios asys (taip

vadinamosios skaitiklio asys), tai kartu su M128 galite atlikti ir Sioms

a8ims nustatytus apdirbimus.

1 Sukamagsias aSis ranka nustatykite j norimg padétj. M128 tuo
metu negali bati aktyvi

2 Aktyvinkite M128: TNC nuskaito visy esamy sukamujy asiy
esamas reikSmes, pagal jas apskaiciuoja naujg jrankio centro
padétj ir atnaujina padéties rodmen,;.

3 Reikalinga iSlyginamajj judesj TNC atlieka tolesniu padéties
nustatymo sakiniu.

4 Atlikite apdirbima.

5 Programos pabaigoje M128 atkurkite M129 ir sukamagsias aSis
vél nustatykite j pradine padét;.

Tada atlikite Siuos veiksmus:

Kol M128 yra aktyvi, TNC kontroliuoja nevaldomy

E> sukamuyjy asiy esamg padétj. Jei esama padétis nuo
nustatytosios padéties nukrypsta jrenginio gamintojo
apibrézta verte, TNC perduoda klaidos praneSimg ir
nutraukia programos eiga.
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Papildomos funkcijos sukamosioms asims

Pasukamy asiy pasirinktis: M138

Standartiniai veiksmai

TNC atsizvelgia funkcijoms M128 j TCPM ir apdirbimo plokStuma,
palenkiant sukimo asis, kurias jisy jrenginio gamintojas nustate
masinos parametrais.

Veiksmai su M138

Vykdant auk$&iau minétas funkcijas, TNC atsizvelgia tik j tas
pasukamas asis, kurias apibrézéte naudodami M138.

Jei naudodami funkcijg M138 apribojate pasukamy
a8iy skaiciy, gali bati apribotos Jusy jrenginio
pasukimo galimybés.

Poveikis

M138 taikoma sakinio pradzioje.

M138 atstatysite, kai M138 i$ naujo uzprogramuosite nenurodydami
pasukamy asiy.

NC pavyzdiniai sakiniai

Vykdant auk$&iau minétas funkcijas, atsizvelgiama tik | pasukamg
asj C:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas
11.4 Papildomos funkcijos sukamosioms asims

Atsizvelgimas j jrenginio kinematikg ESAMOSE /
NUSTATYTOSIOSE padétyse sakinio gale: M144
(2 pasirenkama programiné jranga)

Standartiniai veiksmai

TNC jrankj traukia j apdirbimo programoje nustatytas padétis.
Jei programoje pasikeiCia pasukamos asies padétis, tai turi bati
apskaiciuotas linijinése asyse susidares poslinkis ir juo patraukta
padéties sakinyje.

Veiksmai su M144

TNC atsizvelgia j jrenginio kinematikos pasikeitimg padéties
rodmenyje, kaip, pvz., jvyksta keiciant pirminj suklj. Jei pasikei€ia
valdomos pasukamos aSies padétis, tai pasukimo proceso metu
jrankio virsinés padeétis (lyginant su jrankiu) taip pat pakei¢iama.
Susidares poslinkis perskai€iuojamas padéties rodmenyje.

aktyvinus M144.

Padéties rodmuo darbo rezimuose SAKINIYJ SEKA
ir ATSKIRAS SAKINYS pasikeicia tik tada, kai
pasukamos aSys pasiekia galine padét;.

E> Padétj nustatyti naudojant M91/M92 leidziama

Poveikis

M144 taikoma sakinio pradZioje. M144 neveikia kartu su M128 arba
apdirbimo plokStumos pasukimu.

M144 atSauksite uZzprogramave M145.

apibrézes jrenginio geometrija.

<> |renginio gamintojas veikimo bldg nustato
automatiniuose ir rankiniuose darbo reZimuose.
Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.

? Jrenginio gamintojas kinematikos aprasyme turi bati

342 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



FUNCTION TCPM (2 pasirenkama programineé jranga) 11.5

11.5 FUNCTION TCPM (2 pasirenkama
programiné jranga)

Funkcija

Jrenginio gamintojas kinematikos aprasyme turi bati
apibrézes jrenginio geometrija.

-

Naudojant pasukamas asis su galiniais
danteliais:

Pasukamos asSies padétj galima keisti tik patraukus
jrankj. PrieSingu atveju iStraukiant i§ danteliy gali bati
pazeistas kontdras.

Prie$ pozicionuojant su M91 arba M92 ir prie§ TOOL
CALL: atlikite FUNCTION TCPM atstatyma.

Norint iSvengti kontdro pazeidimy, FUNCTION TCPM
galima naudoti tik spinduline freza.

Jrankio ilgis turi bdti susijes su spindulinés frezos
sferos centru.

Jeigu FUNKCIJA TCPM aktyvi, tai bisenos
indikacijoje TNC rodo simbolj TCPM.

FUNCTION TCPM yra patobulinta M128 funkcija, kurig naudodami

gali nustatyti TNC veiksmus, atliekant sukamyjy aSiy padéties

nustatyma. PrieSingai nei M128, FUNCTION TCPM patys galite

apibrézti jvairiy funkcijy veikimo bida:

B Uzprogramuotos pastimos veikimo bidas: F TCP / F CONT

= NC programoje uzprogramuoty sukamosios asies koordinaciy
interpretavimas: AXIS POS / AXIS SPAT

® Interpoliacijos tarp pradinés ir tikslo padéties bidas: PATHCTRL
AXIS / PATHCTRL VECTOR

FUNCTION TCPM apibréztis

» Pasirinkite specialigsias funkcijas

FCT

G » Pasirinkite programavimo pagalbg
e » Pasirinkite FUNCTION TCPM funkcijg
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas
11.5 FUNCTION TCPM (2 pasirenkama programiné jranga)

Uzprogramuotos pastiumos veikimo budas

UZprogramuotos pastimos veikimo budui apibrézti TNC sidlo dvi

funkcijas:

- » F TCP nustato, kad uzprogramuota pastima

Tep interpretuojama kaip faktinis santykinis greitis tarp
jrankio vir§inés (tool center point) ir gabalo

z » F CONT nustato, kad uzprogramuota pastima

CONTOUR interpretuojama kaip trajektorijos pastima

atitinkamame NC sakinyje uzprogramuotoms
a8ims

NC pavyzdiniai sakiniai

13 FUNCTION TCPM F TCP ... Pastlima susijusi su jrankio virsSine
14 FUNCTION TCPM F CONT ... Pastima interpretuojama kaip trajektorijos pasttima

Uzprogramuoty sukamosios aSies koordinac€iy
interpretavimas

Jrenginiuose su 45° sukamosiomis galvutémis arba 45° pasukamais
stalais iki Siol nebuvo galimybés paprastai nustatyti iSlinkio kampo
arba atlikti jrankio orientacijos pagal tuo metu aktyvig koordinaciy
sistemg (erdvinj kampg). Sig funkcijg buvo galima realizuoti
naudojant iSoréje sukurtas programas su plokStumos-normalés
vektoriais (LN sakiniai).

Dabar TNC leidzia naudotis Siomis funkcijomis:

xzs » AXIS POS nustato, kad uzprogramuotas sukamuyjy
POSITION a8iy koordinates TNC interpretuoja kaip
atitinkamos asSies nustatytajg padétj
xzs » AXIS SPAT nustato, kad uzprogramuotas sukamujy
sPATIAL aSiy koordinates TNC interpretuoja kaip erdvinj
kampg
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FUNCTION TCPM (2 pasirenkama programiné jranga) 11.5

AXIS POS reikéty naudoti pirmiausia tik tada, jei
jrenginyje yra staliakampés sukamosios asys. Kai
sukamosios galvutés/pasukami stalai pakreipti 45°,
galite taip pat naudoti AXIS POS, jei uztikrinama, kad
suprogramuotos sukamuyjy asiy koordinatés tinkamai
apibrézia norimg apdirbimo plokstumos kryptj (galima
uztikrinti, pvz., per CAM sistemgq).

AXIS SPAT: padéties sakinyje jvestos sukamuyjy asiy
koordinatés yra erdviniai kampai, kurie yra susije

su tuo metu aktyvia (galbdt pasukta) koordinaciy
sistema (prieauginis erdvinis kampas).

Jjungus FUNCTION TCPM ir AXIS SPAT, pirmame
patraukimo sakinyje, iSlinkio kampo apibréztyje i$
esmeés reikéty uzprogramuoti visus tris erdvinius
kampus. Tai taikoma ir tuo atveju, kai vienas arba keli
erdviniai kampai yra 0°. AXIS SPAT: padéties sakinyje
jvestos sukamuyjy asiy koordinatés yra erdviniai
kampai, kurie yra susije su tuo metu aktyvia (galbat
pasukta) koordinaciy sistema (prieauginis erdvinis
kampas).

NC pavyzdiniai sakiniai
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11.5 FUNCTION TCPM (2 pasirenkama programiné jranga)

Interpoliacijos tarp pradinés ir galinés padéties budas

Interpoliacijos tarp pradinés ir galinés padéties budui apibrézti TNC

pateikia dvi funkcijas:

PRTH
CONTROL
AXIS

PATH
CONTROL
VECTOR

=

346

» PATHCTRL AXIS nustato, kad jrankio virSuné tarp
atitinkamo NC sakinio pradinés ir galinés padéties
judés tiese (Face Milling). Jrankio aSies kryptis
pradiniame ir galiniame tadke atitinka tam tikras
uzprogramuotas vertes, ta€iau jrankio konttras
tarp pradinés ir galinés padéties neapibidina
jokios apibréztos trajektorijos. Plotas, kuris
susidaro frezuojant jrankio kontdru (Peripheral
Milling), priklauso nuo jrenginio geometrijos

» PATHCTRL VECTOR nustato, kad jrankio virsiné
tarp atitinkamo NC sakinio pradinés ir galinés
padéties judés tiese ir jrankio aSies kryptis tarp
pradinés ir galinés padéties bus interpoliuota taip,
kad dirbant jrankio kontdru susidaryty plokstuma
(Peripheral Milling)

Atkreipkite démesj naudodami PATHCTRL
VECTOR:

Bet kokiu biidu apibréztas jrankio orientavimas
dazniausiai pasiekiamas dviem skirtingomis
pasukamy asiy padétimis. TNC naudoja sprendima,
kuris pasiekiamas trumpiausiu keliu — zidrint i$
aktualios padéties. Todél naudojant 5 aSiy programas
gali jvykti taip, kad TNC galines padétis pritrauks
sukamosiose asyse, kurios néra uzprogramuotos.
Kad keliy asiy judéjimas baty kuo nuoseklesnis, cikle
32 turétuméte apibrézti sukamyjy asiy paklaida

(Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai, ciklas 32 PAKLAIDA).
Sukamuyjy asiy paklaida turéty biti iSdéstyta tokia
pacia dydziy tvarka, kaip cikle 32 apibréziamo
trajektorijos nuokrypio paklaida. Kuo didesné
paklaida apibréziama sukamosioms asims, tuo
didesni yra konttro nuokrypiai pasirinkus ,Peripheral
Milling*“.
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FUNCTION TCPM (2 pasirenkama programiné jranga) 11.5

FUNCTION TCPM atkiirimas

» FUNCTION RESET TCPM naudokite tada, kai
funkcijg tikslingai norite atstatyti programoje

programos eigos darbo reZzime pasirenkate naujg
programa.

FUNCTION TCPM galite atstatyti tik tada, kai PLANE
funkcija neaktyvi. Prireikus PLANE RESET atlikite
prieS FUNCTION RESET TCPM.

E> TNC automatiskai atkuria FUNCTION TCPM, kai

NC pavyzdiniai sakiniai
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Programavimas: keliy asiy apdorojimas

11.6 Periferinis frezavimas: 3D spindulio korekcija su TCPM ir spindulio
korekcija (G41/G42)

11.6 Periferinis frezavimas: 3D spindulio
korekcija su TCPM ir spindulio
korekcija (G41/G42)

Naudojimas

Periferinio frezavimo metu TNC jrankj vertikaliai judéjimo krypciai

ir vertikaliai jrankio krypciai perkelia Delta ver€iy suma DR (jrankiy

lentelé ir TOOL CALL sakinys). Korekcijos kryptj nustatysite Z
spindulio korekcija G41/G42 (Zr. paveikslg deSinéje virSuje,

judéjimo kryptis Y+).

Kad TNC galéty pasiekti nurodytg jrankio orientavima, turite

aktyvinti funkcijg M128 Zr. "Jrankio virSunés padéties iSlaikymas

atliekant pasukamy asiy padéties nustatymg (TCPM): M128 (2
pasirenkama programiné jranga)", Psl 338, o véliau — jrankio

spindulio korekcijg. Tada TNC jrenginio sukamuyjy asiy padét; RL
automatidkai nustato taip, kad jrankis sukamuyjy a8iy koordinatémis

nurodytg jrankio orientavimg pasiekia naudodamas aktyvig

korekcija.

Sig funkcijg galima naudoti tik tuose jrenginiuose,
kuriy pasukamy asiy konfigdracijoje galima apibrézti

. erdvinj kampa. Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.
TNC ne visuose jrenginiuose sukamuyjy asiy padétj
gali nustatyti automatiskai.

Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.
Atkreipkite démesj, kad TNC korekcijg atlieka

pagal apibréZtas Delta reikSmes. Jrankiy lenteléje
nurodytas jrankio spindulys R neturi jtakos korekcijai.

Démesio — susidirimo pavojus!

Jrenginiuose, kuriy sukamosioms asims skirtas
ribotas poslinkio intervalas, automatinio padéties
nustatymo metu gali atsirasti judesiy, kurie
pareikalauja, pvz., stalo pasukimo 180° kampu.
Atkreipkite démes;j j galvutés susiddrimo su gabalu
arba jtempikliu pavojy.

Jrankio orientavimg galite apibrézti GO1 sakinyje, kaip aprasyta
toliau.

Pavyzdys: jrankio orientavimo apibréztis su M128 ir sukamujy
asSiy koordinatémis

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * ISankstinis padéties nustatymas

N20 M128 * Aktyvinkite M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Aktyvinkite spindulio korekcijg

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Privesti sukamajg asj (jrankio orientavimas)
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Programavimas: padékly valdiklis
12.1 Padeékly valdymo sistema (pasirenkama programiné jranga)

12.1 Padékly valdymo sistema
(pasirenkama programiné jranga)

Naudojimas

Redaguoti lentele
Padékly valdiklis yra su jrenginiu susijusi funkcija.
Toliau pateikiamas standartiniy funkcijy aprasymas.
B Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

Padékly lentelés apdirbimo centruose naudojamos su padékly
keitimo jtaisais: padékly lentelés i8Saukia skirtiniems padéklams
priskirtas apdirbimo programas ir aktyvuoja iSankstinius
nustatymus, nulinio tasko perslinkimus ir nulinio tasko lenteles. o— a
Padekly lentelés taip pat gali bati naudojamos, kai vieng po kitos e ‘ "7 ‘ 1’ " ‘ ‘ ‘ el
norima vykdyti programas su skirtingais atskaitos taskais.

Jei norite sudaryti arba valdyti padékly lenteles,
rinkmenos pavadinimas visada turi prasidéti raide.

Padekly lentelése pateikiami Sie duomenys:

B TYPE (privaloma jvesti): padéklo arba NC programos
pavadinimas (pasirinkti mygtuku ENT).

= NAME (privaloma jvesti): padéklo arba programos pavadinimas.
Padékly pavadinimus nustato jrenginio gamintojas (atkreipkite
démesj j jrenginio vadova). Programos pavadinimai turi bati
iSsaugoti tame paciame kataloge, kaip ir padékly lentelés,
prieSingu atveju privalote jvesti visg programos marsruto
pavadinimg

= PRESET (jvedama pasirinktinai): iS8ankstinio pasirinkimo numeris
i§ iankstiniy pasirinkimy lentelés. Cia nustatytg pradiniy
nustatymy numerj TNC naudoja kaip ruoSinio atskaitos taska.

B DATUM (jvedama pasirinktinai): nuliniy tasky lentelés
pavadinimas. Nuliniy tasky lentelés turi bati iSsaugotos tame
paCiame kataloge, kaip ir padékly lentelés, prieSingu atveju
privalote jvesti visg nuliniy tasky lentelés marsruto pavadinimag
Nuliniy tasky lenteléje esancius nulinius taskus aktyvinsite NC
programoje pasirinke ciklg 7 NULINIY TASKU PERKELIMAS

= LOCATION (privaloma jvesti): jraSas ,MA" Zymi, kad jrenginyje
yra padéklas arba jtempiklis ir vyksta apdirbimas. TNC apdirba
tik padeklus arba jtvirtinimo detales, pazenklintas su ,MA®. Jegu
norite jvesti ,MA“, tai paspauskite klavi§g ENT. KlaviSu NO ENT
galite pasalinti jvest;.

B LOCK (jvedama pasirinktinai): vienos padéklo apdirbimo eilutés
blokavimas. Paspaudus klavisg ENT, jvestimi ,** paZenklintas
apdirbimas pazenklinamas kaip blokuojamas. KlaviSsu NO ENT
galite vel pasalinti blokavimg. JUs galite blokuoti apdirbimg
atskiroms programoms, jtvirtinimo detaléms arba visiems
padéklams. Tokiu atveju neuzblokuotos eilutés (pvz., PGM) taip
pat neapdirbamos.
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Padékly valdymo sistema (pasirenkama programiné jranga) 12.1

Redagavimo funkcija

Pasirinkti lenteliy pradzig

Programuojamasis
mygtukas

PRADZIA

Pasirinkti lenteliy pabaigg

PRBAIGA

Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj

PUSLRAPIS

Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj

PUSLAPIS

Lentelés pradZioje jterpti eilute

ITERPTI
EILUTE

Lentelés pradzioje istrinti eilute

PANAIKIN.
EILUTE

Lentelés pabaigoje pridéti leisting eiluciy
skaiciy

PRIDETI
N EILUGIU
GALE

Kopijuoti Sviesiai pazymétg laukg

KOPIJUOTI
ST
DYDI

Jterpti nukopijuotg laukg

ITERPTI
NUKOP .
DYDI

Pasirinkti eiluciy pradzig

EILUTES
PRADZIA
<=

Pasirinkti eiluCiy pabaiga

EILUTES
PAB.
=)

Kopijuoti dabartine reikSme

KOPIJUOTI
ST
DYDI

Jterpti dabartine reikSme

ITERPTI
NUKOP .
DYDI

Redaguoti dabartinj laukelj

REDAGLOTI
ESAMA
LAUKELT

Rasiuoti pagal stulpelio turinj

ROSIUOTI

Papildomos funkcijos, pvz., iSsaugojimas

PRPILDOM.
FUNKCIJOS
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Programavimas: padékly valdiklis
12.1 Padeékly valdymo sistema (pasirenkama programiné jranga)

Padékly lentelés parinktis

» Pasirinkite programos iSsaugojimo/redagavimo arba programos
eigos rinkmeny valdymo sistemos darbo reZima: paspauskite
mygtukg PGM MGT

» Rodyti .P tipo rinkmenas: paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKTI TIPA ir RODYTI VISAS.

» Padékly lentele pasirinkite rodykliy klaviSais arba jveskite naujg
lentelés pavadinimg

» Pasirinktj patvirtinkite mygtuku ENT

Padékly lentelés iSjungimas
» Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg: paspauskite mygtukag
PGM MGT

» Pasirinkite kitg rinkmenos tipg: paspauskite programuojamajj
mygtukg PASIRINKTI TIPA ir paspauskite norimo rinkmenos tipo
programuojamajj mygtukg, pvz., RODYTI .H

» Pasirinkite norimg rinkmeng
Padékly rinkmenos vykdymas

Jrenginio parametruose yra nustatyta, kaip turi bati
naudojama padékly lentelé — pasakiniui ar nuosekliai.

Lenteliy ir formy vaizdus galite perjungti ekrano
iSdéstymo mygtuku.

» Pasirinkite sakiniy sekos arba atskiry sakiniy programos
rinkmeny valdymo sistemos darbo reZzimg: paspauskite mygtuka
PGM MGT

» Atidarykite .P tipo rinkmenas: paspauskite programuojamajj
mygtukg PASIRINKTI TIPA ir RODYTI .P

» Rodykliy klaviSais pasirinkite padékly lentele, patvirtinkite
mygtuku ENT

» Padékly lentelés apdirbimas: paspauskite klavisg NC-START

352 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



Padékly valdymo sistema (pasirenkama programineé jranga) 12.1

Ekrano iSdéstymas dirbant su iSankstiniy pasirinkimy lentele

Jei tuo paciu metu norite matyti programos turinj ir padékly lentelés ProrEoDeS 0168 OUohices SARRARYTG

Redaguot i
lentels

turinj, pasirinkite ekrano i8déstymg PROGRAMA + PADEKLAS. 350, T I,
Apdirbimo metu kairéje ekrano puséje TNC rodo programg, o p— T

dedinéje pusaéje rodo padéklg. Jei prie§ pradedant vykdyti norite

perzidréti programos turinj, atlikite Siuos veiksmus:

» Pasirinkite padékly lentele

| s

=0

]
¢

» Rodykliy klaviSais pasirinkite programa, kurig norite patikrinti R —

» Paspauskite programuojamajj mygtukg ATIDARYTI e Tt sos R
PROGRAMA: TNC ekrane parodo pasirinktg programg. Tada S 0_CoDiC 12 2oe @
rodykliy klaviais galite vartyti programa EomEG e [ (S — 4

> Atgal j padékly lentele: paspauskite programuojamajj mygtukg ‘ ‘ remereo ‘
END PGM

Programos eiga atskiras rinkinys Redaguot
P380.P

D T e

— PaLies "

i bon  o2ison B
o r EEN

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 10:28

551 steex
+50.1080 Y +50.770 2 -10.000 &
B +0.000 C +0.000

@.
ND. O ® & T s@zs zseo £ emasmin

o
PARAMETRO
SARASAS

o
INFORMAC.
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Rankinis rezimas ir paruosimas
13.1 Jjungimas, iSjungimas

13.1 Jjungimas, iSjungimas
Jjungimas

Atskaitos tasky jjungimas ir pritraukimas yra nuo
jrenginio priklausancios funkcijos.

<>~  Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

Jjunkite TNC ir jrenginio maitinimo jtampg. Po to TNC parodo §j

dialoga:

SYSTEM STARTUP

» TNC paleidziama

SROVES TIEKIMO NUTRAUKIMAS

» TNC praneSimas apie nutrikusj srovés tiekimg —
iStrinti praneSimag

KOMPILIUOTI PLC PROGRAMA

» TNC PLC programa kompiliuojama automatiskai

RELEI NETIEKIAMA VALDYMO |TAMPA

> Jjungti valdymo jtampg. TNC tikrina avarinio
iSjungimo funkcijg

RANKINIS REZIMAS 3
ATSKAITOS TASKY PERVAZIAVIMAS

> Atskaitos tadky pervaZiavimas nurodyta eilés
tvarka: kiekvienai adiai paspauskite iSorinj mygtukg
START arba

> Atskaitos taskus pervaziuokite bet kokia eilés

® tvarka: paspauskite kiekvienos asies iSorinj
krypties mygtuka ir jj laikykite, kol bus pervaziuotas
@ atskaitos taskas

prietaisai, atskaitos Zymy pervaziuoti nereikés. TNC
i$ karto po valdymo jtampos jjungimo yra parengta
naudoti.

? Jei Jisy jrenginyje yra absoliutiniai matavimo
-

TNC dabar pasiruoSi atlikti funkcijas ir jai jjungtas rankinis darbo
rezimas.

Atskaitos taskus pervaziuoti galima tik tada, kai turi
E> bati traukiamos jrenginio asys. Jei programg norite tik
redaguoti arba testuoti, tada jjunge valdymo jtampg
nedelsdami pasirinkite programos iSsaugojimo/
redagavimo arba programos testavimo rezima.
Tada galésite pervaziuoti atskaitos taskus.
Rankiniame darbo rezime paspauskite
programuojamajj mygtukg ATS.TSK.
PRITRAUKIMAS.
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Atskaitos tasko pervaziavimas esant pasuktai apdirbimo
plokStumai

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Atkreipkite démesj, kad meniu jvestos kampo vertés
o turi atitikti faktinius pasukamos aSies kampus.

PrieS pervaZiuodami atskaitos taskus idjunkite
funkcijg ,Pasukti apdirbimo plok&tuma®. Atkreipkite
démes;j j tai, kad nejvykty susiddrimy. Esant reikalui
atitraukite jrankj.

TNC automatiskai aktyvuoja palenktg apdirbimo plokstuma,
jeigu Si funkcija buvo aktyvi valdymo bloko iSjungimo metu.

Po to, paspaudus aSies krypties klavisg, TNC atlieka eigg
aSimis palenktoje koordinacCiy sistemoje. Nustatykite jrankj
tokioje padétyje, kad atliekant vélesne eigg per atskaitos taskus
nejvykty susidirimy. Eigai per atskaitos taskus reikia iSjungti
funkcijg ,Pasukti apdirbimo plokstuma®, Zr. "Rankinio pasukimo
aktyvinimas", Psl 406.

Jeigu nenaudojate Sios funkcijos, tai tuo atveju,

E> kai naudojami ne absoliu€iy matavimy prietaisai,
jus turite patvirtinti sukimo aSiy padétj, kurig TNC
parodo virSutiniame lange. Rodoma pozicija
atitinka paskutine aktyvig sukimo asiy pozicijg pries
iSjungima.

Jei aktyvi viena i$ dviejy anksciau aktyviy funkcijy, NC-START
mygtukas neatlieka jokios funkcijos. TNC perduoda atitinkamag
klaidos pranes8ima.
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Rankinis rezimas ir paruosimas
13.1 Jjungimas, iSjungimas

ISjungimas
Kad i§jungiant bty iSvengta duomeny praradimo, operaciné
sistema turi tikslingai iSjungti TNC:
» Pasirinkite rankinj darbo rezimg
» Pasirinkite iSjungimo funkcijg, dar kartg
. patvirtinkite programuojamuoju mygtuku TAIP

» Jeigu TNC virSutiniame lange rodo tekstg NOW
IT IS SAFE TO TURN POWER OFF, tai jus galite
iSjungti TNC maitinimo jtampg

Démesio, gali biti prarasti duomenys!

Dél laisvojo TNC iSjungimo gali bati prarasti
duomenys!

Atkreipkite démesj, kad iSjungus valdymo sistemg

ir paspaudus END mygtukg, valdymo sistema bus
jjungta i$ naujo. ISjungus paleidziant i$ naujo taip pat
gali bati prarasti duomenys!

358 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



Jrenginio asiy traukimas 13.2

13.2  |renginio aSiy traukimas
Pastaba

Traukimas iSoriniais krypties mygtukais priklauso nuo
jrenginio. Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

-

ASies traukimas isoriniais krypties mygtukais
» Pasirinkite darbo rezimg ,Rankinis rezimas*

» Paspauskite iSorinj krypties mygtuka ir laikykite tol,
kol asis turi bati traukiama arba

ASies traukimas nuolat: laikykite paspaustg iSorinj
krypties mygtuka ir trumpai spustelékite iSorinj
START mygtuka.

» Sustabdyti: spauskite iSorinj STOPP mygtuka.

Ee®®»E

Abiem metodais tuo paciu metu galite traukti ir keletg asiy.
Pastima, kuria trauksite asis, galite keisti programuojamuoju
mygtuku F, Zr. "Suklio apsuky skaiCius S, pastima F ir papildoma
funkcija M", Psl 370.

Padéties nustatymas palaipsniui

Padétj nustatant palaipsniui, TNC jrenginio asj traukia Jisy nustatytu
Zingsnio dydziu.

=\

@ » Pasirinkti rankinj arba el. smagracio darbo reZimg
a » Perjunkite programuojamyjy mygtuky juostg %
PADIDES. > Pasirinkite padéties nustatyma palaipsniui:
programuojamajj mygtukg ZINGSNIO DYDIS 8 > 8 >
perjunkite j padétj )J. N
ISTUMIMAS = ¥
8 16

» Paspauskite iSorinj krypties mygtuka: padét;
nustatykite bet kiek karty

- > Milimetrais jveskite jstimimg, patvirtinkite mygtuku
=N ENT.

E> DidZiausia jvedama jstimimo verté yra 10 mm.
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Rankinis rezimas ir paruosimas
13.2 Jrenginio asSiy traukimas

Traukimas elektroniniais smagraciais

TNC palaiko traukimg Siais naujais elektroniniais smagradiais:

= HR 520: Smagratis, kurj galima prijungti prie HR 420 ekrano,
duomenys perduodami kabeliu

® HR 550 FS: Smagratis su ekranu, duomeny perdavimas radijo

rySiu
Be to, TNC palaiko kabeliy smagracius HR 410 (be ekrano) ir | bttt .
HR 420 (su ekranu). D WL
' Démesio, pavojus operatoriui ir smagraciui! .E.
Visus smagracio jungties kiStukus gali paSalinti tik
o jgaliotas techninés priezilros personalas, net jei tai IV
jmanoma padaryti be jrankiy! t®

Jrenginj jjunkite tik su jkistu smagradciu!

Jei savo jrenginj norite eksploatuoti su nejkistu
smagraciu, tuomet istraukite i$ jrenginio kabelj ir
atvirg jvore apsaugokite dangteliu!

Jasy jrenginio gamintojas smagragiams HR 5xx gali
integruoti ir papildomas funkcijas. Atkreipkite démesj
j irenginio Zinyna.

‘-4

Smagratis HR 5xx yra batinai reikalingas, kai
smagracio padéties uzdengimo funkcijg norite
naudoti virtualioje asyje zr. "Virtuali jrankio asis VT".

NeSiojamieji smagraciai HR 5xx yra su ekranu, kuriame

TNC rodo jvairig informacijg. Atsizvelgiant j tai, smagracio
programuojamaisiais mygtukais galite atlikti svarbias paruosimo
funkcijas, pvz., nustatyti atskaitos tadkus arba jvesti ir jvykdyti M
funkcijas.

Kai smagratj aktyvinate smagracio aktyvinimo mygtuku, valdymo
veiksmy valdymo pultu vykdyti nebegalima. TNC Sig biseng rodo
TNC ekrane i$Sokanciame lange.
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Jrenginio aSiy traukimas 13.2

AV. I1SJ. mygtukas
Smagracio ekranas busenos rodmeniui ir funkcijy pasirinkimui,

kita informacija apie tai: " !
Programuojamieji mygtukai

ASies parinkties mygtukus jrenginio gamintojas gali keisti

priklausomai nuo a8iy konfigaracijos

Patvirtinimo mygtukas

Rodykliy klavisai smagracio jautrumui apibréZti 3
Smagracio aktyvinimo mygtukas 4
Kryptis, kuria TNC traukia pasirinktg asj, mygtukas 5
Krypties mygtuko skubus perkélimas 6
Jjungti suklj (nuo jrenginio priklausanti funkcija, mygtuka gali 8
pakeisti jrenginio gamintojas) 14
Mygtukas ,NC sakinio karimas“ (nuo jrenginio priklausanti

funkcija, mygtukg gali pakeisti jrenginio gamintojas) 15
ISjungti suklj (nuo jrenginio priklausanti funkcija, mygtukg gali 16
pakeisti jrenginio gamintojas)

CTRL mygtukas specialioms funkcijoms (nuo jrenginio

priklausanti funkcija, mygtukg gali pakeisti jrenginio gamintojas) 18

NC paleistis (nuo jrenginio priklausanti funkcija, mygtuka gali
pakeisti jrenginio gamintojas)

NC sustabdymas (nuo jrenginio priklausanti funkcija, mygtukg
gali pakeisti jrenginio gamintojas)

Smagratis

Suklio apsuky skaiciaus potenciometras

Potenciometro pastima

Kabelio jungtis, nuotolinio valdymo smagratyje HR 550 FS néra
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Smagracio ekranas

1 Tik naudojant nuotolinio valdymo smagratj HR 550 FS:
Rodmuo, ar smagratis yra jkrovimo stoteléje, ar yra aktyvus
nuotolinio valdymo reZimas.

2 Tik naudojant nuotolinio valdymo smagratj HR 550 FS: ; ;
Lauko stiprumo rodmuo, 6 stulpeliai = didziausias lauko REE- o, HH|
stiprumas

3 Tik naudojant nuotolinio valdymo smagratj HR 550 FS:
Akumuliatoriaus jkrovimo bisena, 6 stulpeliai = didZiausias
jkrova |krovimo metu stulpeliai juda i$ kairés j deSine

4 IST: padéties rodmens rasis

5 Y+129.9788: parinktos asies padétis

6 *: STIB (valdymo sistema eksploatuojama); programa yra

paleista arba aSis juda

SO: esamas suklio apsuky skaicius

FO: esama pastima, kuria tuo metu turi bdti traukiama

pasirinkta aSis

9 E: yra praneSimas apie klaidg

10 3D: aktyvi apdirbimo plok§tumos pasukimo funkcija

11 2D: aktyvi pagrindinio sukimo funkcija

12 RES 5.0: aktyvi smagracio sklaida. Kelias mm/apsukimui (°/
sukamosios aSies apsukimas), kurj pasirinkta asis traukiama
vieno smagracio apsukimo metu

13 STEP ON arba OFF: aktyvus arba neaktyvus padéties
nustatymas palaipsniui. Kai funkcija aktyvi, TNC papildomai
rodo traukimo Zingsnj

14 Programuojamuyjy mygtuky juosta: jvairiy funkcijy pasirinkimas,
apradymas tolesniuose skirsniuose

—emml e N ENHAL

o ~N
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Nuotolinio valdymo smagracio HR 550 FS ypatybés

Radijo jungtis dél galimy gausiy trikdziy néra taip pat
disponuotina kaip laidy jungtis. Todél prie$ pradedant
naudoti nuotolinio valdymo smagratj, reikia patikrinti,

ar néera trik&iy su kitais panasiais jrenginio aplinkinéje 1 HEDENHAIN
zonoje esandiais prietaisais. Sj patikrinimg dél esamy | b e o™
radijo dazniy, pvz., kanaly, rekomenduojama atlikti e
su visoms pramoninémis radijo sistemomis. | I
Jei nenaudojate HR 550, visada jstatykite jj j tam 00000
skirtg smagracio laikiklj. Taip busite tikri, kad per

nugarinéje nuotolinio valdymo smagracio puséje

esancig kontaktine plokstele reguliuojat jkrovimg
visada bus uztikrinama parengtis eksploatuoti N ) [
smagracio akumuliatoriy ir tiesioginé kontaktiné
jungtis avarinio iSjungimo grandinei.

Nuotolinio valdymo smagratis klaidos atveju (radijo
rySio nutriikimas, prasta priémimo kokybe, smagracio
komponento defektas) visada reaguoja avariniu
iSjungimu.

Laikykités nurodymy dél nuotolinio valdymo
smagracio konfigdracijos HR 550 FS Zr. "Nuotolinio
valdymo smagracio HR 550 FS konfiglravimas”,

Psl 460

Démesio, pavojus operatoriui ir jrenginiui!
Saugos sumetimais nuotolinio valdymo smagratj ir
smagracio laikiklj turite i8jungti ne véliau kaip po 120
valandy, kad vél jjungiant TNC galéty atlikti funkcijy
patikrinima!

Jei savo dirbtuvése eksploatuojate daugiau
jrenginiy su nuotolinio valdymo smagraciais, turite
kartu priklausan&ius smagracius ir smagraciy
laikiklius paZenklinti taip, kad juos buty galima
vienareik8miskai atpazinti kaip kartu priklausancius
(pvz., spalvotais lipdukais arba numeriais).
Zenklinimai ant nuotolinio valdymo smagragio ir
smagracio laikiklio turi bati aiSkiai matomi operatoriui!
Prie$ kiekvieng naudojimg patikrinkite, ar aktyvus
Jusy jrenginiui tinkamas nuotolinio valdymo
smagratis!
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Smagratis HR 550 FS yra su akumuliatoriumi. Akumuliatorius
kraunamas, kai tik smagratis jdedamas | smagracio laikiklj (Zr. pav.).
HR 550 FS su akumuliatoriumi galite eksploatuoti iki 8 valandy,

po to jj reikia vél jkrauti. Taciau rekomenduojama smagratj laikyti
smagracio laikiklyje, jei jo nenaudojate.

Smagratj jdéjus j laikiklj, smagratis persijungia j kabeliy rezimg. Taip
galésite naudoti smagratj taip pat, jei jis baty visidkai i8sikroves.
Funkcijos yra tokios pacios kaip ir nuotolinio valdymo reZime.

Jei smagratis yra visiSkai iSsikroves, prireiks
mazdaug 3 valandy, kol jis smagracio laikiklyje bus
vél iki galo jkrautas.

Reguliariai valykite smagracio laikiklio ir smagracio
kontaktg 1, kad uZztikrintuméte jy veikima.

Radijo atkarpos perdavimo sritis paskaiciuota labai didelé. Jei

taip atsitikty, kad Jus — pvz., kai jrenginiai yra labai dideli —
priartétuméte prie perdavimo atkarpos krasto, HR 550 FS Jus laiku
jspés aiSkiai pastebimu vibraciniu aliarmu. Tokiu atveju turite veél
sumazinti atstumg iki smagracio laikiklio, kuriame yra integruotas
radijo imtuvas.

Démesio — pavojus jrenginiui ir ruosiniui!

A Jei radijo rySio atkarpoje nebegalimas
eksploatavimas be trikiy, TNC automatiskai
suaktyvina AVARIN] ISJUNGIKL)]. Tai gali atsitikti taip
pat apdirbimo metu. Atstumg iki smagracio laikiklio
reikia palaikyti kuo mazZesnj ir smagratj jstatyti j
smagracio laikiklj, kai jo nenaudojate!
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Kai TNC suaktyvina AVARIN] ISJUNGIKL], turite vél i§ naujo
suaktyvinti smagratj. Tada atlikite Siuos veiksmus:

» Pasirinkite darbo reZima ,Programos i§saugojimas /
redagavimas®.

» Pasirinkite MOD funkcijg: paspauskite mygtukag MOD
» Perjunkite programuojamyjy mygtuky juostg

FunK. » Pasirinkite nuotolinio valdymo smagracio
SMAGRAEIO

DERININAS konfigdracijos meniu: paspauskite
programuojamajj mygtukg DERINTI SMAGRAT]

> Laukeliu Paleisti smagratj vél suaktyvinkite
nuotolinio valdymo smagratj

» |8saugokite konfiguracijg ir iSeikite i5 konfiglracijos
meniu: paspauskite laukelj PABAIGA

Smagracio eksploatavimo pradziai ir konfiglracijai galima naudoti
atitinkama funkcijg eksploatavimo reZzime MOD Zr. "Nuotolinio
valdymo smagracio HR 550 FS konfigaravimas", Psl 460.

Traukiamos aSies pasirinkimas

Pagrindines asis X, Y ir Z bei kitas tris, jrenginio gamintojo

apibréziamas asis, JUs tiesiogiai galite aktyvinti asies pasirinkimo

mygtukais. Taip pat virtualig asj VT Jasy jrenginio gamintojas gali
priskirti tiesiog vienam is laisvy asSies mygtuky. Jei virtuali asis VT
nepriskirta asies parinkties mygtukui, atlikite tokius veiksmus:

» Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F1 (AX): TNC
smagracio ekrane parodo visas aktyvias aSis. Blyksi tuo metu
aktyvi aSis

» Norimg a§j pasirinkite smagracio programuojamuoju mygtuku
F1 (->) arba F2 (<-) ir patvirtinkite smagracio programuojamuoju
mygtuku F3 (OK).

Smagracio jautrumo nustatymas

Smagracio jautrumas nustato, kiek aSis turi bati patraukta vienu
smagracio apsukimu. ApibréZtas jautrumas yra nustatomas tvirtai ir
tiesiogiai pasirenkamas smagracio rodykliy mygtukais (jei Zingsnio
dydis neaktyvus).

Nustatomi jautrumai: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
apsukimui arba laipsniais/apsukimui]
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ASiy traukimas

» Suaktyvinkite smagratj: paspauskite HR 5xx
smagracio mygtukg: dabar galite TNC valdyti

tik per HR 5xx, TNC rodo iS8okantj langg su

pagalbiniu tekstu TNC ekrane

» Prir. programuojamuoju mygtuku OPM pasirinkite

darbo rezimg

papildomas asis

» Aktyvig asj traukti kryptimi —

@oa x

TNC per valdymo laukg

Potenciometro nustatymai

Aktyvinus smagratj, toliau lieka aktyvus jrenginio valdymo

Aktyvig asj traukti kryptimi + arba

» |8junkite smagratj: smagracio mygtuka
paspauskite ties HR 5xx: dabar vél galite valdyti

» Prir. laikykite paspaude patvirtinimo mygtukag

» Smagratyje pasirinkite asj, kurig norite patraukti.
Programuojamuyjy mygtukais pasirinkite

laukas. Jei smagratyje norite naudoti potenciometra, atlikite Siuos

veiksmus:

» Paspauskite CTRL ir HR 5xx smagratj, TNC smagracio ekrane
rodo programuojamyjy mygtuky meniu potenciometrui iSrinkti

» Paspauskite programuojamajj mygtukg HW, kad baty aktyvintas

smagracio potenciometras

Kai aktyvinsite smagracio potenciometrg, prie$§ atSaukdami
smagratj, vél turite aktyvinti jrenginio valdymo lauko potenciometra.

Atlikite Siuos veiksmus:

» Paspauskite CTRL ir HR 5xx smagratj, TNC smagracio ekrane
rodo programuojamyjy mygtuky meniu potenciometrui iSrinkti

» Paspauskite programuojamajj mygtukg KBD, kad jrenginio

valdymo lauke bity aktyvintas potenciometras
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Padéties nustatymas palaipsniui

Padétj nustatant palaipsniui, TNC tuo metu aktyvig smagracio a$j
traukia Jisy nustatytu Zingsnio dydZiu.

4
>

Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F2 (STEP)
Aktyvinkite padéties nustatyma palaipsniui: paspauskite
smagracio programuojamajj mygtukg 3 (ON)

Paspausdami mygtukus F1 arba F2 pasirinkite norimg Zingsnio
dyd;]. Jei laikysite paspaude atitinkamg mygtuka, kei€iant
deSimtaines TNC skaitinj Zingsnj padidina 10-imi. Dar kartg
paspaudus mygtukg CTRL, skaitinis Zingsnis padidéja 1.
Maziausias galimas Zingsnio dydis yra 0,0001 mm, didZiausias —
10 mm

Pasirinktg Zingsnio dydj perimkite programuojamuoju mygtuku 4
(OK)

Smagracio mygtuku + arba — aktyvig smagracio asj traukite
atitinkama kryptimi

Papildomy M funkcijy jvedimas

>
>
>

>

Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F3 (MSF)
Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F1 (M)

Norimg M funkcijos numerj pasirinkite paspausdami mygtukg F1
arba F2

Papildomg funkcijg M jvykdykite mygtuku NC-Start

Suklio apsuky skaiciaus S jvedimas

>
>
>

Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F3 (MSF)
Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F2 (S)
Paspausdami mygtukus F1 arba F2 pasirinkite apsuky skaiciy.
Jei laikysite paspaude atitinkamag mygtuka, keiciant deSimtaines
TNC skaitinj Zingsnj padidina 10-imi. Dar kartg paspaudus
mygtukg CTRL, skaitinis Zzingsnis padidéja 1000.

Naujg apsuky skaiciy S aktyvinkite NC-Start mygtuku
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Pastumos F jvedimas

» Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F3 (MSF)

» Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F3 (F)

» Paspausdami mygtukus F1 arba F2 pasirinkite norimg pastima.
Jei laikysite paspaude atitinkamag mygtuka, keiciant deSimtaines
TNC skaitinj Zingsnj padidina 10-imi. Dar kartg paspaudus
mygtukg CTRL, skaitinis Zzingsnis padidéja 1000.

» Naujg pastimg F perimkite smagracio programuojamuoju
mygtuku F3 (OK)

Atskaitos tasko nustatymas

» Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F3 (MSF)

» Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F4 (PRS)

» Prir. pasirinkite a$j, kurioje turi bati nustatytas atskaitos taskas

» Smagracio programuojamuoju mygtuku F3 (OK) aSiai nustatykite
nulj arba smagracio programuojamuoju mygtuku F1 ir F2
nustatykite norimg verte, tada smagracio programuojamuoju
mygtuku F3 (OK) jg perimkite. Papildomai paspaudus CTRL,
skaitinis zingsnis padidéja 10

Darbo rezimy keitimas

Smagracio programuojamuoju mygtuku F4 (OPM) smagraciu galite

perjungti darbo rezima, jei esama valdymo sistemos biklé tai

leidzia.

» Paspauskite smagracio programuojamajj mygtukg F4 (OPM)

» Smagracio programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg darbo
rezimg

= MAN: rankinis reZimas
MDI: padéties nustatymas jvedant ranka
SGL: atskiro sakinio programa
RUN: sakiniy sekos programa
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Viso L sakinio kiirimas

JUsy jrenginio gamintojas smagracio mygtukui ,NC
sakinio kdrimas* gali priskirti bet kokig funkcija.
B Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

Pasirinkite darbo reZzimg Padéties nustatymas rankine jvestimi

» Prir. rodykliy klavidais TNC klaviattroje pasirinkite NC sakinj, uz

kurio norite jterpti naujg L sakinj

» Smagracio aktyvinimas
» Paspauskite smagracio mygtuka ,NC sakinio kiirimas®: TNC

jterpia visg L sakinj, kuriame yra visos MOD funkcija pasirinktos
asiy padétys

Funkcijos programos eigos darbo rezime
Programos eigos darbo rezime galite vykdyti Sias funkcijas:

NC-Start (smagracio mygtukas NC-Start)
NC-Stopp (smagracio mygtukas NC-Stopp)

Jei paspaudéte NC-Stopp mygtuka: vidinis stabdymas
(smagracio programuojamieji mygtukai MOP ir tada Stopp)

Jei paspaudéte NC-Stopp mygtuka: rankinis asiy traukimas
(smagracio programuojamieji mygtukai MOP ir tada MAN)
Pakartotinis pritraukimas prie kontdro, po to, kai nutraukus
programg asys buvo traukiamos rankiniu badu (smagracio
programuojamieji mygtukai MOP ir tada REPO). Valdoma
smagracio programuojamaisiais mygtukais, kaip ekrano
programuojamaisiais mygtukais, zr. "Pakartotinis pritraukimas
prie konttro", Psl 437

Apdirbimo plokstumos jjungimo/isjungimo funkcija (smagracio
programuojamieji mygtukai MOP ir tada 3D)
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13.3  Suklio apsuky skai€ius S, pastuma F ir
papildoma funkcija M

Naudojimas

Rankiniame ir el. smagracio darbo reZzimuose suklio apsuky skaiciy
S, pastuma F ir papildoma funkcijg M jveskite programuojamaisiais
mygtukais. Papildomos funkcijos aprasytos skyriuje ,7.
Programavimas: papildomos funkcijos®.

Jrenginio gamintojas nustato, kokias papildomas
funkcijas M galite naudoti, ir, kokias funkcijas turite.

-

Verciy jvedimas

Suklio apsuky skaicius S, papildoma funkcija M
» Pasirinkite suklio apsuky skaiciaus jvest;:
programuojamasis mygtukas S

S

SUK. APS. SKAIC. S=
» 1000 (suklio apsuky skaicius) jveskite ir
patvirtinkite iSoriniu START mygtuku.

Suklio sukimg nurodytu apsuky skai€iumi S pradésite pasirinke
papildoma funkcijg M. Papildoma funkcija M jvedama tuo paciu
badu.

Pastima F

Pastimos F jvesti turite patvirtinti ne iSoriniu START mygtuku, o
ENT.

Pastima F taikoma:

® Jeigu jvesta F=0, tai galioja maziausia pastima, nurodyta
jrenginio parametruose manualFeed

® Jeigu jvesta pastima virSija jrenginio parametru maxFeed
nustatytg pastimos reikSme, tai galioja jrenginio parametro
pastima

u F iSlieka net nutrikus srovés tiekimui
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Suklio apsuky skaiciaus ir pastimos keitimas

Suklio apsuky skai€iaus S ir pastimos F perraSymo mygtukais
nustatytg verte galima keisti nuo 0% iki 150%.

Suklio apsuky skaiciaus perraSymo mygtukas
naudojamas tik jrenginiuose su tiesiogine suklio

&y Pavara.
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13.4  Atskaitos tasko nustatymas be 3D
zondavimo sistemos

Pastaba

Atskaitos taSko nustatymas 3D zondavimo sistema:

E> zr. "Atskaitos taSkos nustatymas naudojant 3D
zondavimo sistemg (Pasirenkama programiné jranga
»jouch probe function®)", Ps| 394.

Nustatydami atskaitos taska, TNC rodmenj nustatysite ant Zinomy
gabalo padéties koordinaciy.

PasiruoSimas

» |verzkite ir i8lygiuokite gabalg

» Pakeiskite nulinj jrankj su zinomu spinduliu
» sitikinkite, kad TNC rodo esamas padétis

Atskaitos tasko nustatymas asies mygtukais

' Apsaugos priemonés
Jei gabalo pavirSius negali bati subraizytas, ant jo
o virSaus uzdedama zinomo storio d skarda. Jveskite
tokj atskaitos tadka, kuris baty didesnis d verte.

» Pasirinkite darbo reZimg RANKINIS REZIMAS

» Atsargiai traukite jrankj, kol jis prisilies prie gabalo
(ji jbrés)

» Pasirinkite a§j

NS

ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS Z=

» Nulinis jrankis, suklio asis: ant Zinomos gabalo
padéties (pvz., 0) nustatykite rodmenj arba
jveskite skardos storj d. Apdirbimo plokStumoje:

EN] atsizvelkite j jrankio spindulj

Atskaitos tasSkus likusioms a8ims nustatykite tokiu paciu badu.

Jei jsttmimo a8yje naudojate i8 anksto nustatytg jrankj, tada
jstimimo asies rodmenj nustatykite jrankio ilgiui L arba sumai
Z=L+d.

automatiskai iSsaugo iSankstiniy nustatymy lentelés
eilutéje 0.

E> ASies klaviSais nustatytg atskaitos taSkg TNC
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Atskaitos tasko valdymas naudojant iSankstiniy
pasirinkimy lentele

=

ISankstiniy pasirinkimy lentele batinai reikia naudoti

Siaip atvejais:

® JUsy jrenginyje yra sukamosios asys (pasukamas
stalas arba sukamoiji galvuté) ir dirbate
naudodami apdirbimo plok§tumo pasukimo
funkcija

® Jusy jrenginyje yra jrengta galvuciy keitimo
sistema

= ki Siol dirbote su TNC valdymo sistemomis su
nuliniy tasky lentelémis, susijusiomis su REF

= Norite apdoroti keletg vienody gabaly, kurie jverzti
jvairiose nuozulniose padétyse

ISankstiniy pasirinkimy lenteléje gali bati bet kiek
eiluciy (atskaitos tasky). Kad baty galima optimizuoti
rinkmenos dydj ir apdorojimo greitj, reikéty naudoti tik
tiek eiluciy, kiek jy reikia atskaitos tasko valdikliui.
Saugos sumetimais naujas eilutes galite jterpti tik
iSankstiniy pasirinkimy lentelés gale.
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Atskaitos tasky iSsaugojimas iSankstiniy pasirinkimy lenteléje
ISankstiniy nustatymy lentelés pavadinimas PRESET.PR, Si lentelé
iSsaugota kataloge TNC:\table\. PRESET.PR darbo rezime Rankinis
ir El. rankinis ratas galima redaguoti tik tada, kai buvo paspaustas
funkcinis klavisas PAKEISTI ISANKSTIN] NUSTATYMA.

ISankstiniy pasirinkimy lentele galima kopijuoti j kitg katalogg
(duomenims apsaugoti). Eilutés, kurias jrenginio gamintojas
apsaugojo nuo raSymo, ir nukopijuotoje lenteléje bus apsaugotos,
taigi jy keisti negalésite.

Nukopijuotoje lenteléje nekeiskite eiluCiy skai€iaus! Dél to galimos
problemos, jei vél norésite aktyvinti lentele.

Jeigu norite aktyvuoti j kitg katalogg nukopijuotg iSankstiniy
pasirinkimy lentele, vél nukopijuokite Sig lentele atgal j katalogg
TNC:\table\.

Yra jvairiy atskaitos tasky/pagrindiniy sukimy iSsaugojimo

iSankstiniy pasirinkimy lenteléje galimybiy:

B Zondavimo ciklais darbo rezime Rankinis arba El. smagratis (zr.
14 skyriy)

®  Zondavimo ciklais nuo 400 iki 402 ir nuo 410 iki 419
automatiniame darbo rezime (Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“, 14 ir
15 skyrius)

® Rankiné jvestis (zr. tolesnj apraSyma)

ISankstiniy pasirinkimy lenteléje nurodytas
pagrindinis sukimas koordinacCiy sistemg pasuka

iSankstiniu pasirinkimu, kuris yra toje pacioje eilutéje
kaip pagrindinis sukimas.

Nustatydami atskaitos taskg atkreipkite démesj | tai,
kad palenkiamy a$iy pozicija turi sutapti su 3D ROT
meniu atitinkamomis reik§mémis. Rezultatai tokie:

®  Esant neaktyviai apdirbimo plok§tumos pasukimo
funkcijai, sukamosios asies padéties rodmuo turi
bdti = 0° (prir. sukamosioms asims nustatykite
nulius)

m  Esant aktyviai apdirbimo plokstumos pasukimo
funkcijai, turi atitikti sukamuyjy asiy padéties
rodmeny ir 3D ROT meniu jvesty kampy vertés

0 eiluté i8ankstiniy pasirinkimy lenteléje dazniausiai
yra apsaugota nuo ra8ymo. TNC 0 eilutéje visada
iSsaugo atskaitos taska, kuris paskutinis buvo
pasirinktas asies mygtukais arba programuojamuoju
mygtuku. Jei aktyvus rankiniu badu nustatytas
atskaitos tadkas, TNC busenos rodmenyje rodo
teksta PR MAN(O)
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Atskaitos tasko nustatymas be 3D zondavimo sistemos

Rankinis atskaitos tasky iSsaugojimas iSankstiniy pasirinkimy
lenteléje

Jei iSankstiniy pasirinkimy lenteléje norite iSsaugoti atskaitos
taskus, atlikite Siuos veiksmus:

> Pasirinkite darbo rezimg RANKINIS REZIMAS

» Atsargiai traukite jrankj, kol jis prisilies prie gabalo
(ji ibrés) arba atitinkamoje vietoje nustatykite
mikrometrg

®Ee®E

TaAN. pAs. » ISkvieskite iSankstiniy pasirinkimy lentele: TNC

i atidaro i8ankstiniy pasirinkimy lentele ir Zymekl;j

nustato aktyvioje lentelés eilutéje

oay » Pasirinkite iSankstiniy pasirinkimy jvesties

TSAN.PAS. funkcijas: TNC programuojamujy mygtuky juostoje
rodo jvesties galimybes. Jvesties galimybiy
apradymas: Zr. Zemiau esancig lentele

» |8ankstiniy pasirinkimy lenteléje pasirinkite eilute,

kurig norite pakeisti (eilutés numeris atitinka
iSankstinio pasirinkimo numerj)
» Prir. iSankstiniy pasirinkimy lenteléje pasirinkite
-> . v . . T
stulpelj (asis), kurj norite keisti

KoREGUOTT » Programuojamuoju mygtuku pasirinkite vieng i$
Raste jvesties galimybiy (Zr. tolesne lentele)
Funkcija Funkcinis
klaviSas

Jrankio (mikrometro) esamag padétj perimti kaip
naujg atskaitos taska: funkcija atskaitos taska —%"
iSsaugo tik adyje, kurioje yra Sviesus laukas.

Jrankio (mikrometro) esamai padédiai priskirti TuEsTT
bet kokig verte: funkcija atskaitos taska e
iSsaugo tik toje asyje, kurioje yra Sviesus

laukas. Norimg verte jveskite j iSSokantj langg

Lenteléje jau iSsaugotg atskaitos taska KOREBUOTT
perstumkite prieauginiu badu: funkcija B
atskaitos taskg iSsaugo tik toje asyje, kurioje

yra Sviesus laukas. Norimg korekcijos verte su

tinkamu Zenklu jveskite iSSokanciame lange.

Jei aktyvintas coliy rodmuo: verte jveskite

coliais, TNC viduje j milimetrus perskaiciuoja

jvestg verte
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13.4 Atskaitos tasko nustatymas be 3D zondavimo sistemos

Funkcija

Naujg atskaitos taskg be perskaiciavimo
jveskite tiesiogiai j kinematikg (pagal asis). Sig
funkcijg naudokite tik tada, kai jrenginyje yra
apvalus stalas ir tiesiogiai jvede 0, atskaitos
taska norite nustatyti apvalaus stalo centre.
Funkcija verte iSsaugo tik toje adyje, kurioje
yra 8viesus laukas. Norimg verte jveskite |
iSSokantj langg. Jei aktyvintas coliy rodmuo:
verte jveskite coliais, TNC viduje j milimetrus
perskaiciuoja jvestg verte

Funkcinis
klavisas

REDAGUOTT
ESAMA
LAUKELT

Pasirinkti vaizdg BASISTRANSFORMATION/
ACHSOFFSET. Standartiniame vaizde
BASISTRANSFORMATION rodomi stulpeliaiX,
Y ir Z. Priklausomai nuo jrenginio, papildomai
rodomi stulpeliai SPA, CPB ir SPC. Siuose
stulpeliuose TNC iSsaugo pagrindinj sukimag
(jrankio asiai Z TNC naudoja stulpel;

SPC). Vaizde OFFSETrodomos iSankstiniy
nustatymy perslinkimo reiSmés.

PRGRINDO
ITRANSF ORM .

POSLINKIS

Tuo metu aktyvy atskaitos taskg jrasykite |
pasirenkama lentelés eilute: funkcija atskaitos
taska iSsaugo visose aSyse ir automatiskai
aktyvina atitinkamg lentelés eilute. Jei
aktyvintas coliy rodmuo: verte jveskite coliais,
TNC viduje j milimetrus perskaiciuoja jvestg
verte

376

ISSAUGOTI
ISAN.PAS.
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Atskaitos tasko nustatymas be 3D zondavimo sistemos 13.4

ISankstiniy pasirinkimy lentelés redagavimas

Redagavimo funkcija lenteliy rezime

Pasirinkti lenteliy pradzig

Programuojamasis
mygtukas

PRADZIA

Pasirinkti lenteliy pabaigg

PRBRIGA

Pasirinkti ankstesnj lentelés puslapj

PUSLRAPIS

Pasirinkti tolesnj lentelés puslapj

PUSLAPIS

ISankstiniy pasirinkimy jvesties funkcijy
pasirinkimas

KEISTI
ISAN.PAS.

Rodyti pasirinkimus Basistransformation/
Achsoffset

[TRANSFORM .

POSLINKIS

Aktyvinti atskaitos taskg, esantj iSankstiniy
pasirinkimy lentelés aktualioje eilutéje

SURAKTYV.
ISANKST.
PRSIRIN.

Lentelés pabaigoje pridéti leisting eiluCiy
skaiciy (2-tra programuojamuyjy mygtuky
juosta)

PRIDETI
N EILUGIU
GALE

Kopijuoti Sviesiai pazymétg laukg (2-tra
programuojamuyjy mygtuky juosta)

KOPIJUOTI
ST
DYDI

Jterpti nukopijuotg laukg (2-tra
programuojamuyjy mygtuky juosta)

ITERPTI
NUKOP .
DYDI

Atstatyti pasirinktg aktualig eilute: TNC visuose
stulpeliuose jveda - (2-tra programuojamuyjy
mygtuky juosta)

ATSTATYTI
EILUTE

Lentelés pradzioje jterpti atskirg eilute (2-tra
programuojamyjy mygtuky juosta)

ITERPTI
EILUTE

Lentelés pradzioje istrinti atskirg eilute (2-tra
programuojamyjy mygtuky juosta)

PANAIKIN.
EILUTE
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13.4 Atskaitos tasko nustatymas be 3D zondavimo sistemos

Rankiniame rezime aktyvinti atskaitos taska i$ iSankstiniy
pasirinkimy lentelés

Aktyvuojant atskaitos taska i$ iSankstiniy nustatymy
E> lentelés, TNC nustato ankstesnj aktyvy nulinio

tadko perslinkima, atspindéjimg, pasukimg ir masés

koeficienta.

ISlieka aktyvus koordinaciy perskai¢iavimas,

uzprogramuotas naudojant ciklg 19, apdirbimo

plok&tumos pasukimo arba PLANE funkcija.

Pasirinkite darbo rezimg RANKINIS REZIMAS

v

TeAN. PRS. » |I8kvieskite iSankstiniy pasirinkimy lentele

LENTELE

Pasirinkite atskaitos numerj, kurj norite aktyvuoti,
arba

B
@
v

(o]
v

mygtuku GOTO pasirinkite atskaitos tasko numerj,
kurj norite aktyvinti, ir patvirtinkite mygtuku ENT.

(2}

09

@en

SUAKTYU. > Aktyvmklte atskaitos taéka
PRSTRIN.

» Patvirtinkite atskaitos tasko aktyvinimg TNC
nustato rodmen;j ir — jei apibréztas — pagrindinj
sukima.

ISjungti iSankstiniy pasirinkimy lentele

VYKDYTI

v

Atskaitos tasko iS iSankstiniy pasirinkimy lentelés aktyvinimas
NC programoje

Jei atskaitos taskus i$ iSankstiniy pasirinkimy lentelés norite
aktyvinti vykstant programai, naudokite ciklg 247. Cikle 247
apibrézkite atskaitos tadko numerj, kurj norite aktyvinti (Zr.
naudotojo Zinyng ,Ciklai*, ciklas 247 ATSKAITOS TASKO
NUSTATYMAS).
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3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programiné

jranga ,,Touch probe function®)

13.5 3D zondavimo sistemos naudojimas
(Pasirenkama programiné jranga

,, jouch probe function®)

Perzilra

Rankiniame darbo reZime galite pasirinkti Siuos zondavimo ciklus:

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo
sistemos naudojimui. Atkreipkite démesj j jrenginio

Zinyna.
Funkcija Programuo- Puslapis
jamasis
mygtukas
Kalibruoti taikoma ilgj KALTE. L 387
ii
Kalibruoti taikomg spindulj kaite. R 388
Pagal tiese nustatyti pagrindinj IR, 392
sukimg
Atskaitos tasko nustatymas TIkRINY. 394
pasirenkamoje asyje QZZQE
Kampo kaip atskaitos tasko TIKRINIH. 395
nustatymas ,,
Apskritimo centro kaip atskaitos TIKRININ. 396
tasko nustatymas (@ |
Zondavimo sistemos valdymas TASTSYST Zr. naudotojo
LENTELE 2|nyna
,Ciklai*

ﬂ Tolesne informacijg apie zondavimo sistemg rasite
naudojimo instrukcijoje, ,Cikly programavimas®.
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13.5 3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Zondavimo sistemos cikly funkcijos

Rankiniuose zondavimo sistemos cikluose rodomi programuojamieji
mygtukai, kuriais galima parinkti zondavimo kryptj arba zondavimo
etapus. Nuo ciklo priklauso, kurie programuojamieji mygtukai bus

rodomi:

Programuo- Funkcija

jamasis
mygtukas
) Parinkti zondavimo kryptj
+
_%_ Perimti esamg padét;
Automatiskai zonduoti angg (vidinis
apskritimas)
. Automatiskai zonduoti kaistj (iSorinis
Az apskritimas)

Automatiniai angos ir kaiS€io zondavimo etapai

Jei naudojate automatine apskritimo zondavimo
funkcijg, TNC automatiskai nustato zondavimo
o sistemga | atitinkamas zondavimo padétis. Atkreipkite

démes;j, kad padétis turi bati galima pritraukti be

susiddrimo.

Jei angai ar kai&Ciui automatiSkai zonduoti naudojate zondavimo
etapus, TNC atidaro forma su reikiamais jvesties laukais.

Jvesties laukai formose KaiS¢io matavimas ir Angos matavimas

Jvesties laukas

Kaisc¢io skersmuo? arba
Angos skersmuo?

Funkcija

Zondavimo elemento skersmuo
(zonduojant angas — pasirinktinai)

Saugus atstumas?

Atstumas iki zondavimo elemento
plokStumoje

Saugus
prieaug.aukstis?

Matuoklio padéties nustatymas
suklio asies kryptimi (zidrint i$
esamos padeties)

Pradinis kampas?

Kampas pirmajam zondavimo
procesui (0° = pagrindiné aSis
teigiama kryptimi, t. y. suklio asis Z
yra X+ kryptimi). Visi kiti zondavimo
kampai priklauso nuo zondavimo
tasky skaiCiaus.

Zondav. tasky skaicius?

Zondavimo procesy skaicius (3-8)

Atidar. kampas?

380

Viso apskritimo (360°) arba
apskritimo segmento zondavimas
(atidarymo kampas < 360°)
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3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Zondavimo sistemg nustatykite mazdaug angos centre (vidinis
apskritimas) arba netoli kais¢io (iSorinio apskritimo) pirmojo
zondavimo tasko ir paspauskite pirmos zondavimo krypties
programuojamajj mygtukg. Jei zondavimo sistemos ciklg paleisite
iSoriniu START mygtuku, TNC automatidkai i$ anksto parinks visas
padétis ir zondavimo procesus.

TNC nustato zondavimo sistemg | atskirus zondavimo taskus
ir atsizvelgia j saugy atstuma. Jei nustatéte saugy aukstj, TNC
zondavimo sistemg suklio asyje pirmiausia nustato saugiame
aukstyje.

Padéciai pritraukti TNC naudoja zondavimo sistemos lenteléje
apibréztg pastima FMAX. Tikrasis zondavimo procesas vyksta
apibrézta zondavimo pastima F.

zondavimo sistemos padétj turite nustatyti netoli
pirmojo zondavimo tadko. Zondavimo sistemg
prieSinga zondavimui kryptimi perkelkite mazdaug
saugiu atstumu (reik8mé zondavimo sistemos
lenteléje + reikSmé jvesties formoje).

Jei vidinio apskritimo skersmuo yra didelis, TNC gali
zondavimo sistemg i$ anksto nustatyti ir apskritimo
trajektorijoje, naudodama FMAX pastimg. Tam
jvesties formoje jveskite saugy atstuma padéciai

i5 anksto nustatyti ir angos skersmenj. Zondavimo
sistemos padétj angoje nustatykite saugiu atstumu
nuo sieneliy. IS anksto nustatydami padétj atkreipkite
démes;j j pirmojo zondavimo proceso pradinj kampag
(nustacius 0°, TNC zonduoja teigiama pagrindinés
asSies kryptimi).

E> Prie$ paleisdami automatinj zondavimo etapa,
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13.5 3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programineé
jranga ,,Touch probe function®)

Zondavimo sistemos ciklo pasirinkimas

» Pasirinkite rankinj arba el. smagracio darbo reZimg

TIKRINIMG » Pasirinkite zondavimo funkcijas:
M paspauskite programuojamajj mygtuka
ZONDAVIMO FUNKCIJA. TNC parodo kitus

programuojamuosius mygtukus: Zr. perzidros

lentele.
TIkRINIY » Pasirinkite zondavimo sistemos ciklg: pvz.,
Snnrsns paspauskite programuojamajj mygtuka

ZONDAVIMAS POS, TNC ekrane parodo
atitinkamg meniu.

Jei parinksite automatine zondavimo funkcija,

E> TNC atidarys forma, kurioje bus pateikta reikiama
informacija. Formos turinys priklauso nuo atitinkamos
funkcijos.

] kai kuriuos laukus galite jvesti reikSmes. Norimus
jvesties laukus perjunkite rodykliy mygtukais.
Zymeklj galite perkelti tik j tuos laukus, kuriuos
galima redaguoti. Laukai, kuriy redaguoti negalima,
pazyméti pilka spalva.
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3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Zondavimo cikly matavimo verciy jraSymas j
protokolus

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti Siai funkcijai.
Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.

-

Po to, kai TNC jvykdys bet kurj zondavimo sistemos ciklg, TNC
parodys programuojamajj mygtukg |JRASYTI PROTOKOLA |
RINKMENA,. Jei paspausite programuojamajj mygtukg, TNC j
protokolg jraSys aktyvaus zondavimo ciklo aktualias vertes.

Kai iSsaugosite matavimo rezultatus, TNC sukurs tekstine rinkmeng
TCHPRMAN.TXT. Jei JUs jrenginio parametre fn16DefaultPath
nenustatéte marsruto, TNC rinkmeng TCHPRMAN.TXT iSsaugo
pagrindiniame kataloge TNC:\.

JRASYTI PROTOKOLA | RINKMENA, rinkmenos
TCHPRMAN.TXT nepavyks parinkti darbo rezime
Programavimas. PrieSingu atveju TNC perduos
klaidos prane8ima.

TNC matavimo reikSmes jraso tik j rinkmeng
TCHPRMAN.TXT. Jei i$ eilés vykdote keletg
zondavimo sistemos cikly ir norite i§saugoti jy
matavimo reik8mes, tarp zondavimo sistemos cikly
turite iSsaugoti rinkmenos TCHPRMAN.TXT turinj, jj
nukopijuodami arba pervadindami.

Rinkmenos TCHPRMAN.TXT formatg ir turinj nustato
jrenginio gamintojas.

E> Jei paspausite programuojamajj mygtukag
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13.5 3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programineé
jranga ,,Touch probe function®)

Matavimo reikSmiy perraSymas iS zondavimo
sistemos cikly j nuliniy tasky lentele

Sig funkcijg naudokite tada, kai gabalo koordinagiy
E> sistemoje norite iSsaugoti matavimo vertes. Jei
matavimo reikSmes norite iSsaugoti jrenginiui
nustatytoje koordinacCiy sistemoje (REF koordinatés),
naudokite programuojamajj mygtukg |JRASAS
ISANKSTINIY PASIRINKIMY LENTELEJE, Zr.
"Matavimo reikSmiy perraSymas i§ zondavimo
sistemos cikly j iSankstiniy pasirinkimy lentele",
Psl 385.

Po to, kai jvykdomas bet koks zondavimo sistemos ciklas,

programuojamuoju mygtuku JRASAS NULINIY TASKUY

LENTELEJE TNC j nuliniy tagky lentele gali jradyti matavimo

vertes:

> Jvykdykite bet kurig zondavimo funkcijg

» Norimas atskaitos tasko koordinates jveskite j sillomus jvesties
laukus (atsizvelgiant j atliktg zondavimo sistemos ciklg)

> |vesties lauke Numeris lenteléje = jveskite nuliniy tasky lentele

> Pagpauskite programuojamajj mygtukg JRASAS NULINIU
TASKUY LENTELEJE, TNC nulinj taskg nurodytoje nuliniy tasky
lenteléje iSsaugo nurodytu numeriu
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3D zondavimo sistemos naudojimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Matavimo reikSmiy perraSymas iS zondavimo
sistemos cikly j iSankstiniy pasirinkimy lentele

Sig funkcijg naudokite tada, kai jrenginiui nustatytoje

E> koordinaciy sistemoje (REF koordinatése) norite
iSsaugoti matavimo vertes. Jei matavimo reikSmes
norite iSsaugoti gabalo koordinadiy sistemoje,
naudokite programuojamajj mygtukg |RASAS
NULINIY TASKUY LENTELEJE, Zr. "Matavimo
reikSmiy perraSymas i§ zondavimo sistemos cikly |
nuliniy tasky lentele", Psl 384.

Po to, kai jvykdomas bet koks zondavimo sistemos ciklas,
programuojamuoju mygtuku JRASAS ISANKSTINIY PASIRINKIMY
LENTELEJE TNC j isankstiniy pasirinkimy lentele gali jradyti
matavimo vertes: Tada matavimo vertés iSsaugomos susiejant

su jrenginiui nustatyta koordinaciy sistema (REF koordinatémis).
ISankstiniy nustatymy lentelés pavadinimas PRESET.PR, Si lentelé
iSsaugota kataloge TNC:\table\.

»
»

Jvykdykite bet kurig zondavimo funkcijg

Norimas atskaitos taSko koordinates jveskite j sillomus jvesties
laukus (atsizvelgiant j atliktg zondavimo sistemos ciklg)
Jvesties lauke Numeris lenteléje: jveskite iSankstiniy
pasirinkimy numerj

Paspauskite programuojamajj mygtukg JRASAS ISANKSTINIU

PASIRINKIMY LENTELEJE, TNC nulinj tagkg nurodytoje
iSankstiniy pasirinkimy lenteléje iSsaugo jvestu numeriu
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13.6 3D zondavimo sistemos kalibravimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

13.6 3D zondavimo sistemos kalibravimas
(Pasirenkama programiné jranga
,, jouch probe function®)

Jvadas

Kad baty galima tiksliai nustatyti 3D zondavimo sistemos prijungimo
laika, reikia sukalibruoti zondavimo sistema, prieSingu atveju TNC
negalés perduoti tiksliy matavimo rezultaty.

E> Zondavimo sistemg visada sukalibruokite:
m  eksploatavimo pradzioje,

nuldzus matavimo liestukui,

pakeitus matavimo lietuka,

pakeitus zondavimo pastiima,

pastebéjus trikumy, pavyzdziui, dél jrenginio

perkaitimo,

B pakeitus aktyvig jrankio a§j.

Jei po kalibravimo proceso paspausite
programuojamajj mygtukg OK, kalibravimo reikSmés
bus patvirtintos aktyviai zondavimo sistemai.
Atnauijinti jrankiy duomenys pradedami taikyti i$
karto, todél nereikia jrankio iSkviesti i$ naujo.

Kalibruojant TNC uzfiksuoja ,veiksmingg“ matavimo liestuko
padétj ir ,veiksmingg“ matuoklio antgalio spindulj. Kalibruodami
3D zondavimo sistema, Zinomame aukstyje ir pagal Zinoma vidinj
spindulj prie jrenginio stalo priverzkite derinimo Zieda arba kaist;.
TNC yra kalibravimo ciklai ilgiui ir spinduliui kalibruoti:

» Paspauskite programuojamajj mygtukg ZONDAVIMO

FUNKCIJA.
Ts » Rodyti kalibravimo ciklus: paspauskite TS KALIBR.
3z » Parinkite kalibravimo cikla.

TNC kalibravimo ciklai

Programuo- Funkcija Puslapis
jamasis
mygtukas
TS Kalibruoti ilgj 387
-
KALis. R Spindulj ir centro poslinkj nustatyti 388
kalibravimo Ziedu
KALIE. R Spindulj ir centro poslinkj nustatyti 388
% kaiSciu arba kalibravimo strypu
KAz, Spindulj ir centro poslinkj nustatyti 388
A kalibravimo rutuliu
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3D zondavimo sistemos kalibravimas (Pasirenkama programiné 13.6
jranga ,,Touch probe function®)

Veiksmingo ilgio kalibravimas

cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Veiksmingas zondavimo sistemos ilgis visada yra
susijes su jrankio atskaitos tadku. Jrankio gamintojas Y

jrankio atskaitos taskg dazniausiai nustato suklio @
priekyje.

> Atskaitos taskg suklio asyje nustatykite taip, kad jrenginio stalui
baty taikoma: Z=0.

kaLTE. L » Pasirinkite kalibravimo funkcijg zondavimo

@zzﬂzz‘z] sistemos ilgiui: paspauskite programuojamajj
mygtukg KAL. L. TNC atidaro meniu langg su
jvesties laukais.

> llgio atskaita: jveskite derinimo ziedo aukst;.

» Naujas sukalibruotas suklio kampas: suklio
kampas, kuriuo bus vykdomas kalibravimas.
TNC kaip nuostatg naudoja zondavimo sistemos
lenteléje esancig reikSme CAL_ANG. Jei pakeisite
reikSme, kalibruojant TNC Sig reikSme iSsaugos
zondavimo sistemos lenteléje.

» Zondavimo sistemg traukite reguliavimo rato
pavirSiumi

» Jei reikia, pakeiskite judéjimo kryptj: pasirinkite
programuojamuoju mygtuku arba rodykliy klaviSais

» Zonduokite pavirSiy: paspauskite iSorinj START
mygtukg

» Patikrinkite rezultatus (prireikus pakeiskite
reikSmes).

» Jei norite patvirtinti reikSmes, paspauskite
programuojamajj mygtukg OK.

» Jei norite iSjungti kalibravimo funkcijg, paspauskite
programuojamajj mygtukg ENDE (PABAIGA).
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Rankinis rezimas ir paruosimas

13.6 3D zondavimo sistemos kalibravimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Veiksmingo spindulio kalibravimas ir zondavimo
sistemos centrinio poslinkio iSlyginimas

cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Centro poslinkj galite rasti tik naudodami tinkama
zondavimo sistema.

Jei atliekate iSorinj kalibravima, zondavimo sistema
turite i$ anksto nustatyti centre vir$ kalibravimo
rutulio arba kalibravimo strypo. Atkreipkite démes;j,
kad zondavimo padétis turi bati galima pritraukti be
susidarimo.

Kalibruojant matuoklio antgalio spindulj, TNC automatiskai
atlieka zondavimo etapg. Vykstant pirmajam etapui TNC suranda
kalibravimo ziedo arba kais€io centrg (apytikslis matavimas)

ir zondavimo sistemg nustato centre. Po to vykstant tikrajam
kalibravimo procesui (matuojant tiksliai) randamas matuoklio
antgalio spindulys. Jei zondavimo sistema galima atlikti sukamajj
matavimg, vykstant kitam etapui randamas centro poslinkis.

HEIDENHAIN zondavimo sistemose i$ anksto apibrézta savybé, ar
Jusy zondavimo sistema bus nukreipta ir kaip tai atliekama. Kitas
zondavimo sistemas konfiglruoja jrenginio gamintojas.

Zondavimo sistemos aSis dazniausiai nesutampa su suklio

a8imi. Kalibravimo funkcija sukamuoju matavimu (sukimas 180°)
uzfiksuoja poslinkj tarp zondavimo sistemos aSies ir suklio asies ir
apskaiciavusi jj iSlygina.
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3D zondavimo sistemos kalibravimas (Pasirenkama programineé
jranga ,,Touch probe function®)

Priklausomai nuo Jasy zondavimo sistemos nukreipimo,
kalibravimo procesas vyksta skirtingai:

= Nukreipti negalima arba nukreipti galima tik viena kryptimi:
TNC atlieka apytikslj ir tikslyjj matavima ir randa veiksmingajj
matuoklio antgalio spindulj (R stulpelis ,tool.t*).

= Galima nukreipti dviem kryptimis (pvz., HEIDENHAIN
zondavimo sistemos su kabeliu): TNC atlieka apytikslj ir tiksluyjj
matavimg, po to zondavimo sistemg pasuka 180° ir toliau
atlieka keturis zondavimo etapus. Atliekant sukamajj matavima,
randamas ne tik spindulys, bet ir centro poslinkis (CAL_OF in
tchprobe.tp).

®  Galima nukreipti visomis kryptimis (pvz., HEIDENHAIN
infraraudonujy spinduliy zondavimo sistemos): zondavimo
etapai: skaitykite ,Galima nukreipti dviem kryptimis”.

Kai kalibruodami ranka naudojate kalibravimo Zieda, atlikite Siuos
veiksmus:

» Matuoklio antgalj rankiniame reZime jstatykite j reguliavimo rato
anga

KaLTB. R » Parinkite kalibravimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg KAL. R.

» |veskite derinimo Ziedo skersmen;.

> |veskite saugy atstuma.

» Naujas sukalibruotas suklio kampas: suklio
kampas, kuriuo bus vykdomas kalibravimas.

TNC kaip nuostatg naudoja zondavimo sistemos
lenteléje esancig reikSme CAL_ANG. Jei pakeisite
reikSme, kalibruojant TNC Sig reikSme iSsaugos
zondavimo sistemos lenteléje.

» Zonduokite: paspauskite iSorinj START mygtuka.
Vykstant automatiniam zondavimo etapui 3D
zondavimo sistema zonduoja visus reikiamus
tadkus ir apskaiciuoja veiksmingg matuoklio
antgalio spindulj. Jei galima atlikti sukamajj
matavimg, TNC apskaiciuoja centro poslinkj.

» Patikrinkite rezultatus (prireikus pakeiskite
reikSmes).

» Jei norite patvirtinti reikSmes, paspauskite
programuojamajj mygtukg OK.

» Jei norite iSjungti kalibravimo funkcijg, paspauskite
programuojamajj mygtukg ENDE (PABAIGA).

Jei norite nustatyti matuoklio antgalio centro poslinkj,
TNC turi paruosti jrenginio gamintojas. Atkreipkite
B démesjjjrenginio Zinyng.
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13.6 3D zondavimo sistemos kalibravimas (Pasirenkama programiné
jranga ,,Touch probe function®)

Kai kalibruodami ranka naudojate kaistj arba kalibravimo strypa,

atlikite Siuos veiksmus:

» Rankiniame reZime matuoklio antgalj nustatykite centre vir§
kalibravimo strypo.

KALTB. R » Parinkite kalibravimo funkcijg: paspauskite
% programuojamajj mygtukg KAL. R.

> Jveskite kais€io skersmen;.
» |veskite saugy atstuma.

» Naujas sukalibruotas suklio kampas: suklio
kampas, kuriuo bus vykdomas kalibravimas.

TNC kaip nuostatg naudoja zondavimo sistemos
lenteléje esancig reikSme CAL_ANG. Jei pakeisite
reikSme, kalibruojant TNC Sig reikSme iSsaugos
zondavimo sistemos lenteléje.

» Zonduokite: paspauskite iSorinj START mygtuka.
Vykstant automatiniam zondavimo etapui 3D
zondavimo sistema zonduoja visus reikiamus
taskus ir apskaiCiuoja veiksmingg matuoklio
antgalio spindulj. Jei galima atlikti sukamajj
matavimg, TNC apskaiciuoja centro poslinkj.

» Patikrinkite rezultatus (prireikus pakeiskite
reikSmes).

» Jei norite patvirtinti reikSmes, paspauskite
programuojamajj mygtukg OK.

» Jei norite iSjungti kalibravimo funkcijg, paspauskite
programuojamajj mygtukg ENDE (PABAIGA).

Jei norite nustatyti matuoklio antgalio centro poslinkj,
TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.
<~  Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

Parodyti kalibravimo reikSmes

TNC iSsaugo zondavimo sistemos efektyvy ilgj ir efektyvy spindulj A NenGalE
jrankiy lenteléje. TNC iSsaugo zondavimo sistemos vidurio
perslinkimg zondavimo sistemos lentelés stulpeliuose CAL_OF1
(pagrindiné asis) ir CAL_OF2 (Salutiné asis). Jeigu norite perzidreéti
iSsaugotas reikSmes, tai paspauskite funkcinj klavisg ,Zondavimo
sistemos lentelé*“.

E> Atkreipkite démesj, kad naudodami zondavimo

S|sterr_1vq but.ume_te gktyvme te|s_,|nga _1rank|o numeri, T

neatsizvelgiant j tai, ar zondavimo sistemos ciklg ey

norite atlikti automatiniame, ar rankiniame rezime. Sovaay: sravens weTE = ‘ Eipr
Tx ‘ i ‘ t ’ l EYI IESKOTI ‘ PAB

Tolesne informacijg apie zondavimo sistemg rasite
naudojimo instrukcijoje, ,Cikly programavimas®.
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Gabalo nuozulnios padéties kompensavimas naudojant 3D
zondavimo sistema(Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe

13.7 Gabalo nuozulnios padéties
kompensavimas naudojant 3D
zondavimo sistemg(Pasirenkama
programiné jranga ,,Touch probe
functions®)

Jvadas

cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

NuoZzulny gabalo priverzimg TNC kompensuoja apskaiciuodama
»pagrindinj sukima®“.

Tam TNC nustato tokj sukimo kampg, kurj gabalo pavirSius

turi uzdaryti apdirbimo plok§tumos kampo atskaitine asimi. Zr.
paveikslg dedinéje.

TNC iSsaugo pagrindinj sukima, priklausomai nuo jrankio aSies,
iSankstiniy nustatymy lentelés stulpeliuose SPA, SPB arba SPC.
Norédami nustatyti pagrindinj sukimag, atlikite dviejy gabalo Soniniy
pavirSiaus tasky zondavima. Tasky zondavimo eilés tvarka neturi
reikSmés. Pagrindinj sukimg galima nustatyti ir pagal angas ar
kaistj.

Jrankio nuoZulnios padéties matavimo zondavimo
E> kryptj visada pasirinkite vertikaliai jrankio atskaitos
aSiai.
Kad vykstant programai buty galima teisingai
apskaiciuoti pagrindinj sukimg, pirmame patraukimo
sakinyje reikia uzprogramuoti abi apdirbimo
plokdtumos koordinates.
Pagrindinj sukimg galite derinti ir su PLANE funkcija,
taciau tuo atveju i$ pradziy reikia aktyvinti pagrindinj
sukimg ir PLANE funkcija.
Pagrindinj sukimg galite aktyvinti ir nezonduodami
gabalo. ] pagrindinio sukimo meniu jrasykite reikSme
ir paspauskite programuojamajj mygtukg NUSTATYTI
PAGRINDIN] SUKIMA,.
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13.7 Gabalo nuozulnios padéties kompensavimas naudojant 3D
zondavimo sistemg(Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe
functions®)

Pagrindinio sukimo nustatymas

IR » Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZONDAVIMAS ROT.

» Zondavimo sistemg nustatykite netoli pirmojo
zondavimo tasko

» Zondavimo kryptj pasirinkite vertikaliai kampo
atskaitos aSiai: programuojamuoju mygtuku
pasirinkite asj ir kryptj

» Zonduokite: paspauskite iSorinj klaviSg START

» Zondavimo sistemg nustatykite netoli antrojo
zondavimo tasko

» Zonduokite: paspauskite iSorinj START mygtuka.
TNC ieSko pagrindinio sukimo ir kampg parodo uz
dialogo Sukimo kampas.

» Pagrindinio sukimo aktyvavimas: paspauskite
funkcinj klaviSsg NUSTATYTI PAGRINDIN] SUKIMA

» Zondavimo funkcijos uzbaigimas: paspauskite
funkcinj klavisg PABAIGA

Pagrindinio sukimo iSsaugojimas iSankstiniy

pasirinkimy lenteléje

» Pasibaigus zondavimo procesuli, iSankstinio pasirinkimo numerj
jveskite jvesties lauke Numeris lenteléje:, kuriame TNC turi
iSsaugoti aktyvy sukimag

» Paspauskite programuojamajj mygtukg PAGR. SUK.

ISANKSTINIY PASIRINKIMY LENTELEJE, jei norite pagrindinj
sukimg iSsaugoti iSankstiniy pasirinkimy lenteléje

Gabalo nuozulnios padéties iSlygiavimas pasukant
stalg

» Kad pastebéjus nuozulnig padétj jg baty galima iSlygiuoti
keiCiant sukamojo stalo padétj, pasibaigus zondavimo procesui
paspauskite programuojamajj mygtukg SUKAMOJO STALO
ISLYGIAVIMAS. i

PrieS pasukdami stalg visas aSis nustatykite taip,
kad negaléty jvykti susiddrimas. Prie$ pasukant stalg
L TNC perduoda papildomg jspéjamajj pranesima.

» Jei atskaitos taskg norite nustatyti sukamojo stalo adyje,
paspauskite programuojamajj mygtukg NUSTATYTI STALO
SUKIMA.

» Sukamojo stalo nuozulnig padétj galite iSsaugoti ir bet kurioje
iSankstiniy pasirinkimy lentelés eilutéje. Tam reikia jvesti eilutés

numerj ir paspausti programuojamajj mygtukg STALO SUK.
IS.PASIR.LENT.. TNC i$saugo kampa sukamojo stalo poslinkio
stulpelyje, pvz., stulpelyje C_OFFS, jei naudojama C aSis. Gali
prireikti programuojamuoju mygtuku BASIS-TRANSFORM./
OFFSET perjungti iSankstiniy pasirinkimy lentelés vaizdg, kad
Sis stulpelis baty parodytas.
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Gabalo nuozulnios padéties kompensavimas naudojant 3D 13.7
zondavimo sistema(Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe
functions®)

Pagrindinio sukimo rodymas

Jei parinksite funkcijg ZONDAVIMAS ROT, TNC dialogo lange
Sukimo kampas parodys aktyvy pagrindinj sukimg. Be to, sukimo

Rankiné eksploataciija ‘Pmr test

kampas rodomas ir papildomame bisenos rodmenyje (BUSENOS
PAD.)

Basenos rodmenyje parodomas pagrindinio sukimo simbolis, kai s
TNC jrenginio asis traukia pagal pagrindinio sukimo duomenis. \

o

o vinar teiz | L

+50.100 Y +50.770] [2 -18.250 &
B +0.800 C +0.000 =
@ W
ND.B® 1 K T s2s 2zsed F  esasmin oN

1
X+ X= H Y~ 2+ 2= Pngzmzm PAB

Pagrindinio sukimo atSaukimas

» Pasirinkite zondavimo funkcija: paspauskite programuojamajj
mygtukg ZONDAVIMAS ROT.

» |veskite sukimo kampg , 0%, perimkite funkciniu klavisu
NUSTATYTI PAGRINDIN] SUKIMA

» Uzbaikite zondavimo funkcijg: paspauskite funkcinj klaviSa
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13.8 Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistema
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

13.8  Atskaitos taskos nustatymas
naudojant 3D zondavimo sistema
(Pasirenkama programiné jranga
,, jouch probe function®)

Perzitra

ISlygiuoto gabalo atskaitos tasko nustatymo funkcijas pasirinksite
Siais programuojamaisiais mygtukais:

Programuo- Funkcija Puslapis
jamasis
mygtukas
IR Atskaitos tasko nustatymas bet 394
o kurioje asyje
TIKRINI. Kampo, kaip atskaitos tasko, 395
o 3 nustatymas
TIKRININ. Apskritimo centro, kaip atskaitos 396
o tasko, nustatymas
TIKRININ. Viduriné asis kaip atskaitos taskas 396
IA

Atskaitos tasko nustatymas bet kurioje asyje
TIKRININ. » Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite

POS

rnrrns programuojamajj mygtukg ZONDAVIMO PAD..

» Zondavimo sistemos padéties nustatymas netoli
zondavimo tasko

» Pasirinkite zondavimo kryptj ir a§j, kuriai bus
nustatomas atskaitos taskas, pvz., Z zonduoti Z
kryptimi: pasirinkite programuojamuoju mygtuku

» Zonduokite: paspauskite iSorinj klaviSg START

> Atskaitos taskas: jveskite reikiama koordinate,
perimkite funkciniu klaviSu NUSTATYTI
ATSKAITOS TASKA, Zr. "Matavimo reikdmiy
perradymas i$ zondavimo sistemos cikly j nuliniy
tadky lentele", Psl 384

» Uzbaigti zondavimo funkcijg: paspauskite funkcinj
klavisg END

HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama
HEIDENHAIN zondavimo sistema.
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Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistemg 13.8

(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

Kampas kaip atskaitos taskas
TIKRINIM. » Parinkite zondavimo funkcijg: paspauskite
o[ programuojamajj mygtukg ZONDAVIMAS P.
» Nustatykite zondavimo sistemg Salig pirmosios
ruosinio briaunos pirmojo zondavimo tasko
» Pasirinkite zondavimo kryptj: pasirinkite funkciniu
klavisu
» Zonduokite: paspauskite iSorinj klaviSg START
» Zondavimo sistemg greta antrojo zondavimo tasko
nustatykite ant tos pacios briaunos
» Zonduokite: paspauskite iSorinj klavisg START

» Nustatykite zondavimo sistemg Salig antrosios
ruo$inio briaunos pirmojo zondavimo tasko

» Pasirinkite zondavimo kryptj: pasirinkite
programuojamuoju mygtuku

» Zonduokite: paspauskite iSorinj klaviSg START

» Zondavimo sistemg netoli antrojo zondavimo tasko
nustatykite prie tos pacios briaunos

» Zonduokite: paspauskite iSorinj klavisg START

> Atskaitos taskas: jveskite abi atskaitos tasko
koordinates meniu lange, perimkite funkciniu
klavisu ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS, arba
Zr. "Matavimo reik8miy perradymas i§ zondavimo
sistemos cikly j iSankstiniy pasirinkimy lentele",
Psl 385)

» uzbaikite zondavimo funkcijg: paspauskite funkcinj
klavisg PABAIGA

cikly funkcionavima tik tada, kai naudojama

g HEIDENHAIN prisiima atsakomybe uz zondavimo
HEIDENHAIN zondavimo sistema.

Dviejy tiesiy sankirtos taska galite nustatyti pagal
E> angas arba kai&cCius ir §j taSkg nustatyti kaip atskaitos

taska. Taciau vienai tiesei zonduoti galima naudoti tik

dvi vienodas zondavimo funkcijas (pvz., dvi angas).

Zondavimo ciklas ,Kampas kaip atskaitos taskas” nustato kampg ir
dviejy tiesiy sankirtos taskg. Atlikdami atskaitos tasko nustatyma,
parinke ciklg galite aktyvinti ir pagrindinj sukimg. Tam TNC yra du
programuojamieji mygtukai, kuriais galite parinkti, kurig tiese tam
norite naudoti. Programuojamuoju mygtuku ROT 1 pirmosios tiesés
kampg galite aktyvinti kaip pagrindinj sukimg, programuojamuoju
mygtuku ROT 2 — antrosios tiesés kampa.

Jei cikle norite aktyvinti pagrindinj sukima, tai turite atlikti pries
parinkdami atskaitos tasko nustatymg. Kai parenkate atskaitos
tasko nustatymg ir jraSote j nuliniy tasky arba iSankstiniy
pasirinkimy lentele, programuojamieji mygtukai ROT 1 ir ROT 2
neberodomi.
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13.8 Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistema
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

Apskritimo centras kaip atskaitos taskas

Angy, apvaliy jdubuy, pilno cilindro, kaiS¢&iy ir apvaliy saly centrus
galima nustatyti kaip atskaitos taskus.

Vidinis apskritimas:

TNC apskritimo vidine sienele zonduoja visomis keturiomis vi
koordinaciy aSies kryptimis.

Nutrauktuose apskritimuose (apskritimy lankuose) galite pasirinkti
bet kokig zondavimo kryptj.

» Matuoklio antgalj nustatykite beveik apskritimo centre

TIKRINIM. » Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite
c programuojamajj mygtukg ZONDAVIMAS CC.

» Automatiniam zondavimo etapui parinkite
zondavimo kryptj arba programuojamajj mygtuka.

» Zonduokite: paspauskite iSorinj START mygtuka. R\
Zondavimo sistema parinkta kryptimi zonduoja 4@%
apskritimo vidine sienele. Jei naudojate automatinj
zondavimo etapa, §j procesa turite pakartoti. Po
treCiojo zondavimo proceso galite apskaiciuoti
centrg (rekomenduojami keturi zondavimo taskai).

» ISjunkite zondavimo procesg, perjunkite vertinimo
meniu: paspauskite programuojamajj mygtukag
VERTINTI.

> Atskaitos taskas: meniu lange jveskite abi
apskritimo centro koordinates, perimkite
programuojamuoju mygtuku NUSTATYTI
ATSK. TASKA arba vertes jradykite j lentele (Zr.
"Matavimo reikS8miy perrasymas i§ zondavimo
sistemos cikly j nuliniy tasky lentele", Psl 384, arba
Zr. "Matavimo reikSmiy perrasymas i$§ zondavimo
sistemos cikly j iSankstiniy pasirinkimy lentele",
Psl 385)

» Uzbaikite zondavimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg ENDE.

TNC pakanka trijy zondavimo tasky, kad

E> apskaiciuoty iSorinius arba vidinius kontdrus, pvz.,
iS apskritimo segmenty. Rezultatas yra tikslesnis
apskritimg apskaiciuojant pagal keturis zondavimo
taskus. Jei jmanoma, zondavimo sistemg visada
reikéty i$§ anksto nustatyti kuo arciau centro.
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Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistemg 13.8
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

ISorinis apskritimas:

» Matuoklio antgalj nustatykite netoli pirmojo zondavimo tadko, uz
apskritimo.

» Pasirinkite zondavimo kryptj: pasirinkite atitinkamag
programuojamajj mygtukag

» Zonduokite: paspauskite iSorinj START mygtukg. Jei naudojate
automatinj zondavimo etapg, $j procesa turite pakartoti.
Po treciojo zondavimo proceso galite apskaiciuoti centrg
(rekomenduojami keturi zondavimo taskai).

> |ISjunkite zondavimo procesa, perjunkite vertinimo meniu:
paspauskite programuojamajj mygtukg VERTINTI.

> Atskaitos taskas: jveskite atskaitos tasko koordinates, perimkite
funkciniu klavisu NUSTATYTI ATSK. TASKA, arba jradykite
reikSmes j lentele (zr. "Matavimo reikSmiy perrasymas i$
zondavimo sistemos cikly j nuliniy tasky lentele", Psl 384, arba
zr. "Matavimo reikS8miy perrasymas i$ zondavimo sistemos cikly
j iSankstiniy pasirinkimy lentele", Psl 385)

» Uzbaikite zondavimo funkcijg: paspauskite programuojamajj
mygtukg PABAIGA.

Po zondavimo TNC rodo aktualias apskritimo centro koordinates ir
apskritimo spindulj PR.

Atskaitos tasko nustatymas pagal kelias angas / apvalius
kais€ius

Antrojoje programuojamuyjy mygtuky juostoje yra programuojamasis
mygtukas, kuriuo atskaitos tadkg galite nustatyti iSdéste keletg angy
arba apvaliy kais¢iy. Kaip atskaitos taska galite nustatyti dviejy ar
daugiau zonduojamy elementy sankirtos tadka.

Zondavimo funkcijos parinktis angy / apvaliy kais¢iy sankirtos
taskui:

TIRINTN. » Parinkite zondavimo funkcijg: paspauskite
@) |ee programuojamajj mygtukg ZONDAVIMAS CC.
» Angos turi bati zonduojamos automatiskai:
nustatykite programuojamuoju mygtuku.
. » Apvalus kaiSciai turi bati zonduojami automatiskai:
% nustatykite programuojamuoju mygtuku.

Zondavimo sistemg i§ anksto nustatykite mazdaug angos centre
arba prie kais&io, netoli pirmojo zondavimo tasko. Po to, kai
paspaudéte NC-Start mygtukg, TNC automatiSkai zonduoja
apskritimo taskus.

Tada zondavimo sistema traukite prie kitos angos ir zonduokite taip
pat. Sj procesg kartokite tol, kol bus baigtos zonduoti visos angos,
kuriy reikia atskaitos tadkui nustatyti.
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Rankinis rezimas ir paruosimas

13.8 Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistema
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

Atskaitos tasko nustatymas keliy angy sankirtos taske:

>

Zondavimo sistemg i§ anksto nustatykite mazdaug
angos centre.

Angos turi bati zonduojamos automatiskai:
nustatykite programuojamuoju mygtuku.

Zonduokite: paspauskite iSorinj START mygtuka.
Zondavimo sistema automatiSkai zonduoja
apskritima.

» Procesg pakartokite parinke likusius elementus.
> ISjunkite zondavimo procesg, perjunkite vertinimo

meniu: paspauskite programuojamajj mygtukag
VERTINTI.

Atskaitos taskas: meniu lange jveskite abi
apskritimo centro koordinates, perimkite
programuojamuoju mygtuku NUSTATYTI

ATSK. TASKA arba vertes jrasykite j lentele (Zr.
"Matavimo reikSmiy perraSymas i§ zondavimo
sistemos cikly j nuliniy tasky lentele", Psl 384, arba
zr. "Matavimo reikSmiy perrasymas i$ zondavimo
sistemos cikly j iSankstiniy pasirinkimy lentele",
Psl 385)

UzZbaikite zondavimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg ENDE.

Viduriné asis kaip atskaitos taskas

TIKRINIM.

AT,

398

>

Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZONDAVIMAS.
Zondavimo sistemg nustatykite netoli pirmojo
zondavimo tasko

Zondavimo kryptj pasirinkite programuojamuoju
mygtuku

» Zonduokite: paspauskite NC-Start mygtuka.
» Zondavimo sistemg nustatykite netoli antrojo

zondavimo tasko

» Zonduokite: paspauskite NC-Start mygtuka.
> Atskaitos taskas: atskaitos taska jveskite |

meniu langa, patvirtinkite programuojamuoju
mygtuku ATSK. TASKO NUSTATYMAS arba
jrasykite reikSme j lentele (zr. "Matavimo reikSmiy
perraSymas i§ zondavimo sistemos cikly j nuliniy
tasky lentele", Psl 384, arba Zr. "Matavimo
reik8miy perradymas i§ zondavimo sistemos cikly j
iSankstiniy pasirinkimy lentele", Psl 385.

ISjunkite zondavimo funkcijg: paspauskite mygtuka
ENDE.

Yi

x ¥
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Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistemg 13.8

(Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe function®)

Gabaly matavimas 3D zondavimo sistema

Zondavimo sistemg galite naudoti ir rankiniame, ir el. smagracio
rezime, kad baty galima atlikti atskirus gabalo matavimus.
Sudétingesnéms matavimo uzduotims naudojami jvairts
programuojami zondavimo ciklai (zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“, 16
skyrius, automatiné gabaly kontrolé¢). Naudodami 3D zondavimo
sistemg nustatysite:

= padéties koordinates ir
E gabalo matmenis ir kampag

ISlygiuoto gabalo padéties koordinatés nustatymas
TIKRININ. » Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite

POS

e programuojamajj mygtukg ZONDAVIMO PAD..

» Zondavimo sistemos padétj nustatykite netoli
zondavimo tasko.

» Pasirinkite zondavimo kryptj ir asj, su kuria turi
bati susijusi koordinaté: pasirinkite atitinkamag
programuojamajj mygtuka.

» Jjunkite zondavimo procesg: paspauskite iSorinj
START mygtukg

TNC zondavimo tasko koordinate rodo kaip atskaitos taska.

Kampo tasko koordinatés apdirbimo plokstumoje nustatymas

Kampo tasko koordinaciy nustatymas: Zr. "Kampas kaip atskaitos
taskas ", Psl 395. TNC rodo zonduoto kampo koordinate kaip
atskaitos taskg.
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13.8 Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistemg
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

Gabalo matmeny nustatymas
TIKRINIM. » Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite

POS

Camra programuojamajj mygtukg ZONDAVIMO PAD..

» Zondavimo sistemg nustatykite netoli pirmojo
zondavimo tasko A

» Zondavimo kryptj pasirinkite programuojamuoju
mygtuku
» Zonduokite: paspauskite iSorinj klavisg START

» Kaip atskaitos taSkg pasizymékite rodomag verte
(tik tada, jei ankscCiau nustatytas atskaitos tadkas
lieka galioti)

> Atskaitos taskas: jveskite ,0"

» Nutraukite dialogg: paspauskite mygtukg END

» IS naujo pasirinkite zondavimo funkcija:
paspauskite programuojamajj mygtukag
ZONDAVIMO PAD..

» Zondavimo sistemg nustatykite netoli antrojo
zondavimo tasko B

» Programuojamuoju mygtuku pasirinkite zondavimo
kryptj: ta pati aSis, kaip zonduojant pirmg karta,
taciau prieSinga kryptis.

» Zonduokite: paspauskite iSorinj klavisg START

Atskaitos tasko rodmenyje rodomas atstumas koordinaciy asyse
tarp abiejy tadky.
Pries ilgio matavima padéties rodmenis vél nustatykite ant ver€iy

» Pasirinkite zondavimo funkcija: paspauskite programuojamajj
mygtukg ZONDAVIMO PAD..

» 13 naujo zonduokite pirmg zondavimo taskag
> Atskaitos taskui nustatykite pasizymeétg verte
» Nutraukite dialogg: paspauskite mygtukg END

Kampo matavimas

Naudodami 3D zondavimo sistemg, apdirbimo plokStumoje galite
nustatyti kampa. Matuojama

®m  kampas tarp kampo atskaitos aSies ir gabalo briaunos arba
= Kampas tarp dviejy briauny.

ISmatuotas kampas rodomas kaip verté, daugiausiai 90°.
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Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistemg 13.8
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

Kampo tarp kampo atskaitos aSies ir gabalo briaunos

nustatymas

TIKRINIM.
ROT

>

Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg ZONDAVIMAS ROT.

Sukimo kampas: pasizymékite rodomg sukimo
kampg, jei prie$ tai atliktas pagrindinis sukimas vel
turi bati atkurtas.

Pagrindinj sukimg atlikite naudodami palyginamajg
puse zr. "Gabalo nuozulnios padéties
kompensavimas naudojant 3D zondavimo
sistemg(Pasirenkama programiné jranga , Touch
probe functions®)", Psl 391

Programuojamuoju mygtuku ZONDAVIMAS
ROT kampg tarp kampo atskaitos aSies ir gabalo
briaunos parodykite kaip sukimo kampa
Pagrindinio sukimo atSaukimas arba ankstesnio
pagrindinio sukimo atkdrimas

Sukimo kampui nustatykite pasizymétg verte

Kampo tarp dviejy gabalo briauny nustatymas

» Pasirinkite zondavimo funkcijg: paspauskite programuojamajj
mygtuka ZONDAVIMAS ROT.

» Sukimo kampas: pasizymékite rodomg sukimo kampag, jei prie$
tai atliktas pagrindinis sukimas vél turi bati atkurtas

> Atlikite pirmosios pusés pagrindinj sukima zr. "Gabalo
nuozulnios padéties kompensavimas naudojant 3D zondavimo
sistemg(Pasirenkama programiné jranga , Touch probe
functions®)", Psl 391

» Antrg puse zonduokite kaip pirmojo sukimo metu, sukimo
kampui nenustatykite 0!

» Programuojamuoju mygtuku ZONDAVIMAS ROT kampg PA tarp

kampo briauny parodykite kaip sukimo kampa

> AtSaukite pagrindinj sukimg arba vél atkurkite ankstesn]
pagrindinj sukimg: sukimo kampui nustatykite pasizymeétg verte
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Rankinis rezimas ir paruosimas

13.8 Atskaitos taskos nustatymas naudojant 3D zondavimo sistema
(Pasirenkama programineé jranga ,,Touch probe function)

Mechaniniy matuokliy arba mikrometry naudojimas
zondavimo funkcijoms

Jei JUsy jrenginyje néra elektroninés 3D zondavimo sistemos, tai
visas prie$ tai aprasytas zondavimo funkcijas (iSimtis: kalibravimo
funkcijos) galite atlikti ir matuokliais arba paprasciausiai jbrézdami.

Vietoje elektroninio signalo, kurj 3D zondavimo sistema
automatiskai sukuria vykdant zondavimo funkcijg, mygtuku
aktyvinsite perjungimo signalg, skirtg zondavimo padéciai perimti
rankiniu badu. Tada atlikite Siuos veiksmus:

TIKRININ. » Programuojamuoju mygtuku pasirinkite bet kokig

POS

e zondavimo funkcijg
» Nustatykite mechaninj matuoklj j pirmajg pozicija,
kurig turi perimti TNC
» Pozicijos perémimas: paspauskite funkcinj klavisg
+ -ESamos pozicijos perémimas®“; TNC i§saugo
dabartine pozicijg
» Mechaninj matuoklj traukite j kitg padétj, kurig turi
perimti TNC
» Pozicijos perémimas: paspauskite funkcinj klavisg
+ »Esamos pozicijos perémimas*“; TNC iSsaugo
dabartine pozicijg
» Prir. pritraukite kitas padétis ir perimkite kaip
aprasyta auksciau
> Atskaitos taskas: meniu lange jveskite
naujo atskaitos tasko koordinates, perimkite
programuojamuoju mygtuku NUSTATYTI
ATSK. TASKA arba vertes jrasykite j lentele (zr.
"Matavimo reik8miy perraSymas i§ zondavimo
sistemos cikly j nuliniy tadky lentele", Psl 384, arba
Zr. "Matavimo reikS8miy perraSymas i§ zondavimo
sistemos cikly j i8ankstiniy pasirinkimy lentele",
Psl 385)

» ISjunkite zondavimo funkcijg: paspauskite mygtukg
END
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Apdirbimo plokstumos pasukimas (1 pasirenkama programine 13.9
jranga)

13.9  Apdirbimo plokStumos pasukimas (1
pasirenkama programiné jranga)

Naudojimas, veikimo blidas

Apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijas jrenginio
? gamintojas pritaiko prie TNC ir prie jrenginio.
4B Naudojant tam tikrus sukamuosius objektus
(pasukamus stalus), jrenginio gamintojas nustato,
ar cikle uzprogramuotg kampg TNC interpretuos
kaip sukamujy aSiy koordinates, ar kaip nuozulnios
plok§tumos kampo dedamasias. Atkreipkite démes;j |
jrenginio zinyna.

TNC apdirbimo plokStumos pasukimg palaiko jrankiy jrenginiuose
su sukamosiomis galvutémis bei pasukamais stalais. Tipiniai
taikymo pavyzdziai yra, pvz., nuozulnios angos arba nuoZulniai
erdvéje esantys kontdrai. Tada apdirbimo plokS§tuma visada

yra sukama aplink aktyvy nulinj ta8kg. Kaip jprasta, apdirbimas
uzprogramuojamas pagrindinéje plokStumoje (pvz., X/Y plok&tuma),
taciau atliekamas toje, kur pasukta pagrindiné plokStuma.
Apdirbimo plok&tuma gali bati pasukta trimis funkcijomis:

® Rankinis pasukimas programuojamuoju mygtuku 3D ROT
rankiniu ir el. smagracio darbo reZimu, Zr. "Rankinio pasukimo
aktyvinimas", Psl 406

B Valdomas pasukimas, ciklas G80 apdirbimo programoje (zr.
naudotojo Zinyng ,Ciklai, ciklas 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA)
® Valdomas pasukimas, PLANE funkcija apdirbimo programoje
Zr. "PLANE funkcija: apdirbimo plok§tumos pasukimas
(pasirenkama programiné jranga 1)", Psl 313

TNC funkcija ,Apdirbimo plokStumos pasukimas® yra koordinaciy
transformacija. Tada apdirbimo plok§tuma visada yra vertikaliai
jrankio asies krypciai.
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13.9 Apdirbimo plokstumos pasukimas (1 pasirenkama programiné
jranga)

Apdirbimo plokStumos pasukimo atveju TNC i§ esmés atskiria du
jrenginio tipus:
® Jrenginys su pasukamu stalu

® Gabalg j norimg plokStuma pristatyti turite naudodami
atitinkamg pasukamo stalo padétj, pvz., pagal L sakin;.

= Transformuotos jrankio aSies padétis pagal jrenginiui
nustatytg koordinaciy sistemg nesikei€ia. Jei JUs savo stalg
— gabalg — pasuksite, pvz., 90°, koordinadiy sistema kartu
nesisuks. Jei rankiniame darbo rezime paspausite asies
krypties mygtukg Z+, jrankis judés Z+ kryptimi.

® Perskaiciuojant transformuotg koordinaciy sistema, TNC
atsizvelgia j mechaninius atitinkamo pasukamo stalo
poslinkius — taip vadinamasias ,slenkamagsias” dalis

® Jrenginys su sukamaja galvute

B Jrankj j norimg plokStumg pristatyti turite naudodami
atitinkamg sukamosios galvutés padétj, pvz., pagal L sakinj.

® Pasuktos (transformuotos) jrankio aSies padétis keiciasi
atsiZzvelgiant j jrenginiui nustatytg koordinaciy sistema: jei
savo jrenginio sukamajg galvute — jrankj — B aSyje pasuksite,
pvz., +90°, koordinaliy sistema suksis kartu. Jei rankiniame
darbo reZime paspausite aSies krypties mygtukg Z+, jrankis
judés jrenginiui nustatyty koordinaciy sistemos X+ kryptimi.

® Perskaiciuojant transformuotg koordinaciy sistema, TNC
atsiZzvelgia | mechaninius atitinkamos sukamosios galvutés
poslinkius (,slenkamagsias” dalis) ir poslinkius, kurie susidaro
pasukus jrankj (3D jrankio ilgio korekcija)

TNC apdirbimo plok§tuma gali pasukti tik naudodama
suklio a§j Z.
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Apdirbimo plokstumos pasukimas (1 pasirenkama programiné
jranga)

Referenciniy tasky pritraukimas esant pasuktoms
asSims

TNC automatidkai aktyvuoja palenktg apdirbimo plok&tuma,
jeigu Si funkcija buvo aktyvi valdymo bloko iSjungimo metu.

Po to, paspaudus aSies krypties klavisg, TNC atlieka eigg
a8imis palenktoje koordinaciy sistemoje. Nustatykite jrankj
tokioje padétyje, kad atliekant vélesne eigg per atskaitos taskus
nejvykty susiddrimy. Eigai per atskaitos tadkus reikia iSjungti
funkcijg ,Pasukti apdirbimo plok&tumag®, Zr. "Rankinio pasukimo
aktyvinimas", Psl 406.

' Démesio — susidiirimo pavojus!
Atkreipkite démesj j tai, kad funkcija ,Apdirbimo
o padéties palenkimas® buty aktyvi rankiniame darbo

rezime, o meniu jvestos kampy reikSmés sutapty su
faktiniais palenkiamos aSies kampais.

PrieS pervaZiuodami atskaitos taskus idjunkite
funkcijg ,Pasukti apdirbimo plok&tuma®. Atkreipkite
démes;j j tai, kad nejvykty susiddrimy. Esant reikalui
atitraukite jrankj.

Padéties rodmuo pasuktoje sistemoje

Bilsenos lauke rodomos padétys (NUSTATYTOJI ir ESAMA) yra
susijusios su pasukta koordinaciy sistema.

Apribojimai pasukant apdirbimo plokstuma

B Pagrindinio sukimo zondavimo funkcijos naudoti negalima,
kai rankiniame darbo rezime aktyvintas apdirbimo plok§tumos
pasukimas

B Funkcijos ,Esamos padéties perémimas” naudoti negalima, jei
aktyvinta apdirbimo plokStumos pasukimo funkcija.

m PLC padéties nustatymy (nustatyta jrenginio gamintojo) naudoti
negalima
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13.9 Apdirbimo plokstumos pasukimas (1 pasirenkama programiné

jranga)

Rankinio pasukimo aktyvinimas

a0 RoT » Pasirinkite rankinio pasukimo funkcijg: paspauskite
25 programuojamajj mygtukg 3D ROT.
» Rodykliy klaviSais Sviesesnj laukelj nustatykite ant
¥ meniu punkto Rankinis rezimas
SuAKTYV. » Aktyvinkite rankinj pasukima: paspauskite
programuojamajj mygtukg AKTIV (aktyvinta)
' » Rodykliy klaviSais Sviesy laukg nustatykite ant
norimos sukamosios asies

» |veskite pasukimo kampa
m » UZbaikite jvestj: mygtukas END

Jei norite iSaktyvinti, meniu Apdirbimo plokStumos pasukimas
norimam darbo rezimui nustatykite ,Neaktyvus®.

Jei apdirbimo plok3tumos pasukimo funkcija yra aktyvi ir TNC
jrenginio aSis traukia pagal pasuktas asis, busenos rodmenyje

parodomas simbolis .

Jei apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijg aktyvinate programos
eigos darbo rezime, meniu jvestas pasukimo kampas taikomas
nuo pirmojo apdorojamo apdirbimo programos sakinio. Apdirbimo
programoje naudokite ciklg G80 arba PLANE funkcija, tada ten
apibréZtos kampo vertés bus taikomos i$ karto. Meniu jvestos
kampo vertés bus perrasytos iSkviestomis vertémis.

Rankiné eksploatacija

T s 2 s zeos F enn/nin| Our 100% M 5/8)

8% XCNml P1 -T1
8% YLCNm] 10:18

ATSAUKTT
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Apdirbimo plokstumos pasukimas (1 pasirenkama programine 13.9

Nustatykite dabartine jrankio asj kaip aktyvia
apdirbimo kryptj

o

-

Funkcijg privalo atblokuoti jrenginio gamintojas.
Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.

Naudodami Sig funkcijg, rankiniame ir el. smagracio darbo rezime

iSoriniais krypties mygtukais arba smagraciu jrankj galite traukti ta

kryptimi, kurig tuo metu rodo jrankio asis. Si funkcija naudojama

Siais atvejais

= Nutrauke programg jrankj 5 asiy programoje norite patraukti
jrankio asies kryptimi

B Rankiniame rezime smagraciu arba iSoriniais krypties mygtukais
apdirbima norite vykdyti neatitrauke jrankio

3D ROT 4

L

Pasirinkite rankinio pasukimo funkcijg: paspauskite
programuojamajj mygtukg 3D ROT.

Rodykliy klavidais Sviesesnj laukelj nustatykite ant
meniu punkto Rankinis rezimas

Aktyvig jrankio aSies kryptj aktyvinkite kaip aktyvig
apdirbimo kryptj: paspauskite programuojamajj
mygtukg |RN. ASIS

UZbaikite jvestj: mygtukas END

Jei norite deaktyvinti, apdirbimo plokStumos pasukimo meniu
punkte deaktyvinkite Rankinis rezimas.

Jei aktyvi funkcija Traukti jrankio aSies kryptimi, bisenos

rodmenyje parodomas simbolis &‘2

=

Sig funkcijg galima naudoti ir tada, jei norite nutraukti
programos eigg arba asis traukti rankiniu badu.
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Programos eiga rinkiniyu seka

113.H

eeeee

9 CYCL DEF 4.3 PAS.I18 F333
18 CYCL DEF 4.4 X+30 " g
11 CYCL DEF 4.5 Y+30 s
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- SPINDS '
13 | 2+2 RO FHAX M99 + 1
14 CYCL DEF 5.8 APVALUS IDUBIMAS =
15 CYCL DEF 5.1 RTS.N2 [N
16 CYCL DEF 5.2 GYLIS-10 —
17 CYCL DEF 5.3 PRS.I1@8 F333 1
18 CYCL DEF 5.4 SPIND il
19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-
20 L 2-8 R® FMAX M99
1 ®@% XCNm1 P1 -T1 |
: 8% YCNm1 10:28 o
+50.000 Y +54.215 2 -10.000| &
B +0.008 C +0.000 &
no.Ee® 1 L T sZs ze00 F onnzain our 10ex MEs °"’§
suakTw. | TR.A8.

)

407



Rankinis rezimas ir paruosimas

13.9 Apdirbimo plokstumos pasukimas (1 pasirenkama programiné
jranga)

Atskaitos tasko nustatymas pasuktoje sistemoje

Po to, kai nustatysite sukamuyjy aSiy padétis, atskaitos taskg
nustatykite kaip tai darote nepasuktoje sistemoje. TNC savybés
atskaitos tadko nustatymui priklauso nuo jrenginio parametry
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes nustatymo:

m chkTiltingAxes: On Esant aktyviai pasuktai apdirbimo
plok§tumai TNC patikrina, ar nustatant atskaitos taskg X, Y
ir Z aSyse aktualios sukamuyjy aSiy koordinatés atitinka Jasy
apibréztus pasukimo kampus (3D-ROT meniu). Jei apdirbimo
plok§tumos pasukimo funkcija neaktyvi, tada TNC patikrina,
ar sukamosios asys yra ties 0° (esamos padétys). Jei padétys
neatitinka, TNC perduoda klaidos pranesima.

m chkTiltingAxes: Off TNC netikrina, ar aktualios sukamuyjy
asiy koordinatés (esamos padétys) atitinka Jisy apibréztus
pasukimo kampus.

' Démesio — susidiirimo pavojus!

Atskaitos tasSka visada nustatykite visose trijose
pagrindinése asyse.
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Padéties nustatymas rankine jvestimi
14.1 Paprasty apdirbimy programavimas ir vykdymas

14.1 Paprasty apdirbimy programavimas ir
vykdymas

Paprastiems apdirbimams arba jrankio iSankstiniam padéties
nustatymui geriausia naudoti padéties nustatymo rankine jvestimi
darbo rezima. Cia galite jvesti trumpg programg HEIDENHAIN
atviro, nekoduoto teksto formatu arba pagal DIN/ISO ir tiesiogiai
ja jvykdyti. Taip pat galima i8kviesti ir TNC ciklus. Programa
iSsaugoma $MDI rinkmenoje. Nustatant padétj rankine jvestimi
galima aktyvinti papildomus bisenos rodmenis.

Padéties nustatymo rankine jvestimi naudojimas

E> Apribojimas

MDI darbo reZime néra toliau nurodyty funkcijy:
Laisvo kontdro programavimas FK
Programos daliy kartojimai

Paprogramés technologija

Trajektorijos korekcija

Programavimo grafika

Programos iSkvieta %

Programos vykdymo grafika

@ » Pasirinkite darbo rezima ,Padéties nustatymas
rankine jvestimi“. UZprogramuokite $MDI rinkmeng
reikiamu badu
> Jjunkite programos eigg: paspauskite iSorinj
START mygtuka.
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Paprasty apdirbimy programavimas ir vykdymas 14.1

1 pavyzdys

Atskirame gabale turi bati i8greZta 20 mm gylio anga. JverZus
gabalg, iSlygiavus ir nustaCius atskaitos taskus, keliomis programos
eilutémis galima uZprogramuoti anga ir jg iSgrezti.

IS pradziy tiesés sakiniais jrankio padétis i$ anksto nustatoma virs
gabalo ir saugiu 5 mm atstumu vir§ greziamos angos. Po to anga
greziama naudojant ciklg G200.

x

Tiesiy funkcija: zr. "Tiesé sparcCigja eiga GOO Tiesé su pastima GO1
F", Psl 177, ciklas GREZIMAS: Zr. naudotojo zinyng ,Ciklai“, ciklas
200 GREZIMAS.
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Padéties nustatymas rankine jvestimi
14.1 Paprasty apdirbimy programavimas ir vykdymas

2 pavyzdys: jrankio nuozulnios padéties pasalinimas jrenginyje

su apvaliu stalu

» Pagrindinj sukimg atlikite 3D zondavimo sistema, Zr. naudotojo
Zinyng ,Cikly programavimas®, ,Zondavimo sistemos ciklai
rankiniame ir el. smagracio darbo reZzime®, skirsnis ,Gabalo
nuozulnios padéties kompensavimas®.

» Pasizymékite sukimo kampg ir vél atSaukite pagrindinj sukimg

EIZ} » Pasirinkite darbo rezimg: padéties nustatymas
rankine jvestimi
» Parinkite apvalaus stalo a§j, jveskite sukimo
kampo ir pastimos duomenis, kuriuos uzsiraséte,
pvz. L C+2.561 F50
@ » Uzbaikite jvestj
» Paspauskite iSorinj START mygtuka: nuozulni
padétis bus pasalinta pasukus apvaly stalg
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Paprasty apdirbimy programavimas ir vykdymas

Programy i$ $MDI iSsaugojimas ir iStrynimas
Rinkmena $MDI dazniausiai naudojama trumpoms ir laikinai
reikalingoms programoms. Tadiau jei vis délto norésite iSsaugoti
programa, atlikite Siuos veiksmus:
_@ » Pasirinkite darbo rezima: programos iSsaugojimas/
redagavimas

— » |8kvieskite rinkmeny valdymo sistema:
MGT paspauskite mygtukg PGM MGT (programos
valdymas).
» Pazymékite rinkmeng $MDI
KopTouoTT » Pasirinkite ,Kopijuoti rinkmeng®“: programuojamasis
o] mygtukas KOPIJUOTI.

TIKSLO RINKMENA =

» |veskite pavadinimag, kuriuo turi bati iSsaugotas esamas
rinkmenos $MDI turinys, pvz., ANGA.

» Nukopijuokite

VYKDYTI

» |I§junkite rinkmeny valdymo sistema:

iz programuojamasis mygtukas ENDE.

Daugiau informacijos: Zr. "Atskiros rinkmenos kopijavimas", Psl 101
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Programos testavimas ir programos eiga
15.1 Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features®)

15.1 Grafikai (programiné jranga
»7Advanced grafic features®)

Naudojimas

Programos eigos ir programos testavimo darbo rezimuose TNC
grafiSkai imituoja apdirbimg. Programuojamaisiais mygtukais
pasirinksite vaizdavimg

= Vaizdas i$ virSaus

® Vaizdavimas 3 lygmenimis

= 3D vaizdavimas

= 3D linijy grafikas

TNC grafikas atitinka gabalo vaizda, kuris apdirbamas cilindriniu
jrankiu. Esant aktyviai jrankiy lentelei, galite perzitréti apdirbima
spinduline freza. Tam jrankiy lenteléje jveskite R2 = R.

TNC grafiko nerodo, jei

® aktualioje programoje néra galiojancios ruosinio apibrézties;
B nepasirinkta programa.

T sakinyje uzprogramuoto spindulio uzlaidos DR TNC
E> grafike nevaizduoja.
Grafinj imitavimg galite naudoti programos dalims
arba programoms su sukimo asiy eigomis tik tam
tikrais atvejais. Kai kuriais atvejais TNC nepateikia
grafinio vaizdo.
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Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features*)

Programos testavimo Programos testavimo

nustatymas

=

Paskutinj kartg nustatytas greitis aktyvus iSlieka
to (net nutrdkus srovés tiekimui), kol i$ naujo jj
nustatote.

Jjungus programg, TNC parodo Siuos programuojamuosius
mygtukus, kuriais galite nustatyti imitavimo greit;:

Funkcijos Funkcinis
klaviSas

Programa testuokite tokiu greiciu, kokiu bus

dirbama (atsizvelgiama j uzprogramuotas %

pastimas)

Testavimo greicio didinimas palaipsniui

‘o

Testavimo grei€io mazinimas palaipsniui

Phr g

Programos testavimas didziausiu greiciu
(pagrindinis nustatymas) ﬁ

Imitavimo greitj galite nustatyti ir prie§ pradédami vykdyti programa:

%

‘o

>

Perjunkite kitg programuojamuyjy mygtuky juostg
Pasirinkite imitavimo greicio nustatymo funkcijas.

Norimg funkcijg pasirinkite programuojamuoju
mygtuku, pvz., greicio didinimg palaipsniui
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Programos testavimas ir programos eiga
15.1 Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features®)

Perziura: vaizdai

Programos eigos ir programos iSbandymo darbo reZimuose TNC
rodo toliau nurodytus funkcinius klkaviSus:

Vaizdas Programuojamasis
mygtukas
Vaizdas i$ virSaus
[ ]
Vaizdavimas 3 lygmenimis =
LI
3D vaizdavimas C
=

Apribojimai vykstant programai

Apdirbimo grafiSkai negalima pavaizduoti tuo metu,

E> kai TNC kompiuteris jau yra apkrautas sudétingomis
apdirbimo uZduotimis arba didelio ploto apdirbimais.
Pavyzdys: viso ruoSinio serijinis frezavimas dideliu
jrankiu. TNC nebetesia grafiko ir grafiko lange parodo
tekstg ERROR. Taciau apdirbimas tesiamas.

TNC programos eigos grafike vykdymo metu
grafiSkai nepavaizduoja keliy a8iy apdirbimo. Tokiu
atveju grafiko lange pasirodo klaidos pranesimas ASis
nepavaizduojama.
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Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features“) 15.1

Vaizdas i$ virSaus

Grafinis imitavimas Siame vaizde vyksta greiCiausiai.
» Vaizdo iS vir§aus pasirinkimas programuojamuoju

[ mygtuku

» Gylio vaizdavimas Siame grafike: kuo giliau, tuo
tamsiau

PALEISTI || ATS.RINK.

PALETSTI

Vaizdavimas 3 plokStumose

Vaizdavime vaizdas parodomas 2 Zingsniais, panasiai kaip IE B
techniniame brézinyje. Kairéje po grafiku esantis simbolis parodo, ' ity
ar projekcijos metodo 1, ar projekcijos metodo 2 vaizdavimas
atitinka DIN 6, 1 dalj (pasirenkama MP7310).
Vaizduojant 3 lygmenyse galima pasirinkti iSkarpos didinimo
funkcija, Zr. "ISkarpos padidinimas", Psl 422.
Pjavio plok§tumg papildomai galite perstumti programuojamaisiais
mygtukais:
= » Pasirinkite programuojamajj mygtukg gabalo
LI vaizdavimui 3 plok$tumose

H

pppppp
ATS RINK.
=L ]

PALEISTI

a » Programuojamuyjy mygtuky juosta perjunginékite ] = =]
tol, kol pasirodys programuojamieji mygtukai pjtvio
plokStumai perstumti
= » Pasirinkite pjavio plokStumos perstimimo
3‘@@ funkcijas: TNC rodo Siuos programuojamuosius
mygtukus

Funkcija Programuojamieji
mygtukai

Vertikalig pjavio plok&tumag perstumti — —
deSinén arba kairén Q] [ [L] [
Vertikalig pjavio plokSstumg perstumti — —
pirmyn arba atgal ] O e

Horizontalig pjavio plokStumg perstumti = te—
aukstyn arba Zzemyn [ ] J] [ ] [ﬂ

Pjavio plokStumos perstimimo padétis matoma ekrane.

Pasirinktas toks pjavio plok§tumos pagrindinis nustatymas, kad jis
apdirbimo plok$tumoje baty gabalo centre, o jrankio asyje — ant
gabalo virSutinés briaunos.
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Programos testavimas ir programos eiga
15.1 Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features®)

3D vaizdavimas

TNC gabalg rodo erdviniu budu.

3D vaizdavimg programuojamaisiais mygtukais galite pasukti

aplink vertikalig a$j ir aplink horizontalig asj. Jei prie Jisy TNC yra
prijungta pelé, tai Sig funkcija galite jvykdyti ir laikydami paspaustg
desinjjj pelés klavisg.

Grafinio imitavimo pradzioje ruosinio profilius galite pavaizduoti kaip
réma.

Programos testavimo darbo rezime galima pasirinkti iSkarpos
didinimo funkcijg, zr. "ISkarpos padidinimas", Psl 422.

» 3D vaizdavimg pasirinkite programuojamuoju |
mygtuku. EES — |- o

EdProgian eiga i Beroor. testas

=

3D grafiko greitis priklauso nuo pjavio ilgio (stulpelis

E> LCUTS jrankiy lenteleje). Jei LCUTS yra apibréztas
0 (pagrindinis nustatymas), tada imitavimo metu
skaiCiuojamas nesibaigiantis pjavio ilgis, todél
skaiCiavimas uztrunka ilgai.
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Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features”) 15.1

3D vaizdavimo pasukimas ir padidinimas / sumazinimas
» Programuojamuyjy mygtuky juostg perjunginékite
tol, kol pasirodys programuojamieji mygtukai
pasukimui ir padidinimui/sumazinimui

» Pasirinkite sukimo ir padidinimo/sumazinimo

< 2 |

@J“ - funkcijas:

Funkcija Programuojamieji
mygtukai

Vaizdavimg vertikaliai sukti 5° zingsniais T =
=/ =/

Vaizdavima horizontaliai sukti 5°

Zingsniais =" | &=

Vaizda didinti palaipsniui. Kai vaizdas +

padidintas, TNC grafiko lango apatinéje E@%

eilutéje rodo raide Z

Vaizdg mazinti palaipsniui. Kai vaizdas =

sumazintas, TNC grafiko lango apatinéje @m

eilutéje rodo raide Z

Vaizdavima rodyti uzprogramuotu dydZiu 1:@

Jei prie Jisy TNC yra prijungta pelé, aukS€iau aprasytas funkcijas

galite jvykdyti ir pele:

» Kad vaizduojama grafikg pasuktumeéte trimaciame vaizde:
laikykite paspaude deSinjjj pelés klavisa ir judinkite pele.
Atleidus desinjjj pelés klavisg, TNC gabalg nukreipia pagal
apibrézta iSlygiavimg

» Kad vaizduojama grafikg perstumtuméte: spauskite vidurin;j
pelés klavi§g arba pelés ratuka ir judinkite pele. TNC gabalg
patraukia atitinkama kryptimi. Atleidus vidurinjjj pelés klavisa,
TNC gabalg nukreipia j apibréztg padétj

» Kad pele atitinkamoje srityje galétuméte taikyti mastelio funkcija:
paspaude pelés klavisg pazymékite staiakampe mastelio
keitimo sritj. Atleidus kairjjj pelés klavisa, TNC padidina ruioSinj
nustatytoje srityje

» Kad pele bity galima greitai padidinti ir sumazinti vaizdg: pelés
ratuka sukite pirmyn arba atgal
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Programos testavimas ir programos eiga
15.1 Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features®)

ISkarpos padidinimas
ISkarpg visuose vaizduose galite keisti programos testavimo darbo Fowmo sl |Progr. festas
reZzime ir programos eigos darbo reZime. LLSH

Tam reikia sustabdyti grafinj imitavimg arba programos eiga.

ISkarpos padidinimas visada taikomas visuose vaizdavimo
baduose.

| & Tl

ISkarpos padidinimo keitimas
Programuojamuosius mygtukus Zr. lenteléje
» Jeireikia, sustabdykite grafinj imitavimg
» Programuojamuyjy mygtuky juostg programos testavimo darbo
reZime arba programos eigos darbo reZime junginékite tol,
kol pasirodys iSkarpos padidinimo programuojamuyjy mygtuky
pasirinktis
E » Perjunginékite programuojamuyjy mygtuky
juosta, kol pasirodys programuojamujy mygtuky
pasirinktis su iSkarpos padidinimo funkcijomis.
@ > Pasirinkite iSkarpos padidinimo funkcijas.
» Programuojamuoju mygtuku pasirinkite gabalo
puse (zZr. lentele apacioje)
» Sumazinkite arba padidinkite ruoSinj: laikykite
paspaude programuojamajj mygtuka ,— arba ,+“.
» Programuojamuoju mygtuku START (RESET

+ START vél atkuria ankstesnj ruosinj) i$ naujo
paleiskite programos testavimg arba programos

eiga
Funkcija Funkciniai
klavisai
Pasirinkti kaire / deSine gabalo puse % -
ool

&
Pasirinkti priekine / galine gabalo puse @ \.@
=~

Pasirinkti virSutine / apatine gabalo puse ;@;

Perstumti pjavio plota, kad baty
sumazintas arba padidintas ruosSinys

Perimti |ékarpa PERDUOTI

ISP.VAIZ.
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Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features*)

Nustacius naujg ruosinio iSkarpg, neatsizvelgiama j
anksciau imituotus apdirbimus. TNC atvaizduoja jau
imituotai apdirbtas sritis kaip ruoSinio vaizda.

Jei TNC daugiau nebegali sumazinti arba padidinti
ruosinio, valdymo sistema grafiko lange pateikia
atitinkama klaidos praneSimg. Kad baty galima
pasalinti klaidos pranesima, vel padidinkite arba
sumazinkite ruosinj.

Grafinio imitavimo kartojimas

Apdirbimo programg grafiSkai imituoti galima bet kiek karty. Tam
grafike galite vél atstatyti ruoSinj arba padidintg ruoSinio ikarpa.

Funkcija Programuojamasis
mygtukas

Neapdirbta ruosinj rodyti paskutinj kartg pasirinkto GRRZINTT

iSkarpos padidinimo dydziu

Atkurti padidintg iSkarpg, kad TNC apdirbtg arba RODYTI

neapdirbta gabalg rodyty pagal uZprogramuotg e

BLK formg

=

Paspaudus funkcinj klavisg RUOSINYS BLOKO
FORMA, TNC rodo vaizdg — taip pat ir po iSkarpos
nustatymo, be ISKARPOS. PEREMIMAS. — rodo
uzprogramuoto dydZio ruoSin;.

Jrankio rodymas

Vaizde i$ virSaus ir vaizdavime 3 lygmenyse, imitavimo metu galima
pamatyti jrankj. TNC rodo tokio skersmens jrankj, koks apibréztas
jrankiy lenteléje.

Funkcija Programuojamasis
mygtukas
Imituojant nerodyti jrankio TRANKTS
RODYTI
Imitavimo metu rodyti jrankj TRANKIS
PRALEISTI

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

15.1

423



Programos testavimas ir programos eiga
15.1 Grafikai (programiné jranga ,,Advanced grafic features®)

Apdirbimo laiko nustatymas

Programos eigos darbo rezimas

Laiko rodymas nuo programos pradzios iki programos pabaigos. P progr. Tesias
Nutraukus programa, laikas sustabdomas. eelald

T8SAUGOTT

ATSTAT. PRIDET:
@ |8

Programos testavimas

Laiko, per kurj TNC jrankiy eigy, kurios atliekamos su pastima,
indikacija apskaiciuota, iSlaikymo trukme TNC taip pat priskaiciuoja.
TNC uzfiksuotas laikas tik dalinai tinka gamybos laikui apskaiciuoti,
nes TNC neatsizvelgia j su jrenginiu susijusj laikg (pvz., jrankio
keitimas).

Stabdymo laikrodzio funkcijos pasirinkimas

» Programuojamuyjy mygtuky juostg perjunginékite
tol, kol pasirodys programuojamieji mygtukai
stabdymo laikrodzio funkcijoms

» Parinkite stabdymo laikrodZio funkcijas.
TesAusoTT » Norima funkcijg pasirinkite programuojamuoju
mygtuku, pvz., rodomo laiko i§saugojimo funkcijg
Stabdymo laikrodzio funkcijos Programuojamasis
mygtukas
Iésaugoti rodoma Ialka I&SAUGOTI
Rodyti iSsaugoto ir rodomo laiko sumg PRIDETT
OO
IStrinti rodoma laikg ArSTAT.

Testuojant programg TNC i$ naujo apskaiciuoja
apdirbimo laika, kai pradedamas apdoroti naujas
ruoSinys G30/G31.
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Ruosinio vaizdavimas darbo erdvéje(pasirenkama programiné 15.2
jranga ,,Advanced grafic features*)

15.2 Ruosinio vaizdavimas darbo
erdvéje(pasirenkama programiné
jranga ,,Advanced grafic features®)

Naudojimas
Programos iSbandymo reZime galite grafiSkai patikrinti ruo$inio arba e prosr. (esias
atskaitos tasky padétj jrenginio darbo erdvéje ir aktyvuoti darbo  —

erdvés kontrole programos i§bandymo reZime: paspauskite funkcinj
klavi$g RUOSINYS DARBO ERDVEJE. Funkciniu klavisu SW galin.
jungiklio kontrolé (antroji funkciniy klaviSy juosta) galite jjungti
arba iSjungti Sig funkcija.

Tolesnis permatomas stadiakampis lygiagretainis atvaizduoja
ruosSinj, kurio matmenys nurodyti lenteléje BLK FORM. Leistinas
paklaidas TNC perima i$ pasirinktos programos ruosinio
apibrézties. Ruosinio staciakampis lygiagretainis apibrézia jvesties
koordinaciy sistema, kurios nulinis taskas yra staiakampio
lygiagretainio poslinkio intervale.

Dazniausiai programos iSbandymo metu nesvarbu, kur darbo
erdvéje yra ruosSinys. Taciau tuo atveju, kai jjungiate darbo erdvés
kontrole, ruosinj reikia ,grafiSkai“ perslinkti tokiu badu, kad ruoSinys
baty darbo erdvéje. Tuo tikslu naudokite lenteléje nurodytus
funkcinius klaviSus.

Be to, programos iSbandymo darbo rezime jas galite aktyvuoti
dabartinj atskaitos taskg (Zr. tolesne leentele, paskutiné eiluté).

Funkcija Programuojamieji
mygtukai

Perslinkti ruosinj teigiama/neigiama X

kryptimi Xt X=

Perslinkti ruosinj teigiama / neigiama Y

kryptimi ot e

Perslinkti ruosinj teigiama / neigiama Z

kryptimi et L

Ruosinj rodyti pagal nustatytg atskaitos g

taska —

Jjungti/iSjungti kontrolés funkcijg T
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Programos testavimas ir programos eiga
15.3 Programos rodmens funkcijos

15.3 Programos rodmens funkcijos

Perziara
Programos eigos darbo reZimuose ir programos testavimo darbo

rezime TNC parodo programuojamuosius mygtukus, kuriais galite
puslapiais perzitréti apdirbimo programa:

Funkcijos Programuojamasis
mygtukas

Programoje versti vienu ekrano puslapiu atgal

Programoje versti vienu ekrano puslapiu pirmyn

Pasirinkti programos pradzig

Pasirinkti programos pabaigg
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15.4

Programos testavimas

Naudojimas

Programos testavimo darbo rezime galite imituoti programos ir
programos daliy eigg, kad vykstant programai baty galima iSvengti
programavimo klaidy. TNC padeda rasti

geometrinius nesuderinamumus,
trikstamus duomenis,
neapdirbamus perSokimus,
darbo erdveés pazeidimus,

Papildomai galite naudoti Sias funkcijas:
Programos testavimas pasakiniui

Testavimo nutraukimas bet kuriame sakinyje
Sakiniy perSokimas

Grafinio vaizdavimo funkcijos

Apdirbimo laiko nustatymas

Papildomas biasenos rodmuo

A

Démesio — susidirimo pavojus!

Grafinio imitavimo metu TNC negali imituoti visy

jrenginio atlikty manevry, pvz.,

B Manevry keiciant jrankj, kuriuos jrenginio
gamintojas apibrézeé jrankio keitimo
makrokomandoje arba naudodamas PLC

®m Padéciy nustatymy, kuriuos jrenginio gamintojas
apibrézé M funkcijos makrokomandoje

®m Padédiy nustatymy, kuriuos jrenginio gamintojas
atlieka naudodamas PLC

Todél HEIDENHAIN rekomenduoja itin atidziai vykdyti
kiekvieng programa, net kai programos testavimo
metu nebuvo jokio klaidos praneSimo ir néra jokio
pastebimo gabalo pazeidimo.

TNC programos testavimg po jrankio iSkvietos

dazniausiai jjungia Sioje padétyje:

= Apdirbimo plok§tumoje X=0, Y=0 padétyje

B Jrankio asyje 1 mm vir§ BLK FORMOJE apibrézto
MAX tasko

Jei iSkvieCiate tg patj jrankj, tada TNC programa
toliau imituoja nuo paskutinj kartg pries jrankio
iSkvietg uZprogramuotos padéties.

Kad ir vykdymo metu baty atliekami tokie patys
veiksmai, po jrankio keitimo reikéty pritraukti tg
padétj, i$ kurios TNC gali pradéti apdirbimg be
susiddrimo pavojaus.
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Programos testavimas ir programos eiga
15.4 Programos testavimas

darbo rezimui gali apibrézti jrankio keitimo
makrokomanda, kuri tiksliai imituoja jrenginio
veiksmus. Atkreipkite démes;j j jrenginio zinyna.

? Jisy jrenginio gamintojas ir programos testavimo
N
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Programos testavimas

Programos testavimo vykdymas

Esant aktyviai centrinei jrankio atmindiai, programos testavimui
turite bati aktyvine jrankiy lentele (bdsena S). Tam naudokite
rinkmeny valdymo sistemg (PGM MGT) ir programos testavimo
darbo reZime pasirinkite jrankiy lentele.

Su funkcija RUOSINYS DARBO ERDVEJE jis jjungiate programos
iSbandymui darbo erdvés kontrole, zr. "RuoSinio vaizdavimas
darbo erdvéje(pasirenkama programiné jranga ,Advanced grafic
features®)", Psl 425.

» Pasirinkite programos testavimo darbo rezimg

» Rinkmeny valdymo sistemg parodykite mygtuku
PGM MGT ir pasirinkite rinkmena, kurig norite
testuoti, arba

» Pasirinkite programos pradZig: mygtuku GOTO
pasirinkite eilute ,0“ ir jvestj patvirtinkite mygtuku
ENT

TNC rodo Siuos programuojamuosius mygtukus:

Funkcijos Programuojamasis
mygtukas

RuoSinio nustatymas i$ naujo ir visos programos RESET

testavimas PALEISTT

Visos programos testavimas

PALEISTI

Kiekvieno programos sakinio testavimas atskirai PALEISTI

ATS.RINK.

Programos testavimo stabdymas
(programuojamasis mygtukas pasirodo tik tada,
kai paleidZiate programos testavimg)

SUST .

Programos testavimg bet kuriuo metu — ir apdirbimo cikluose —
galite nutraukti ir vél pratesti. Kad baty vél galima testi testavima,
negalite atlikti Siy veiksmuy:

rodykliy klavisais arba mygtuku GOTO pasirinkti kito sakinio,
m  keisti programos,

m keisti darbo rezimo,

® pasirinkti naujg programa.
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Programos testavimas ir programos eiga
15.5 Programos eiga

15.5 Programos eiga

Naudojimas
Sakiniy sekos programos darbo reZzime TNC apdirbimo programg
nuolat vykdo iki programos pabaigos arba iki jos nutraukimo.

Atskiro sakinio programos darbo rezime TNC kiekvieng sakinj
jvykdo atskirai paspaudus iSorinj START mygtuka. hes 2 e

Programos eiga rinkiniu seka

1 s
617 X+@ Y+0 Z-25+

Sias TNC funkcijas galite naudoti programos eigos darbo
rezimuose:

N150 Gzoo GREZIMAS

® Programos eigos nutraukimas Wil

= Programos eiga iki atitinkamo sakinio BT T — T

B Sakiniy perSokimas D e e ]
B Jrankiy lentelés TOOL.T redagavimas =T e | 2
®  Q parametro tikrinimas ir keitimas

® Smagracio padéties nustatymo uzdengimas

®  Grafinio vaizdavimo funkcijos

B Papildomas blsenos rodmuo
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Programos eiga 15.5

Apdirbimo programos vykdymas

Pasiruosimas

Gabalo jverzimas ant jrenginio stalo

Atskaitos tasko nustatymas

Reikalingy lenteliy ir padéklo rinkmeny pasirinkimas (bdsena M)
Apdirbimo programos pasirinkimas (bldsena M)

—_

A W N

Pastlima ir suklio apsuky skaiciy galite keisti
perraSymo mygtukais.

pastimos greitj, jei norite jtraukti NC programa.
SumaZinimas taikomas visiems greitosios eigos ir
pastimos judesiams. Jasy jvesta verté iSjungus/
jjungus jrenginj nebebus aktyvi. Jei norite atstatyti
nustatytg didZiausig pastimos greitj, i$ naujo turite
jvesti atitinkamg skaitine verte.

Sios funkcijos savybés priklauso nuo jrenginio.
Atkreipkite démesj j jrenginio Zinyna.

? Programuojamuoju mygtuku FMAX galite sumazinti
-

Sakiniy sekos programa
» Programos apdirbima jjunkite iSoriniu START mygtuku

Atskiro sakinio programa

» Kiekvieng apdirbimo programos sakinj atskirai jjunkite iSoriniu
START mygtuku
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Programos testavimas ir programos eiga
15.5 Programos eiga

Apdirbimo nutraukimas

Yra jvairiy programos eigos nutraukimo galimybiy:

®  UZprogramuoti nutraukimai

= |Sorinis STOPP mygtukas,

®  Atskiro sakinio programos perjungimas,

Jei programos eigos metu TNC uzregistruoja klaidg, tai apdirbimas
nutraukiamas automatiskai.

Uzprogramuoti nutraukimai

Nutraukimus galite nustatyti tiesiogiai apdirbimo programoje.
TNC programos eigg nutraukia i$ karto, kai apdirbimo programa
jvykdoma iki to sakinio, kuriame yra Sios jvestys:

B G38 (su ir be papildomos funkcijos)

= Papildomos funkcijos MO, M2 arba M30

® Papildoma funkcija M6 (nustato jrenginio gamintojas)
Nutraukimas iSoriniu STOPP mygtuku

» Paspauskite iSorinj klavisg STOPP: sakinys, kurj TNC atlieka
Sio klaviSo paspaudimo metu, atliekamas ne visiSkai; blisenos
indikacijoje mirksi simbolis NC-Stopp (Zr. lentelg)

» Jeigu nenorite pratesti apdirbimo, nustatykite prading TNC
blseng, paspausdami programuojamajj mygtukg VIDINIS
SUSTABDYMAS: busenos indikatoriuje iSjungiamas simbolis
.,NC-Stopp*“. Tokiu atveju programg pradékite nuo programos
pradzios

Simbolis ReikS§meé

10l

.‘_

Programa sustabdyta

Apdirbima nutrauksite perjunge darbo rezimg ,,Atskiro sakinio
programa®.

Jei apdirbimo programa apdorojama sakiniy sekos programa,
pasirinkite atskiry sakiniy programg. TNC nutraukia apdirbima, kai
jvykdomas aktualus apdirbimo Zingsnis.
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Jrenginio asiy traukimas nutraukus

Nutraukus reZima, jrenginio aSis galite traukti kaip rankiniame darbo
rezime.

Naudojimo pavyzdys: suklio atitraukimas po jrankio lazio

» Apdirbimo nutraukimas

» Atblokuokite iSorinius krypties mygtukus: paspauskite
programuojamajj mygtukg TRAUKTI RANKINIU BUDU

> Jrenginio asis traukite iSoriniais krypties mygtukais

programuojamajj mygtukg TRAUKTI RANKINIU

. BUDU reikia paspausti START mygtukg, kad baty
atblokuoti iSoriniai krypties mygtukai. Atkreipkite
déemes;j | jrenginio zinyna.

? Kai kuriuose jrenginiuose paspaudus

Programos eigos tesimas nutraukus eiga

Jeigu nutraukéte programg su VIDINIS
SUSTABDYMAS, reikia pradéti programos vykdymg

funkcija PEREITI ] SAKIN] N arba paspaudus GOTO
,,0“.

Jei programos eigg nutraukiate vykstant apdirbimui,
vél pradéje darbg turite testi nuo ciklo pradzios.
Tada TNC i$ naujo turi vykdyti jau atliktus apdirbimo
Zingsnius.

Jei programos eigg nutraukiate vykdydami programos dalies
kartojimg arba subprograma, pasirinke PASKUBA PRIE SAKINIO N
funkcija, vél turite pritraukti pertraukimo vieta.
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Programos testavimas ir programos eiga
15.5 Programos eiga

Nutraukus programos eigg TNC iSsaugo

B paskutinj kartg i8kviesto jrankio duomenis,

®  aktyvius koordinaciy perskaiciavimus (pvz., nulinio tasko
perkélimg, sukima, atspindéjimg),

m paskutinj kartg apibrézto apskritimo centro koordinates.

Atkreipkite démesj, kad iSsaugoti duomenys aktyvis
iSlieka tol, kol juos atkuriate (pvz., pasirenkate naujg

programa).

ISsaugoti duomenys naudojami pakartotiniam priartéjimui prie
kontdro po rankinio jrenginio asiy patraukimo nutraukus eigg
(funkcinis klavisas PRIARTETI | POZICIJA).
Programos eigg teskite START mygtuku.

Nutraukus eigg, programos eigg galite pratesti iSoriniu START
mygtuku, jei programg sustabdéte vienu i$ Siy bady:

® Paspaustas iSorinis STOPP mygtukas,

®m  UZprogramuotas nutraukimas.

Programos eigos tesimas po klaidos

Jei klaidos praneSimas nemirksi:

» Pasalinkite klaidos prieZastj

» Ekrane istrinkite klaidos pranesima: paspauskite mygtukg CE

» Pakartotiné paleistis arba programos eigos tesimas nuo tos
vietos, kurioje ji buvo nutraukta

Jei klaidos pranesimas mirksi

» Mygtukg END laikykite paspaude dvi sekundes, TNC atlieka
Siltgjg paleist].

» Pasalinkite klaidos priezastj

» Pakartotiné paleistis

Jei klaida pasireiskia dar kartg, pasizymékite klaidos praneSimg ir
praneskite klienty aptarnavimo skyriui
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Bet koks programos jjungimas (sakinio paskuba)

o

-

Funkcijg PASKUBA IKI SAKINIO N turi atblokuoti ir
pritaikyti jrenginio gamintojas. Atkreipkite démesj |
jrenginio zZinyna.

Pasirinke funkcijg PASKUBA IKI SAKINIO N (sakinio paskuba),
apdirbimo programg galite pradéti vykdyti nuo bet kurio sakinio N.

] gabalo apdirbima iki Sio sakinio TNC atsizvelgia apskai¢iuodama.

TNC jj gali pavaizduoti grafiSkai.
Jei programg nutraukiate pasirinke VIDINIS STABDYMAS, tada

TNC automatiskai pasitlo pradéti darbg nuo sakinio N, kuriame
nutraukéte programa.

=

Sakinio paskuba negali prasidéti paprograméje.
Programos eigos darbo reZime turi bati pasirinktos
visos reikalingos programos, lentelés ir padékly
rinkmenos (bdsena M).

Jei programoje iki sakinio paskubos pabaigos yra
uzprogramuotas nutraukimas, tai toje vietoje sakinio
paskuba bus nutraukta. Kad baty galima testi sakinio
paskubg, paspauskite iSorinj START mygtuka.

Po sakinio paskubos jrankj j uzfiksuotg padét; turite
patraukti naudodami funkcijg PRITRAUKTI PADET].
Jrankio ilgio korekcija pradedama taikyti tik po jrankio
iSkvietos ir tolesnio padéties sakinio. Tai taikoma ir
tuo atveju, kai pakeiiamas tik jrankio ilgis.
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Programos testavimas ir programos eiga
15.5 Programos eiga

E> Sakinio paskubos metu TNC perSoka visus
zondavimo sistemos ciklus. Rezultato parametre, kurj

apra$o Sie ciklai, tada nebus jokiy verciy.

Negalima naudoti peréjimo j sakinj, jeigu po jrankio

pakeitimo apdirbimo programoje:

® paleidote programg FK sekoje

B prailgéjimo filtras aktyvus

® naudojamas padékly apdirbimas

B paleidZiate programa sriegio ciklu (ciklai 17, 18,
19, 206, 207 ir 209) arba tolesniame programos
sakinyje

® prie$§ programos paleidimg naudojate zondavimo
sistemos ciklus 0, 1ir 3

» Pirmajj aktualios programos sakinj pasirinkite kaip paskubos
pradzig: GOTO jveskite , 0"

PASKUBA » Pasirinkite sakinio paskubg: paspauskite

PR.RIN.

i programuojamajj mygtukg SAKINIO PASKUBA.

» Paskuba iki N: jveskite N sakinio numerj, kuriame
turi baigtis sakiniy paskuba.

» Programa: jveskite programos pavadinimag, kurioje
yra N sakinys

» Kartojimai: jveskite kartojimy skaiciy, j kuriuos
turi bati atsizvelgta sakinio paskubos metu, jei N
sakinys yra programos dalies kartojime, arba daug
karty iSkvieCiamoje subprogramoje

> Jjunkite sakinio paskubg: paspauskite iSorinj
START mygtuka

» Pritraukite konttrg (Zr. tolesnj skirsnj)

Darbo pradzia paspaudus GOTO

Jei pradedama dirbti paspaudus GOTO sakinio

numerio mygtuka, nei TNC, nei PLC neatlieka jokiy
o funkcijy, galin€iy uztikrinti saugig darbo pradzia.

Jeigu pereinate | paprograme klavisu GOTO sakinio

numeris:

® TNC ignoruoja paprogramés pabaigg (G98 L0)

® TNC atstato funkcijg M126 (sukimo aSiy eiga

optimaliu keliu)

Tokiais atvejais darbg pradékite tik naudodami
sakinio paskubos funkcija!
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Pakartotinis pritraukimas prie kontiro

Naudojant funkcijg PRITRAUKTI PADET], TNC jrankj prie gabalo
kontaro pritraukia esant Sioms situacijoms:

Pakartotinis pritraukimas po jrenginio aSies traukimo nutraukus
eiga, kuri buvo vykdyta nenaudojant VIDINIS STABDYMAS

Pakartotinis pritraukimas po paskubos su PASKUBA PRIE
SAKINIO N, pvz., eigg nutraukus VIDINIS STABDYMAS
Jei atidarius valdymo grandine asies padétis pasikeité
programos nutraukimo metu (atsizvelgiant j jrenginj)

Pakartotinis pritraukimas prie kontdro: pasirinkite
programuojamajj mygtukg PRITRAUKTI| PADET]

» Prir. atkurkite jrenginio blseng

> ASis traukite tokia eilés tvarka, kurig TNC rekomenduoja ekrane:

paspauskite iSorinj START mygtukg arba
ASis traukite bet kokia eilés tvarka: paspauskite

programuojamuosius mygtukus PRITRAUKTI X, PRITRAUKTI Z

ir t.t., ir kiekvieng patikrinkite iSoriniu START mygtuku
Teskite apdirbimg: paspauskite iSorinj START mygtukag
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Programos testavimas ir programos eiga
15.6 Automatiné programos paleistis

15.6

Automatiné programos paleistis

Naudojimas

o

-

Kad bty jmanoma jvykdyti automatine programos
paleistj, TNC turi paruosti Jisy jrenginio gamintojas.
Atkreipkite démes;j j jrenginio zZinyna.

Démesio - pavojus operatoriui!
Draudziama naudoti automatinj paleidimg
jrenginiuose, kuriuose néra uzdaros darbo erdvés.

Programuojamuoju mygtuku AUTOSTART (Zr. virSutinj paveikslg
desinéje), programos eigos darbo rezime aktyvig programa jvestu
metu galite jjungti atitinkamame darbo rezime:

AUT. PAL.

< M

438

» parodykite langg jjungimo laikui nustatyti (Zr.
centrinj paveikslg desinéje)

» Laikas (val:min:sek): paros laikas, kada turi bati
jjungta programa

» Data (DD.MM.MMMM): data, kada turi bdti jjungta
programa

» Paleidimo aktyvinimas: paspauskite
programuojamajj mygtukg OK.

Programos eiga rinkiniu seka

AS.I10 F333
+30

+90
888 DR- SPINDS
VEE]

= | oo |

+0.000

-10.000

aaaaa
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Sakiniy persokimas

15.7  Sakiniy persokimas

Naudojimas

Programos testavimo arba programos eigos reZime galite perSokti
sakinius, kuriuos pazyméjote ,/“ Zenklu:

» Programos sakiniy su ./ Zenklu nevykdyti
18y arba netestuoti: programuojamajam mygtukui

nustatykite |J.

T » Programos sakiniy su ,/“ Zenklu vykdymas
arba testavin)as: programuojamajam mygtukui
nustatykite 1SJ.

E> Si funkcija netaikoma TOOL DEF sakiniams.

Paskutinus nustatymas taip pat iSlieka ir po maitinimo
jtampos tiekimo pertraukimo.

|terpkite zenklg ,,/*

» Darbo reZime Programavimas pasirinkite sakinj, kuriame reikia
jterpti rodymo iSjungimo Zenklg

» Pasirinkite funkcinj klavisg |TERPTI

PASALINTI

IStrinkite ,,/“ zenkla

» Darbo rezime Programavimas pasirinkite sakinj, kuriame reikia
iStrinti rodymo i$jungimo Zenklg

» Pasirinkite funkcinj klavi§g ISTRINTI

LAIKIKLT

PASALINTI
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Programos testavimas ir programos eiga
15.8 Pasirenkamas programos eigos stabdymas

15.8 Pasirenkamas programos eigos
stabdymas

Naudojimas

TNC nutraukia programos eigg pasirinktinai tuose sakiniuose,
kuriuose uzprogramuota M1. Jei M1 naudojate programos eigos
darbo rezime, tada TNC neiSjungia sukliy ir ausinimo medziagos
tiekimo.

» Nenutraukti programos eigos arba programos
iSbandymo sakiniuose su M1: nustatykite funkciniu
klavisu 1SJ.

» Nutraukti programos eigg arba programos
iSbandymg sakiniuose su M1: funkciniu klaviSu
nustatykite |J.
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MOD funkcijos
16.1 MOD funkcija

16.1 MOD funkcija

Naudodami MOD funkcijas, galite pasirinkti papildomus rodmenis ir
jvesties galimybes. Be to, jus galite jvesti kodus ir tokiu badu leisti
prieifg prie saugojamy sriciy.

MOD funkcijy parinktis

Virutinio lango su MOD funkcijomis jjungimas: — ——
» Pasirinkite MOD funkcijas: paspauskite mygtukg S
MOD. TNC jjungia i8Sokantj langg, kuriame

rodomos esamos MOD funkcijos.

5T 50

EEose NAUDOTOJO

PARAMETR .

LICENCIJOS

CONFIG
Cxy INFORMAC.

PAB.

Nustatymy keitimas

Naudojant MOD funkcijas, narSymui galima naudoti ir pele, ir

klaviattra.

» Tab klaviSu pereikite i§ duomeny jvedimo srities deSiniame
lange j MOD funkcijy pasirinkimo sritj kairiame lange.

» Pasirinkite MOD funkcijg

» KlaviSu Tab arba ENT pereikite j duomeny jvedimo sritj

» ]veskite funkcijai tinkamas reikSmes ir patvirtinkite jas klaviSu
OK, arba pasirinkite reikSmes ir patvirtinkite klaviSu Perimti

Jei galite rinktis vieng i keliy nustatymo galimybiy,
E> paspaudus GOTO mygtukg bus parodytas langas,
kuriame i8 karto matomos visos jvesties galimybés.
Pasirinkite nustatyma klavisu ENT. Jeigu nenorite
pakeisti nustatyma, tai uzdarykite langg klavisu END.

MOD funkcijy iSjungimas

» MOD funkcijos iSjungimas: paspauskite funkcinj klavisg
NUTRAUKTI, arba paspauskite klavisg END
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MOD funkcijy perziura

Nepriklausomai nuo pasirinkto darbo rezimo, yra toliau nurodytos
funkcijos:

Kodo numerio jvedimas

= |vesti kodo numerj

Indikacijos nustatymai

m Padéties rodmeny pasirinktis

Nustatyti pozicijos rodmenims matavimo vienetus (mm/coliai)
Nustatyti MDI programavimo kalbg

Laiko indikacija

Rodyti informacijos eilute

|renginio nustatymai
B |renginio kinematikos pasirinkimas

Diagnostikos funkcijos

m  Profibus” diagnostika
® Tinklo informacija

® HeROS informacija

Bendra informacija

® Programinés jrangos versija
® FCL informacija

B Licencijos informacija

= |renginio laikai
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MOD funkcijos
16.2 Padeéties rodmeny pasirinktis

16.2 Padéties rodmeny pasirinktis

Naudojimas

Rankinio reZzimo ir programos eigos reZzimo metu galite jtakoti
koordinac&iy rodmenis:

Kairéje esanciame paveiksle rodomos jvairios jrankio padétys
= Pradiné padétis

B Jrankio tikslo padétis

®  Gabalo nul. taskas

= |renginio nulinis taSkas

TNC padéciy rodmenims galite pasirinkti Sias koordinates:

Funkcija Rodmuo
Nustatytoji padétis; TNC nurodyta aktuali N. P.
verté

Esama padétis; dabartiné jrankio padétis ESAMA
Referenciné padétis; esama padétis, susijusi ES.ATS

su jrenginio nuliniu tasku

Atskaitos pozicija; reikiama pozicija jrenginio REFSOLL
nulinio tasko atzvilgiu

Gaisties klaida; skirtumas tarp nustatytosios ir PAKL.
esamos padéties

Kelias, likes iki uzprogramuotos pozicijos; L.AT.
skirtumas tarp esamos ir tikslo pozicijos

Panaudodami MOD funkcijg Pozicijos indikacija 1 pasirinkite
pozicijos indikacijg busenos indikacijoje.

Panaudodami MOD funkcijg Pozicijos indikacija 2 pasirinkite
pozicijos indikacijg papildomoje bisenos indikacijoje.
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Darbo laiko rodymas 16.4

16.3  Matavimo vienety sistemos pasirinktis

Naudojimas
Naudodami 8ig MOD funkcijg nustatysite, ar TNC koordinatés bus
rodomos mm, ar coliais (coliy sistema).

® Metriné vienety sistema: pvz., X = 15,789 (mm) MOD funkcijos
perjungimas mm/inch = mm. Rodomos trys vietos po kablelio

® Coliy sistema: pvz., X = 0,6216 (inch) MOD funkcijos
perjungimas mm/inch = inch. Rodomos 4 vietos po kablelio

Jei aktyvus Inch rodmuo, TNC ir pastiimg pateikia inch/min. Inch
programoje pastumag turite jvesti 10 karty didesne.

16.4  Darbo laiko rodymas

Naudojimas

Programuojamuoju mygtuku JRENGINIO LAIKAS galite perzidreti e T,

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa

jvairius darbo laikus:

Darbo laikas ReikSmé

Valdymas Valdymo sistemos darbo laikas nuo

jjungtas eksploatavimo pradzios

Ireng.jjungtas Jrenginio darbo laikas nuo eksploatavimo -
pradzios

Programos eiga Reguliuojamo rezimo darbo laikas nuo —
eksploatavimo pradzios

- ‘ i‘ H

ATSAUKTT

Jrenginio gamintojas gali leisti parodyti ir papildomus
laikus. Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.

-
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MOD funkcijos
16.5 Programinés jrangos numeriai

16.5 Programinés jrangos numeriai

Naudojimas
Pasirinkus MOD funkcijg ,Programinés jrangos versija“, TNC
ekrane rodomi toliau nurodyti programinés érangos ersijos numeriai

= Valdymo tipas: valdymo sistemos pavadinimas (nustato
HEIDENHAIN)

® NC programiné jranga: NC programinés jrangos numeris
(nustato HEIDENHAIN)

® NCK: NC programinés jrangos numeris (nustato
HEIDENHAIN)

= PLC programiné jranga: PLC programinés jrangos numeris
(nustato HEIDENHAIN)

MOD funkcijoje ,FLC informacija“ TNC rodo toliau nurodytg

informacijag:

= [Svystymo lygis (FCL=Feature Content Level): valdymo
sistemoje jdiegty funkcijy iSvystymo lygis, zr. "ISvystymo lygis
(naujinimo funkcijos)", Psl 11

16.6 Kody numeriy jvestis

Naudojimas

Sioms funkcijoms TNC reikia kodo numerio:
Funkcija Kodo numeris
Pasirinkti naudotojo parametrus 123
Ethernet plokstés konfigiracijos NET123
nustatymas
Programuojant Q parametrus atblokuoti 555343

specialigsias funkcijas
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16.7 ISoriné prieiga

Naudojimas

prieigos galimybes. Atkreipkite démes;j j jrenginio

? Jrenginio gamintojas gali sukonfigGruoti iSorinés
3B zinyna.

Programuojamuoju mygtuku ISORINE PRIEIGA prieigg galite
atblokuoti arba uzblokuoti naudodami LSV-2 sgsaja.

ISorinés prieigos atblokavimas / uzblokavimas:

» Parinkite darbo rezimg Programavimas.

» Pasirinkite MOD funkcija: paspauskite mygtukg MOD

> Leisti prisijvungti pfie TNC: programuojamajame
mygtuke ISORINE PRIEIGA nustatykite ]J. TNC
per LSV-2 s3sajg leidzia pasiekti duomenis.

> Neleisti privsijungti_ prie TNC: programuoja[najame
mygtuke ISORINE PRIEIGA nustatykite ISJ. TNC
uzblokuoja prieigg per LSV-2 sagsajg
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MOD funkcijos
16.8 Duomeny sasajos derinimas

16.8 Duomeny sasajos derinimas

Nuosekli sgsaja TNC 620

Nuosekliam duomeny perdavimui TNC 620 automatiskai naudoja
protokolg LSV2. Protokolo LSV2 parametrai fiksuoti ir nekei€iami,
iSskyrus duomeny perdavimo greitj bodais (jrenginio parametras
baudRateLsv2). Jis taip pat galite nustatyti kitus duomeny
perdavimo metodus (sgsaja). Toliau aprasytos nustatymo
galimybés galioja tik atitinkamai i$ naujo nustatytai sgsajai.

Naudojimas

Duomeny sgsajy nustatymui pasirinkite duomeny valdymo

funkcijg (PGM MGT) ir paspauskite klavisg MOD. Dar kartg
paspauskite klavisg MOD ir jveskite kodg 123. TNC rodo naudotojo
parametrg GfgSeriallnterface, kuriame galite atlikti toliau nurodytus
nustatymus:

Paruosti RS-232 sasaja

Atidarykite aplankg RS232. TNC rodo toliau nurodytas nustatymo
galimybes:

SPARTOS BODAIS nustatymas (baudRate)

SPARTA BODAIS (duomeny perdavimo greitis) galima pasirinkti
nuo 110 iki 115.200 body.

Rankine

Ireng. paranm.

ikeltis

ni.: Pagr. duor

n
5232, 106700

ettings

IESKOTT

RODINVS
LENTELE

PAPILDOM.
FUNKCIJOS

PAB.
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Duomeny sasajos derinimas

Protokolo nustatymas (protocol)

Duomeny perdavimo protokolas vardo nuosekliai perduodamy
duomeny srautg (galima palyginti su MP5030, naudojamu
iTNC 530)

Nustatymas BLOCKWISE ¢ia nurodo duomeny
E> perdavimo forma, kai perduodami duomenys
apjungiami j blokus. Nesupainiokite su duomeny
priémimu blokais ir senesniy TNC trajektorijos
valdymo duomeny apdorojimu blokais tuo paciu
metu. Valdymo sistema nepalaiko duomeny priémimo
blokais ir ty paciy NC programy vykdymo tuo paciu

metu!
Duomeny perdavimo protokolas Pasirinkimas
Standartinis duomeny perdavimas STANDARTINIS
(perdavimas eilutémis)
Duomeny perdavimas blokais BLOCKWISE
Perdavimas be protokolo (perduodami tik RAW_DATA

skaiciai)

Duomeny bity nustatymas (dataBits)

Nustatymu dataBits nustatomas simboliy perdavimas 7 arba 8
duomeny bitais

Lyginumo nustatymas (parity)

Panaudojant lyginumo bitus, pastebimos duomeny perdavimo

klaidos. Lyginumo bitg galima suformuoti trimis skirtingais badais:

® Lyginumo néra (NONE): atsisakoma klaidy atpazinimo

= Lyginumas (EVEN); jeigu duomeny priéméjas pastebi nelyginj
bity skaiciy, tai jvyko klaida

5 Nelyginumas (ODD): jeigu duomeny priéméjas pastebi lyginj
bity skaiciy, tai jvyko klaida

Stabdymo bity nustatymas (stopBits)

Start ir vienu arba dviem Stop bitais nuoseklaus duomeny
perdavimo atveju priéméjas gali sinchronizuoti kiekvieng perduotg
simbolj.
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MOD funkcijos
16.8 Duomeny sasajos derinimas

RysSio patvirtinimo nustatymas (flowControl)

Ry3io patvirtinimu du prietaisai kontroliuoja duomeny perdavima.

Yra programinis ir aparatinis rySio patvirtinimas.

® Duomeny srauto kontrolés néra: rySio patvirtinimas neaktyvus

B Aparatinis rySio patvirtinimas (RTS_CTS): duomeny perdavimo
sustabdymas su RTS aktyvus

B Programinis rySio patvirtinimas (XON_XOFF): duomeny
perdavimo sustabdymas su DC3 (XOFF) aktyvus

Duomeny sistema darbui su duomenimis (fileSystem)

Naudodami fileSystem, nustatysite rinkmeny sistema nuosekliajai

sgsajai. Sio jrenginio parametro nereikia, jei nenaudosite specialios

rinkmeny sistemos.

. EXT: minimali rinkmeny sistema spausdintuvui arba ne
HEIDENHAIN perdavimo programinei jrangai. Atitinka
ankstesniy TNC valdymo sistemy darbo rezimus EXT1 ir EXT2.

® FE1: ry8ys su PC programine jranga ,TNCserver* arba iSoriniu
diskeliy bloku.

Duomeny perdavimo kompiuterio programine jranga
TNCserver nustatymai
Atlikite naudotojo parametrams (seriallnterfaceRS232 / duomeny

sakiniy nustatymas nuosekliems prievadams / RS232) toliau
nurodytus nustatymus:

Parametrai Parinkimas
Duomeny perdavimo greitis Turi atitikti TNCserver
bodais nustatymus

Duomeny perdavimo protokolas BLOCKWISE

Duomeny bitai kiekviename 7 bitai
perduotame simbolyje

Lyginumo tikrinimo metodas EVEN
Sustabdymo bity skaicius 1 Stop bitas
RysSio patvirtinimo metodo RTS_CTS
nustatymas

Duomeny sistema darbui su FE1
duomenimis
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Duomeny sasajos derinimas 16.8

ISoriniy prietaisy darbo rezimo pasirinkimas
(fileSystem)

FEZ2 ir FEX darbo rezimu negalite naudoti funkcijy
-Nuskaityti visas programas®, ,Nuskaityti sitlomag
programa“ ir ,Nuskaityti katalogg®.

ISorinis prietaisas Darbo Simbolis
rezimas

AK su HEIDENHAIN perdavimo LSVv2
programine jranga TNCremoNT

HEIDENHAIN diskeliy blokai FE1

ISoriniai prietaisai, tokie FEX
kaip spausdintuvas, lazeris,
perforatorius, AK be

TNCremoNT

-9l o
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16.8 Duomeny sasajos derinimas

Duomeny perdavimo programiné jranga

Duomeny perdavimui i TNC ir j TNC jums reikia naudoti
HEIDENHAIN duomeny perdavimo programine jrangg TNCremo.
Su TNCremo jus galite per nuoseklig sasajg arba per Ethernet
sgsajg valdyti visas HEIDENHAIN valdymo sistemas.

Naujausig ,TNCremo* versijg galite nemokamai

E> parsisiysti iS HEIDENHAIN duomeny bazés
(www.heidenhain.de, <Paslaugos ir dokumentacija>,
<Programiné jranga>, <PC programiné jranga>,
<,TNCremoNT">).

Batinos sistemos savybés TNCremo naudojimui:
®  AK su 486 arba naujesniu procesoriumi

m QOperaciné sistema Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

= 16 MB darbo atmintis

® 5 MB laisvos atminties standziajame diske

® Laisva nuoseklioji sgsaja arba jungtis prie TCP/IP tinklo
|diegimas Windows

» Jjunkite jdiegimo programg SETUP.EXE naudodami rinkmeny
tvarkytuva (Explorer)

» Sekite sgrankos programos nurodymus

» TNCremNT* jjunkite ,,Windows*“ sistemoje

» Spustelékite <Paleisti>, <Programos>, <HEIDENHAIN
taikomosios programos>, <, TNCremo“>

Jeigu jus jjungiate TNCremo pirmg kartg, tai TNCremo automatiskai
bando prisijungti prie TNC.
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Duomeny sasajos derinimas 16.8

Duomeny perdavimas tarp TNC ir TNCremoNT

Prie$ perkeldami programg i$ TNC j PC, bitinai

E> uztikrinkite, kad tuo metu TNC iSsaugojote pasirinktg
programg. TNC automatiskai iSsaugo pakeitimus, jei
perjungiate TNC darbo rezimg arba mygtuku PGM
MGT pasirenkate rinkmeny valdymo sistema.

Patikrinkite, ar TNC prijungta prie tinkamos Jusy kompiuterio

nuosekliosios sgsajos arba tinklo.

Jjunge TNCremoNT virSutinéje pagrindinio lango dalyje

pamatysite visas rinkmenas, kurios yra iSsaugotos aktyviame

kataloge. Naudodami <Rinkmena>, <Perjungti aplankg>, savo

kompiuteryje galite pasirinkti bet kurig tvarkykle arba kitg katalogs.

Jei duomeny perdavimg norite valdyti AK, tada rySys su AK

sukuriamas taip:

» Pasirinkite <Rinkmena>, <Sukurti ry§j>. TNCremoNT i§ TNC
gauna tik rinkmenos ir katalogo struktirg ir parodo jg pagrindinio
lango 2 apacioje

» Kad baty galima rinkmena perkelti iS TNC j AK, TNC lange
pasirinkite rinkmeng spustelédami jg pele, tada spausdami pelés
klavisg pazymeéta rinkmeng traukite j AK langa

» Kad baty galima rinkmeng perkelti i AK j TNC, AK lange
pasirinkite rinkmeng spustelédami jg pele, tada spausdami pelés
klavis§g paZzyméta rinkmena traukite | TNC langg

Jei duomeny perdavima norite valdyti TNC, tada rySys su AK
sukuriamas taip:

» Pasirinkite <Priedai>, <TNCserver>. Tada TNCremoNT
jjlungia serverio rezimg ir i TNC galima priimti duomenis arba
duomenis siysti TNC

» TNC rinkmeny valdymo sistemos funkcijas pasirinkite mygtuku
PGM MGT, Zr. "Duomeny perdavimas is$ iSorinés duomeny
laikmenos / j jg", Psl 109 ir perduokite norimas rinkmenas.

TNCremoNT iSjungimas
Pasirinkite meniu punktg <Rinkmena>, <I§jungti>.

E> Atkreipkite démes;j ir j kontekstine TNCremoNT

pagalbos funkcija, kurioje yra paai$kintos visos
funkcijos. ISkviec¢iama mygtuku F1.
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MOD funkcijos
16.9 Eterneto sgsaja

16.9  Eterneto sasaja

Jvadas

TNC standartiSkai yra integruota eterneto ploksté, kad valdymo

sistemg j Jusy tinklg bty galima jtraukti kaip klientg. TNC

duomenis perduoda eterneto plokste su

= smb protokolu (server message block) Windows operacinei
sistemai arba

= su TCP/IP protokoly grupe (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) ir NFS (Network File System)

Prijungimo galimybés

TNC eterneto plokste | savo tinklg galite integruoti naudodami RJ45
jungtj (X26,100BaseTX arba 10BaseT) arba tiesiogiai prijungti

prie AK. Jungtis nuo valdymo sistemos elektronikos yra atskirta
galvanine jungtimi.

100BaseTX arba 10BaseT jungciai naudokite vytos poros kabelius,
jei TNC norite prijungti prie savo tinklo.

Didziausias kabelio ilgis tarp TNC ir mazgy jungties
E> priklauso nuo kabelio kokybés klasés, nuo jo
dengiamojo sluoksnio ir tinklo tipo (100BaseTX arba
10BaseT).
Jus galite be dideliy iSlaidy tiesiogiai prisijungti
kompiuteriu, kuriame yra Ethernet plok&té. Sujunkite
TNC (jungtis X26) ir kompiuterj vytu Ethernet kabeliu
(prekinis pavadinimas: vytas sujungimo kabelis arba
STP kabelis)

=[P><[E

3 —

10BaseT / 100BaseTx

TNC |,
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Eterneto sgsaja 16.9

Prijunkite valdymo sistemg prie tinklo.

Tinklo konfigiracijos funkcijy perziura.

» Duomeny valdymo sistemoje (PGM MGT) paspauskite Redasuoll Tentels
programuojamajj mygtukg Tinklas

Funkcija Programuo- ‘
jamasis ‘
mygtukas ‘

Prisijunkite prie parinkto tinklo disko. Sékmingai e ‘

prisijungus ties prijungimo simboliu rodoma KAUPTKLE

varnelé. ‘

Atjungia nuo tinklo disko. ATIUNGTI

Aktyvina arba iSaktyvina automatinio prijungimo R

funkcijg (= tinklo disko automatinis prijungimas PRIJUNG.

paleidziant valdymo sistema). Apie funkcijos
bikle informuoja varnelé, kuria pazymima arba
nepazymima tinklo disko lenteléje pateikta funkcija

S2Automatinis®.

Rysio patikrinimo funkcija tikrina, ar yra rySys

su tam tikru tinklo imtuvu. Adresas — tai keturi e
deSimtainiai skaiciai, skiriami taskais (Dotted-
Dezimal-Notation).

TNC atidaro perzidros langa su informacija apie e
aktyvias tinklo jungtis. INFORM.
Konfiglruoja prieigg prie tinklo disky. (Galima REDABUOTI
rinktis tik jvedus MOD kodo numerj ,NET123).
Atidaro dialogo langg esamo tinklo rysio REDABUOTT
duomenims redaguoti. (Galima rinktis tik jvedus e
MOD kodo numerj ,NET123%).

Konfiglruoja valdymo sistemos tinklo adresa. KONF TG
(Galima rinktis tik jvedus MOD kodo numer; TR
,NET123%).

IStrina esama tinklo rysj. (Galima rinktis tik jvedus REDAEUOTZ
MOD kodo numerj ,NET123").
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MOD funkcijos
16.9 Eterneto sgsaja

Valdymo sistemos tinklo adreso konfigiiravimas
» Prijunkite TNC (X26 jungtis) prie tinklo arba PC.

» Duomeny valdymo sistemoje (PGM MGT) paspauskite
programuojamajj mygtuka Tinklas.
» Paspauskite mygtukg MOD. Po to jveskite kodo numerj NET123.

» Paspauskite programuojamajj mygtukg KONFIGURUOTI TINKLA,
kad galétuméte jvesti bendruosius tinklo nustatymus (zr. vidurinj
paveikslg desinéje).

» Atidaromas tinklo konfigiravimo dialogo langas.

Nustatymas ReikSmé

PK Siuo pavadinimu valdymo sistema

PAVADINIMAS  registruojasi tinkle. Jei naudojate serverj
su pagrindiniu vardu, Cia turite jvesti visg
pagrindinj vardg. Jei nejvesite jokio vardo,
valdymo sistema naudos taip vadinamajj
NULIN] tapatumo nustatyma.

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration
Protocol Jei atveriamajame meniu
nustatysite TAIP, tuomet valdymo sistema
automatiskai ims tinklo adresus (IP adresus),
potinklio kauke, numatytajj marsrutizatoriy
ir transliavimo adresa, jei jo reikés, i$ tinkle
esancio DHCP serverio. DHCP serveris
valdymo sistema atpazjsta pagal pagrindinj
pavadinimg. Jisy jmonés kompiuteris turi
bati parengtas Siai funkcijai. Pasitarkite su
tinklo administratoriumi.

IP ADRESAS Valdymo sistemos tinklo adresas: j kiekvieng
i$ vienas Salia kito esanciy jvesties lauky
galima jvesti po tris IP adreso simbolius.
Mygtuku ENT perSoksite j tolesnj lauka.
Tinklo adresg valdymo sistemai suteiks Jusy
tinklo specialistas.

I?OTINKLIO Naudojamas tinklui, kai reikia atskirti tinklo ir
SABLONAS pagrindinio kompiuterio ID: potinklio $ablong
valdymo sistemai paskiria tinklo specialistas.

TRANSLIAVIMAS Valdymo sistemos transliavimo adresas;
naudojamas tik tuomet, kai jis neatitinka
standartiniy nustatymy. Standartinis
nustatymas sudaromas i$ tinklo ir pagrindinio
kompiuterio ID; Siame nustatyme visi bitai

lygis 1.
MARSRUTI- Tinklo adreso numatytasis marsrutizatorius:
ZATORIUS reikia nurodyti tik tuomet, kai tinklg sudaro

potinkliai, sujungti marSrutizatoriumi.

Jvesta tinklo konfigdracija aktyvinama tik i$ naujo
E> paleidus valdymo sistemg. Baigus konfigaruoti tinkla,

patvirtinus laukelj arba paspaudus programuojamajj

mygtukg OK valdymo sistema paleidZiama i$ naujo.
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Tinklo prieigos konfiguravimas kituose prietaisuose (mount)

E> TNC sukonfigdruoti papra8ykite tinkly specialisto.

Parametry username, workgroup ir password kai
kuriose Windows operacinése sistemose jvesti
nereikia.

» Prijunkite TNC (X26 jungtis) prie tinklo arba PC.

» Duomeny valdymo sistemoje (PGM MGT) paspauskite
programuojamajj mygtuka Tinklas.

» Paspauskite mygtukg MOD. Po to jveskite kodo numerj NET123.

> Paspauskite programuojamajj mygtuka NUSTATYTI TINKLO
RYSIUS.

» Atidaromas tinklo konfiglravimo dialogo langas.

Nustatymas ReikSmé

Mont. priet. ® Prijungimas per NFS: katalogo, kuris
turi bati prijungtas, pavadinimas.
Jj sudaro prietaiso tinklo adresas,
dvitaskis, pasvirasis brik3nys ir katalogo
pavadinimas. Tinklo adresas — tai
keturi deSimtainiai skaiciai, skiriami
taskais (Dotted-Dezimal-Notation), pvz.,
160.1.180.4:/PC. Jvesdami marsrutg
atkreipkite démesj j didZiyjy ir mazyjy
raidZiy rasyba.

= Atskiry kompiuteriy su ,Windows*

operacine sistema prijungimas per SMB:
jveskite tinklo pavadinimg ir atblokavimo
duomenis, pvz., \PC1791NT\PC.

Mount-Point Prietaiso pavadinimas: ia nurodytas
prietaiso pavadinimas valdymo sistemos
programy tvarkytuvéje rodomas prijungus
tinklg, pvz., WORLD: (pavadinimo gale turi
bati dvitaskis!).

Rinkm. Rinkmeny sistemos tipas:

sistema

® NFS: Network File System (tinklo
rinkmeny iSdéstymo sistema)
® SMB: ,Windows" tinklas

NFS pasir. rsize: paketo dydis duomeny priémimui
baitais.

wsize: paketo dydis duomeny siuntimui
baitais.

timeO: laikas deSimtainémis sekundés
dalimis, kuriam praéjus valdymo sistema
kartoja ,Remote Procedure Call“, j kurig
serveris neatsake.

soft: nustacius TAIP, ,Remote Procedure

Call” kartojamas tol, kol NFS serveris atsako.
Jei nustatyta NE, procesas nekartojamas.
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16.9 Eterneto sgsaja

Nustatymas ReikSmé

SMB pasir.

Su rinkmeny sistemos tipu SMB susijusios
parinktys: parinktyse tarpo Zenklas
nenaudojamas, jos atskiriamos tik kableliu.
Atkreipkite démes;j j didZiyjy ir mazyjy raidziy
rasyba.

Parinktys:

ip: PC su ,Windows", prie kurio turi bati
prijungta valdymo sistema, IP adresas.
username: vartotojo, kuriuo valdymo sistema
turi prisiregistruoti, vardas.

workgroup: darbo grupé, kurioje valdymo
sistema turi prisiregistruoti.

password: slaptazodis, kuriuo valdymo
sistema turi prisiregistruoti (maks. 80
zenkly).

Kitos SMB parinktys: kity ,Windows* tinklo
parink&iy jvesties galimybés.

Automatinis
sujungimas

=

458

Automatinis prijungimas (TAIP arba NE): ia
nustatysite, ar paleidZiant valdymo sistemg
tinklas bus prijungiamas automatiskai.
Automatiskai neprijungiamus prietaisus

bet kada galima prijungti per programy
tvarkytuve.

Naudojant TNC 620, pateikti per protokolg nereikia,
nes naudojamas perdavimo protokolas pagal RFC
894.
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Eterneto sgsaja 16.9

Nustatymai PC su ,,Windows 2000

Internet Protocol {TCP/IP) Properties 5 ﬂﬁl
)y S |
General
Tinklo ploksté jau turi bati integruota AK ir tinkamai DS i
. . You can get |P settings assigned automatically if your network. supports
fu n kC|onu0t| . this capability. Otherwise, you need ta ask pour netwark. administrator far

the appropriate IP settings.
Jei JUs PC, kurj norite sujungti su TNC, jau esate
prijunge prie jmoneés tinklo, turétuméte iSsaugoti PC

~ Obtain an IP address automaticaly

—% e the following IP address:

tinklo adresg ir pritaikyti TNC tinklo adresa. P address: R
Subnet mask: 2RR 2R 0 0
Default gateway: I . . .

» Tinklo nuostatus parinkite per <Paleisti>, <Nustatymai>, <Tinklo
ir DFU jungtyS> € Obtain DNS serven address automatically

ve . . . - L. . . v . o ; Bl W |
» Desiniuoju pelés klavidu spustelékite simbolj <LAN rySys> ir . ? ‘:E:!”W'”g[’“s S
Frerere: TEMNVEr I % o ¥

pasirodziusiame meln|u pasirinkite <Savybés>. e —
» Du kartus spustelékite <Interneto protokolas (TCP/IP)>, kad

pakeistuméte IP nustatymus (Zr. virSutinj paveikslg de$inéje). Adyanced.. |
» Jei jis dar aktyvus, pasirinkite parinktj <Naudoti tolesnj IP

adresq> ak. I Cancel |

> |vesties lauke <IP adresas> jveskite tg patj IP adresg, kurj
nustatéte iTNC sistemos PC skirtuose tinklo nustatymuose,
pvz., 160.1.180.1.

> |vesties lauke <Subnet Mask> jveskite 255.255.0.0.
Nustatymus patvirtinkite <OK>.

» Tinklo konfigiracijg iSsaugokite paspaude <OK>, prireikus
~Windows* paleiskite i§ naujo.
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16.10 Nuotolinio valdymo smagracio HR 550 FS konfigliravimas

16.10 Nuotolinio valdymo smagracio
HR 550 FS konfiguravimas

Naudojimas

Programuojamuoju mygtuku DERINTI NUOT.VALD.SMAGRAT)]
galite konfigruoti nuotolinio valdymo smagratj HR 550 FS. Galima
naudotis Siomis funkcijomis:

= Priskirti smagratj tam tikram smagracio laikikliui

Nustatyti radijo kanalg

Daznio spektro analizé geriausiam radijo kanalui nustatyti
Siystuvo galios nustatymas

Statistiné informacija apie perdavimo kokybe

Smagracio priskirtis tam tikram smagracio laikikliui

» |sitikinkite, ar smagracio laikiklis yra sujungtas su valdymo 7 Gonfiguzation of wizeless handvhesl
sistemos aparatine jranga P
> |statykite nuotolinio valdymo smagratj, kuris turi bati priskirtas —— =
smagracio laikikliui, j smagracio laikiklj Cramein e . Chewn o
» Pasirinkite MOD funkcijg: paspauskite mygtukg MOD o R | et
» Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg TS

StopHW | Start handwheel End

» Pasirinkite nuotolinio valdymo smagracio
konfigdracijos meniu: paspauskite
programuojamajj mygtukg DERINTI SMAGRAT]

» Paspauskite laukelj Sujungti HR: TNC iSsaugo
nuotolinio valdymo smagracio serijos numerj ir
rodo jj konfiglravimo lange kairéje puséje prie
laukelio Sujungti HR

» ISsaugokite konfiglracijg ir iSeikite i$ konfiglracijos
meniu: paspauskite laukelj PABAIGA
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Nuotolinio valdymo smagracio HR 550 FS konfigtiravimas 16.10

Siystuvo galios nustatymas

AutomatiSkai paleidZiant nuotolinio valdymo smagratj, TNC bando
parinkti radijo kanalg, kuris tiekia geriausig radijo signalg. Jei norite
patys nustatyti radijo kanalg, atlikite tokius veiksmus:

» Pasirinkite MOD funkcijg: paspauskite mygtukag MOD

» Perjunkite programuojamyjy mygtuky juostg

» Pasirinkite nuotolinio valdymo smagracio
konfigiracijos meniu: paspauskite
programuojamajj mygtukg DERINTI SMAGRAT)]

» Spustelédami pelés klaviSu pasirinkite skirtukg
Daznio spektras

» Spragtelkite ant laukelio Sujungti HR: TNC
sustabdo jungtj su nuotolinio valdymo smagraciu
ir ieSko aktualaus daznio spektro visiems 16
disponuojamy kanaly

» Pasizymékite kanalo numerj, kuriame yra
maziausias radijo rySys (maziausias stulpelis)

» Laukeliu Paleisti smagratj vél suaktyvinkite
nuotolinio valdymo smagratj

» Spustelédami pelés klaviSu pasirinkite skirtukg
Savybeés

» Paspauskite laukelj Pasirinkti kanala: TNC jjungia
visus disponuojamus kanaly numerius. Spragteléje
pele pasirinkite kanalo numerj, kuriame TNC
nustaté maziausig radijo rysj

» ISsaugokite konfiglracijg ir iSeikite i$ konfigUracijos
meniu: paspauskite laukelj PABAIGA

Siystuvo galios nustatymas

Atkreipkite démes;j j tai, kad, maZinant siystuvo
galig, mazéja nuotolinio valdymo smagracio veikimo
diapazonas.

» Pasirinkite MOD funkcijg: paspauskite mygtukg MOD
» Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg
» Pasirinkite nuotolinio valdymo smagracio

konfigUracijos meniu: paspauskite
programuojamajj mygtukg DERINTI SMAGRAT]

» Paspauskite laukelj Nust. galing.: TNC jjungia tris
disponuojamus galios nustatymus. Pele pasirinkite
pageidaujamg nustatymag

» |I8saugokite konfigUracijg ir iSeikite i5 konfiglracijos
meniu: paspauskite laukelj PABAIGA
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Configuration of wireless handwheel
Properties |Frequency spectrum

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

0.00%

0.00%

Stop HW Start handwheel End

Configuration of wireless handwheel
Propertes Frequency spectrum

Ch 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
0dem

50 dBm

100 dBm
Aa (-89 |[89 |[-8s |[-85 |80 |[-89 |[-89 |[74 |[89 |[53 |[-85 |[83 |[-89

Status
HANDWHEEL OFFLINE Error code

24 25 26

89 |89 |[74

Stop HW Start handwheel End

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum

Configuration Statistics

handwheel serial no. 0037478964 | ConnectHw Data packets 5228

Channel setting 16 | Select channel Lost packets 0
Channelin use 16 CRC error 0
Transmitier power | Full power Set power Max. successive lost 0
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

0.00%

0.00%

Stop HW Start handwheel End
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16.10 Nuotolinio valdymo smagracio HR 550 FS konfigliravimas

Statistika

Statistika TNC rodo informacijg apie perdavimo kokybe.

Nuotolinio valdymo smagratis esant ribotai pri€mimo kokybei, kuri
nebegali uztikrinti saugaus asiy sustabdymo, reaguoja avariniu
iSjungimu.

Nuoroda j ribotg pri€mimo kokybe yra rodoma verté Maks. srautas
prar.. Jei, nuotolinio valdymo smagraciui veikiant normaliu reZimu,
TNC rodo norimame naudojimo spindulyje pakartotinai didesnes
vertes kaip 2, kyla didelis nepageidaujamo jungties nutrikimo
pavojus. Cia padéti gali siystuvo galios padidinimas arba keigiant
kanalg galima uztikrinti mazesnio daznio kanalg.

Tokiais atvejais pabandykite pagerinti perdavimo kokybe
pasirinkdami kitg kanalg (zr. "Siystuvo galios nustatymas", Psl 461)
arba padidindami siystuvo galig (zr. "Siystuvo galios nustatymas”,
Psl 461).

Statistikos duomenis galite perziaréti taip:
» Pasirinkite MOD funkcijg: paspauskite mygtukg MOD
» Perjunkite programuojamujy mygtuky juostg
» Pasirinkite smagracio konfigiracijos meniu:
paspauskite programuojamajj mygtukg DERINTI

SMAGRAT]: TNC rodo konfiglravimo meniu su
statistikos duomenimis

" configuration of wireless handwheel
Properties Frequency spectium
Statistics
ial no. | 0037478964 | ConnectHw Data packets

16 | Select channel Lost packets

5228

0 0.00%

0 0.00%

Transmiteer power | Full power Setpower Max. successive lost |0

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

StopHW | Start handwheel
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Lentelés ir perziiros
17.1 Su jrenginiu susije naudotojo parametrai

171 Su jrenginiu susije naudotojo
parametrai

Naudojimas

Parametry reikSmiy jvedimas atliekamas taip vadinamu
Konfiguracijos redaktoriumi.

Siekiant uztikrinti naudotojui jrenginio specifiniy
? funkcijy nustatyma, jrenginio gamintojas gali
3B nustatyti naudotojo kei€iamy parametry apimtj. Be
to, jrenginio gamintojas taip pat gali nustatyti TNC
papildomus,toliau neaprasytus jrenginio parametrus.

Atkreipkite démes;j j jrenginio Zinyna.

Konfiglracijos redaktoriuje jrenginio parametrai nurodyti parametry
objekty medzio struktdra. Kiekvienas parametro objektas turi
pavadinimg (pvz., CfgDisplayLanguage), nurodant;j atitinkamo
parametro funkcijg. Parametras - objektas, taip pat vadinamas
objektu, medzio struktiroje nurodomas su ,E* aplanko simbolyje.
Kai kurie jrenginio parametrai turi vienareikSmiskam identifikavimui
skirtg kodinj pavadinima, priskiriantj parametrg tam tikrai grupei
(pvz., X nurodo priskyrimg X aSiai). Atitinkami grupiy aplankai turi
kodinj pavadinimg ir paZenklinti aplanko simbolyje su ,K“.

Jeigu naudojate naudotojo parametry konfigdracijos

|:> redaktoriy, tai galite pakeisti esamy parametry
atvaizdavimg. Standartiniame nustatyme parametrai
rodomi su trumpais paaiskinanciais tekstais. Jeigu
norite, kad ekrane bty rodomi faktiniai parametry
sisteminiai pavadinimai, tai paspauskite ekrano
paskirstymo klavi$g, o po to paspauskite funkcinj
klavisg RODYTI SISTEMINIUS VARDUS. Jeigu vél
norite jjungti standartinj vaizdo rodymo rezima, tai
atlikite tuos pacius veiksmus.

Dar neaktyvinty parametry ir objekty ikonos yra
pilkos spalvos. Programuojamuoju mygtuku galite
aktyvinti PAPILDOMOS FUNKCIJOS ir JTERPTI.

TNC nuolat registruoja pakeitimus saraSe,

kuriame iSsaugo iki 20 konfigdracijos duomeny
pakeitimy. Jei norite atkurti pakeitimus, parinkite
pageidaujamg eilute ir spustelékite programuojamajj
mygtuka PAPILDOMOS FUNKCIJOS ir ATMESTI
PAKEITIMUS.
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Su jrenginiu susije naudotojo parametrai

Konfiglracijos redaktoriaus iSkvietimas ir parametry keitimas
» Pasirinkite darbo rezimg Programavimas.

Paspauskite klavisg MOD

Jveskite kodg 123.

Parametry keitimas

ISjunkite konfiglracijos redaktoriy programuojamuoju mygtuku
PABAIGA.

> Pakeitimus patvirtinkite programuojamuoju mygtuku ISSAUGOTI.

v vyvyy

Kiekvienos parametry medzio struktdros eilutés pradzioje TNC
rodo piktograma, pateikiancig papildoma informacijg apie Sig eilute.
Piktogramy prasmé:

| |
FH_ ]

yra Saka, taCiau ji uzdaryta

|
EIE Saka atidaryta

tuscias objektas, neatidaromas

inicijuotas jrenginio parametras

neinicijuotas (nustatymo variantas) jrenginio
parametras

ﬂ nuskaitoma, ta¢iau neredaguojama

H nenuskaitoma ir neredaguojama

Aplanko simboliy sgrase galima atpazinti objekto konfiglracija:
| |

Raktas (grupés pavadinimas)
|
Sarasas

Objektas arba parametras - objektas

Rodyti pagalbinj teksta

Klavisu HELP kiekvienam parametrui arba atributui galima jjungti
pagalbinj tekstg.

Jeigu pagalbiniui tekstui nepakanka vietos viename puslapyje (tada
virSuje desinéje puséje rodoma, pvz., 1/2), tai funkciniu klavisu
VERSTI PAGALBINES INFORMACIJOS PUSLAP]| glima jjungti antrgjj
puslapj.

Jeigu klavisas HELP paspaudziamas dar kartg, tai pagalbinis
tekstas vél iSjungiamas.

Papildomai pagalbiniam tekstui taip pat galima perzitréti tolesne
informacijg, pvz., matavimo vienetus, pradine reikSme, pasirinkimus
ir t. t. Jeigu pasirinktas jrenginio parametras atitinka TNC
parametrg, tai tokiu atveju taip pat parodomas atitinkamas MP
numeris.

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

17.1

465
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17.1 Su jrenginiu susije naudotojo parametrai

Parametry sgrasas
Parametry nustatymai
DisplaySettings
Ekrano nustatymai
Rodomy asiy eiliSkumas
nuo [0] iki [5]

Priklausomai nuo esamy asiy

Padéties rodmens rasis padéties nustatymo lange

NUSTATYTOJI

ESAMA
REFIST
REFSOLL
SCHPF
RESTW

Padéties rodmens risis bisenos rodmenyje

NUSTATYTOJI

ESAMA
REFIST
REFSOLL
SCHPF
RESTW

DeSimtainio skiriamojo Zenklo nustatymas padéties rodmeniui

Pastiimos rodmuo BA rankiniame rezime

at axis key: pastima rodyti tik tada, kai paspaustas asies krypties mygtukas
always minimum: pastima rodyti visada

Suklio padéties rodymas padéties rodmenyje

during closed loop: suklio padétj rodyti tik tada, kai reguliuojama suklio padétis
during closed loop and M5: suklio padétj rodyti, kai suklys reguliuojamas ir yra M5

Rodyti arba paslépti iSankstiniy pasirinkimy lentelés programuojamajj mygtukg

True: iSankstiniy pasirinkimy lentelés programuojamasis mygtukas nerodomas
False: iSankstiniy pasirinkimy lentelés programuojamasis mygtukas nerodomas
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Su jrenginiu susije naudotojo parametrai 17.1

Parametry nustatymai
DisplaySettings
Atskiry asiy rodmens zingsnis
Visy esamy a8iy sagrasas
Padéties rodmens Zingsnis mm arba laipsniais
0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001
0,00005 (pasirenkama programiné jranga ,,Display step“)
0,00001 (pasirenkama programiné jranga ,,Display step‘)

Padéties rodmens Zingsnis coliais

0,005

0,001

0,0005

0,0001

0,00005 (pasirenkama programiné jranga ,,Display step“)
0,00001 (pasirenkama programiné jranga ,,Display step“)

DisplaySettings
Rodmens matavimo vienety apibréZtis

metric: naudoti metrine sistema
inch: naudoti coliy sistemg

DisplaySettings
NC programy ir cikly rodmeny formatas
Programos jvestis HEIDENHAIN atviru, nekoduotu tekstu arba DIN/ISO

HEIDENHAIN: programos jvestis | BA MDI atviru, nekoduotu dialogu
ISO: programos jvestis j BA MDI DIN/ISO

Cikly vaizdavimas

TNC_STD: rodyti ciklus su komentary tekstais
TNC_PARAM: rodyti ciklus be komentary teksty
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Parametry nustatymai

DisplaySettings
Veiksmai jjungiant valdymo sistemag

True: rodyti jtampos nutraukimo pranesimg
False: nerodyti jtampos nutraukimo pranesimo

DisplaySettings
NC ir PLC dialogy kalbos nustatymas
NC dialogo kalba

ANGLY
VOKIECIY
CEKUY
PRANCUZY
ITALY
ISPANY
PORTUGALUY
SVEDY
DANUY
suoMiy
OLANDUY
LENKY
VENGRUY
RUSY
KINY
KINY_TRAD
SLOVENUY
ESTY
KOREJIECIY
LATVIY
NORVEGY
RUMUNUY
SLOVAKUY
TURKY
LIETUVIY

PLC dialogo kalba
Zr. ,,NC dialogo kalba*

PLC klaidy pranesimy kalba
Zr. ,NC dialogo kalba*“

Zinyno kalba
Zr. ,,NC dialogo kalba“
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Parametry nustatymai
DisplaySettings
Veiksmai jjungiant valdymo sistemg
Patvirtinti praneSimg ,Maitinimo jtampos tiekimo pertraukimas*
TRUE: valdymo sistemos jjungimas tesiamas tik patvirtinus §j pranesima
FALSE: pranesSimas ,,Maitinimo jtampos tiekimo pertraukimas“ nerodomas

Cikly vaizdavimas

TNC_STD: rodyti ciklus su komentary tekstais
TNC_PARAM: rodyti ciklus be komentary teksty

DisplaySettings
Programos eigos grafiko nustatymai
Grafinio rodmens rasis

High (daug skai€iavimy): programos eigos grafike atsizvelgiama j linijines ir apvalias aSis
(3D)

Low: programos eigos grafike atsizvelgiama tik j linijiniy asiy padétj (2,5D)

Disabled: programos eigos grafikas iSaktyvintas

ProbeSettings
Zondavimo savybiy konfigiracija
Rankinis reZzimas: atsizvelgiama j pagrindinj sukimg
TRUE: zonduojant atsizvelgti j aktyvy pagrindinj sukimag
FALSE: zonduojant visada traukti lygiagre€iai aSiai

Automatinis reZimas: zondavimo funkcijos atlieka daugkartinj matavimag

Nuo 1 iki 3: kiekvieno zondavimo proceso zondavimy skaicius

Automatinis rezimas: daugkartinio matavimo patikimas diapazonas

Nuo 0,002 iki 0,999 [mm]: diapazonas, kuriame turi biiti iSmatuota reikSmé atliekant
daugkartinj matavima

Apvalaus zondo konfiguracija
Apvalaus zondo centro koordinatés

[0]: zondo centro X koordinaté jrenginio nulinio tasko atzvilgiu
[1]: zondo centro Y koordinaté jrenginio nulinio tasko atzvilgiu
[2]: zondo centro Z koordinaté jrenginio nulinio tasko atzvilgiu

Saugus atstumas vir§ zondo pradinei padéciai nustatyti

Nuo 0,001 iki 99 999,9999 [mm]: saugus atstumas jrankio asies kryptimi

Saugi sritis aplink zondg pradinei padéciai nustatyti

Nuo 0,001 iki 99 999,9999 [mm]: saugus atstumas plokStumoje, statmenoje jrankio asiai

TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015 469



Lentelés ir perziiros
17.1 Su jrenginiu susije naudotojo parametrai

Parametry nustatymai

CfgToolMeasurement
M funkcija sukliui orientuoti

—1: suklio orientavimas tiesiogiai virs NC
0: funkcija neaktyvi
Nuo 1 iki 999: suklio orientavimo M funkcijos numeris

Zondavimo kryptis jrankio spinduliui matuoti

X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (priklausomai nuo jrankio asies)

Atstumas nuo jrankio apatinés briaunos iki zondo virSutinés briaunos

Nuo 0,001 iki 99,9999 [mm]: zondo poslinkis jrankio atzvilgiu

Zondavimo ciklo greitoji eiga

Nuo 10 iki 300 000 [mm/min.]: zondavimo ciklo greitoji eiga

Zondavimo pastiuma matuojant jrankj

Nuo 1 iki 3 000 [mm/min.]: zondavimo pastima matuojant jrankj

Zondavimo pastimos apskaiciavimas

ConstantTolerance: zondavimo pastiimos apskai¢iavimas su pastovia paklaida
VariableTolerance: zondavimo pastiimos apskai€iavimas su kintama paklaida
ConstantFeed: pastovi zondavimo pastima

Maks. leist. jrankio pjovimo briaunos perimetrinis greitis

Nuo 1 iki 129 [m/min.]: leistinas frezos apimties perimetrinis greitis

Maksimalus leistinas apsuky skai€ius matuojant jrankj

Nuo 0 iki 1 000 [1/min.]: maksimalus leistinas apsuky skaicius

Maksimali leistina jrankiy matavimo paklaida

Nuo 0,001 iki 0,999 [mm]: pirmoji maksimali leistina matavimo paklaida

Maksimali leistina jrankiy matavimo paklaida

Nuo 0,001 iki 0,999 [mm]: antroji maksimali leistina matavimo paklaida

Zondavimo etapas

MultiDirections: zonduoti keliomis kryptimis
SingleDirection: zonduoti viena kryptimi
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Parametry nustatymai
ChannelSettings
CH_NC
Aktyvi kinematika
Aktyvintina kinematika

Irenginio kinematiky sarasas

Geometrijos paklaidos
Leistinas apskritimo spindulio nuokrypis

Nuo 0,0001 iki 0,016 [mm)]: leistinas apskritimo spindulio nuokrypis apskritimo
galiniame taske, palyginus su apskritimo pradiniu tasku

Apdirbimo cikly konfigdracija
Sanklotos koeficientas frezuojant jdubas

Nuo 0,001 iki 1,414: sanklotos koeficientas ciklui 4 ]DUBY FREZAVIMAS ir ciklui 5
APVALI |IDUBA

Klaidos pranesima ,Suklys ?“ rodyti, kai aktyvinta M3 / M4

on: perduoti klaidos pranesima
off: klaidos pranesimo neperduoti

Klaidos pranesimo ,Jvestas neigiamas gylis“ rodymas

on: perduoti klaidos pranesima
off: klaidos pranesSimo neperduoti

Priartéjimo prie i8droZos sienelés cilindro apvalkale savybés

LineNormal: priartéjimas tiesémis
CircleTangential: priartéjimas apskritimais

M funkcijos sukliui orientuoti

—1: suklio orientavimas tiesiogiai virs NC
0: funkcija neaktyvi
Nuo 1 iki 999: suklio orientavimo M funkcijos numeris

Veikiancios NC programos nustatymas
Apdirbimo laiko atkdrimas paleidziant programg
True: apdirbimo laikas atkuriamas
False: apdirbimo laikas neatkuriamas
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17.1 Su jrenginiu susije naudotojo parametrai

Parametry nustatymai

Geometrijos filtras linijiniams elementams filtruoti
Pailgéjimo filtro tipas
- Off: filtras neaktyvus
- ShortCut: atskiry daugiakampio taSky nepaisymas
- Average: geometrijos filtras iSlygina kampus

Maksimalus atstumas nuo filtruoto kontdro iki nefiltruoto kontdro

Nuo 0 iki 10 [mm]: isfiltruoti taskai yra Sios paklaidos ribose gautos atkarpos atzvilgiu

Filtruojant nustatytas atkarpos ilgis

Nuo 0 iki 1000 [mm]: ilgis, kuriame veikia geometrijos filtravimas

NC redaktoriaus nustatymai
Atsarginiy rinkmeny kdrimas

TRUE: suredagavus NC programas sukurti atsargine rinkmeng
FALSE: suredagavus NC programas atsarginés rinkmenos nekurti

Zymeklio veiksmai istrynus eilutes

TRUE: iStrynus zymeklis perkeliamas j aukS€iau esancia eilute (,,iTNC*“ savybé)
FALSE: istrynus zymeklis perkeliamas j toliau esancig eilute

Zymeklio veiksmai pirmoje arba paskutinéje eilutéje
TRUE: leidziama judéti aplink PGM pradzioje / pabaigoje
FALSE: neleidziama judéti aplink PGM pradzioje / pabaigoje

Eilu€iy lauZzymas ilguose sakiniuose
ALL: visada rodyti visg eilutés turinj
ACT: rodyti tik aktyvaus sakinio eilutes
NO: rodyti tik redaguojamy sakiniy visg eiluéiy turinj

TRUE: jvedant visada rodyti pagalbines iliustracijas

FALSE: pagalbines iliustracijas rodyti tik tuomet, kai programuojamam mygtukui CIKLUY
ZINYNAS nustatyta JJUNGTA. Programuojamasis mygtukas CIKLY ZINYNAS JJUNGTAS /
ISJUNGTAS rodomas tik programavimo darbo rezime, kai paspaudziamas mygtukas ,,Ekrano
iSdéstymas*“

Programuojamuyjy mygtuky juostos veiksmai apibrézus ciklg

TRUE: po ciklo apibrézties cikly programuojamuyjy mygtuky juosta turi likti aktyvinta
FALSE: po ciklo apibrézties cikly programuojamyjy mygtuky juosta turi biiti paslépta

Saugumo uzklausa istrynus blokg

TRUE: pries iStrinant NC sakinj rodyti saugumo uzklausg
FALSE: prie$ iStrinant NC sakinj nerodyti saugumo uzklausos
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Parametry nustatymai
Eilutés numeris, iki kurio bus tikrinama NC programa

Nuo 100 iki 9999: programos ilgis, iki kurio turi bati tikrinama geometrija

DIN / ISO programavimas: sakinio numerio zingsnio plotis

Nuo 0 iki 250: Zingsnio plotis, kuriuo programoje kuriami DIN / ISO sakiniai

Eilutés numeris, iki kurio bus ieSkoma vienody sintaksés elementy

Nuo 500 iki 9999: zymekliu pazyméty elementy paieska rodykliy mygtukais aukstyn / zemyn

MarSruto duomenys galutiniam naudotojui
Sarasas su diskais ir (arba) katalogais

Cia jvestus diskus ir katalogus TNC rodo rinkmeny valdymo sistemoje.

FN 16 iSvesties marSrutas apdirbimui

Marsrutas FN 16 iSvesciai, kai programoje marsrutas neapibréztas

FN 16 iSvestis BA programuoti ir programai testuoti

Marsrutas FN 16 iSveséiai, kai programoje marsrutas neapibréztas

Rinkmeny valdymo sistemos nustatymai
Susijusiy rinkmeny rodymas

MANUAL.: susijusios rinkmenos rodomos
AUTOMATIC: susijusios rinkmenos nerodomos

Pasaulinis (Grinvi¢o) laikas
Laiko persukimas iki pasaulinio laiko [h]

- Nuo 12 iki 13: laiko persukimas valandomis pagal Grinvi€o laika

serial Interface: zr. "Duomeny sgsajos derinimas”, Psl 448
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17.2 Duomeny sasajy kistuky priskirtis ir jungiamieji kabeliai

17.2

Duomeny sasajy kistuky priskirtis ir
jungiamieji kabeliai

Sasaja V.24/RS-232-C HEIDENHAIN prietaisams

E> Sasaja atitinka EN 50 178 reikalavimus Saugiam atjungimui nuo tinklo.

Naudojant 25 poliy adapteriy bloka:

TNC VB 365725-xx Adapteriy VB 274545-xx
blokas
310085-01
Kaistis Priskyrimas Lizdas Spalva Lizdas Kaistis Lizdas  Kaistis  Spalva Lizdas
1 nepriskirti 1 1 1 1 1 balta/ruda 1
2 RXD 2 geltona 3 3 3 3 geltona 2
3 TXD 3 Zalia 2 2 2 2 zalia 3
4 DTR 4 ruda 20 20 20 20 ruda 8
5 GND 5 raudona 7 7 7 7 raudona 7
signalas
6 DSR 6 meélyna 6 6 6 6
7 RTS 7 pilka 4 ] pilka
8 CTR 8 roziné 5 roziné
9 nepriskirti 9 8 violetiné 20
Sl. ISorinis Sl. ISorinis Sl. Sl. Sl. Sl. ISorinis Sl.
apvalkalas apvalkalas apvalkalas
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Naudojant 9 poliy adapteriy bloka:

TNC VB 355484-xx Adapteriy VB 366964-xx
blokas
363987-02
Kaistis Priskyrimas Lizdas Spalva Kaistis Lizdas Kaistis Lizdas  Spalva Lizdas
1 nepriskirti 1 raudona 1 1 1 1 raudona 1
2 RXD 2 geltona 2 2 2 2 geltona 3
3 TXD 3 balta 3 3 3 3 balta 2
4 DTR 4 ruda 4 4 4 4 ruda 6
5 GND 5 juoda 5 5 5 5 juoda 5
signalas
DSR 6 violetiné 6 6 6 6 violetiné 4
RTS 7 pilka 7 7 7 7 pilka 8
CTR 8 balta/zalia 8 8 8 8 balta /
Zalia
9 nepriskirti 9 Zalia 9 9 9 9 Zalia 9
Sl. ISorinis Sl. ISorinis SI. Sl. Sl SI. ISorinis Sl.
apvalkalas apvalkalas apvalkalas
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ISoriniai prietaisai

priskirties HEIDENHAIN prietaise.

363987-02

17.2 Duomeny sasajy kistuky priskirtis ir jungiamieji kabeliai

Kistuky priskirtis iSoriniuose prietaisuose gali neatitikti kiStuky

Tai priklauso nuo prietaiso ir perdavimo bido. Informacijos apie
adapteriy bloko kistuky priskirtj rasite zemiau esancioje lenteléje.

Adapteriy blokas VB 366964-xx

Lizdas Kaistis Lizdas

Spalva Lizdas

raudona

geltona

balta

ruda

violetiné

pilka

OINOIO| BRI WOWIN| -~
OINO ORI WIN| -~
OINOIO| BRI WOWIN| -~

1
3
2
6
juoda 5
4
8
7

balta /
zalia

zalia 9

Sl. Sl. Sl.

Eterneto sasajos RJ45 lizdas

Maks. kabelio ilgis:
® Neekranuotas: 100 m
= Ekranuotas: 400 m

Kontaktas  Sign.

ISorinis Sl.
dangalas

Aprasymas

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 laisva
5 laisva
6 REC- Receive Data
7 laisva
8 laisva
476
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17.3  Techniné informacija

Simboliy paaiskinimas

m Standart.

o ASies pasirinktis

1 pasirenkama programiné jranga

2 pasirenkama programiné jranga

x Pasirenkama programiné jranga, iSskyrus 1 ir 2 pasirenkamg

programine jrangg

Naudotojo funkcijos

Trumpas aprasym.

= Pagrindinis variantas: 3 a8ys plius reguliucjamas suklys
i Papildoma asis 4 asims ir reguliuojamiems sukliams
i Papildoma asis 5 asims ir reguliuojamiems sukliams

Programos jvestis

HEIDENHAIN aisSkaus teksto dialoge ir DIN/ISO

Padéties duomenys

[ Nustatytosios padétys tieséms ir apskritimams staCiakampése arba
polinése koordinatése

[ Absoliutiniai arba prieauginiai matmeny duomenys
[ Rodymas ir jvestis mm arba inch

Jrankio korekcijos

Jrankio spindulys apdirbimo plokStumoje ir jrankio ilgis

X IS anksto apskaiciuoti iki 99 sakiniy kontdrui su pakoreguotu spinduliu
(M120)

Jrankiy lentelés

Daug jrankiy lenteliy su bet kokiu jrankiy skai¢iumi

Nuolatinis trajektorijos
greitis

[ Susijes su jrankio centro trajektorija

= Susijes su jrankio aSmenimis

Lygiagretus rezimas

Sukurti programg su grafiniu palaikymu, kai apdorojama kita programa

3D apdorojimas (2
pasirenkama programiné
jranga)

2 Ypaé apsaugota nuo trik&iojimy eiga

2 3D jrankio korekcija plokdtumos normalés vektoriumi

Sukamosios galvutés padéties keitimas elektroniniu smagraciu
vykstant programai; jrankio virSinés padétis lieka nepakitusi (TCPM =
Tool Center Point Management)

2 Jrankj ties kontaru laikyti vertikaliai
2 Jrankio spindulio korekcija vertikaliai judéjimo ir jrankio krypciai

Apvalaus stalo apdorojimas
(1 pasirenkama programiné
jranga)

1 Kontiry programavimas cilindro skleistingje

1 Pastiima mm/min.
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Naudotojo funkcijos

Kontiro elementai = Tiesé
[ ISpjova
[ Apskritimo trajektorija
[ Apskritimo centras
[ Apskritimo spindulys
[ Liestine prisijungianti apskritimo trajektorija
| Kampy apvalinimas
Kontiro pritraukimas ir | Tiese: liestine arba vertikaliai
palikimas
[ Apskritimu
Laisvas kontuaro X Laisvas kontaro programavimas FK HEIDENHAIN atviru, nekoduotu
programavimas FK tekstu su grafiniu palaikymu, jei gabalo matmenys nepritaikyti NC
Programos Suoliai = Paprogrameés
[ Programos dalies kartojimas
[ Bet kuri programa kaip subprograma
Apdirbimo ciklai [ Grezimo ciklai grezimui, sriegio grezimas su ir be kompensuojancio
griebtuvo
Staciakampiy ir apvaliy jduby pradinis apdirbimas
X Grezimo ciklai giliam grezimui, trynimui, iSsukimui ir kiaurymes vietos
jgrezimui
X Ciklai vidiniy ir iSoriniy sriegiy frezavimui
X Staciakampiy ir apvaliy jduby galutinis apdirbimas
X Ciklai lygiy ir kreivy plok§tumy galutiniam apdirbimui
X Ciklai tiesiy ir apvaliy grioveliy frezavimui
X Tasky Sablonas ant apskritimo ir linijy
X Jduba kontire, lygiagreti kontarui
X Kontaro linija
X Papildomai galima integruoti gamintojo ciklus — specialius, jrenginio
gamintojo sukurtus apdirbimo ciklus.
Koordinaciy [ Perstimimas, sukimas, atspindéjimas
perskaiCiavimas Matavimo koeficientas (pagal asis)
1 Apdirbimo plok§tumos pasukimas (1 pasirenkama programiné jranga)
Q parametras [ Matematinés funkcijos =, +, —, *, /, sin a, cos a, Saknies apskaiciavimas
Programavimas su m Loginés jungtys (=, #, <, >)
kintamaisiais = Skaic€iavimas skliaustuose
] tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e, In, log, skai€iaus
absoliutiné verté, konstanta 1T, paneigimas, skaiciy po kablelio arba
pries kablelj atmetimas
[ Apskritimo apskaiciavimo funkcijos
= Sekos parametrai
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Techniné informacija 17.3

Programavimo pagalbos = Skaiciuotuvas
[ Visas esamy klaidos pranesSimy sgrasas
[ Kontekstinés pagalbos funkcijos, gavus klaidos pranesimus
= Grafinis palaikymas programuojant ciklus
[ Komentaro sakiniai NC programoje
Teach-in (programuojamasis [ Esamos padétys tiesiogiai perimamos j NC programg
rezimas)
Testavimo grafikas X Apdirbimo eigos grafinis imitavimas net ir tuo metu, kai apdorojama kita
Vaizdavimo bidai programa
X Vaizdas i$ vir8aus / vaizdavimas 3 plokStumose / 3D vaizdas / 3D linijy
grafinis vaizdas
X ISkarpos padidinimas
Programavimo grafikas [ Programavimo darbo rezime jvesti NC sakiniai pazenklinami kartu
(2D brdksniy grafinis vaizdas) tai pat ir tuo atveju, kai atliekama kita
programa
Apdirbimo grafikas X Grafinis apdorojamos programos vaizdas i$ virSaus / vaizdavimas 3
Vaizdavimo badai lygmenyse / 3D vaizdavimas
Apdirbimo laikas = Apdirbimo laiko darbo rezime ,Programos testavimas” apskaiciavimas
[ Aktualaus apdirbimo laiko vaizdavimas programos eigos darbo
reZzimuose
Pakartotinis pritraukimas [ Sakinio paskuba prie bet kurio programos sakinio ir apskaiciuotos
prie kontliro nustatytosios padéties pritraukimas, kad baty galima testi apdirbimg
| Programos nutraukimas, konttro palikimas ir pakartotinis pritraukimas
Nuliniy tasky lentelés | Daug nuliniy tadky lenteliy, skirty nuliniy tasky ruosinio atzvilgiu
iSsaugojimui
Zondavimo sistemos ciklai X Kalibruoti zondav. sistemg
X Gabalo nuozulnig padéti kompensuoti rankiniu ir automatiniu bddu
X Atskaitos taskg nustatyti rankiniu ir automatiniu badu
X Gabalus matuoti automatiskai
X Ciklai automatiniam jrankio matavimui
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Techniniai duomenys

Sudedamosios dalys [ Valdymo pultas

[ TFT spalvotas plokSCiasis ekranas su programuojamaisiais mygtukais
Programos atmintis = 2GB
|vesties tikslumasir | iki 0,1 pym linijinéms asims

rodmens Sriftas

[ iki 0,01 pm linijinéms asims (naudojant parinktj #23)
= iki 0,000 1° kampo asims
| iki 0,000 01° um kampo asSims (naudojant parinktj #23)
lvesties sritis [ Maksimaliai 999 999 999 mm arba 999 999 999°
Interpoliacija [ Tiesé 4 adyse
[ Apskritimas 2 asyse
[ Varzto linija: apskritimo trajektorijos ir tiesés perdengimas
[ VarZto linija: apskritimo trajektorijos ir tiesés perdengimas
Sakiniy apdorojimo laikas [ 1,5ms
3D tiesé be spindulio
korekcijos
ASiy reguliavimas = Padéties reguliavimo tikslumas: padéties matavimo prietaiso signaly
daznis/1024
[ Padéties reguliatoriaus cikly laikas:3 ms
[ Apsuky skai€iaus reguliatoriaus cikly laikas: 200 ys
Veikimo kelias [ Maks. 100 m (3 937 coliai)
Suklio apsuky skaicius = Suklio stkiai 100 000 aps./min. (analoginé reikiamy sukiy reikSmée)
Kompensavimo klaida | Tiesiné ir netiesiné asies klaida, laisva, gragzinimo ribos apskritimo
judesiy metu, Siluminis plétimasis
= Sukibimas
Duomeny sasajos [ kiekviena V.24 / RS-232-C, maks. 115 kBaud
[ ISpléstiné duomeny sasaja su LSV-2 protokolu iSoriniam TNC valdymui
duomeny sasaja su HEIDENHAIN programine jranga ,TNCremo*
[ Eterneto sgsaja 100 Base T mazdaug 40 iki 80 MBit/s (priklausomai
nuo duomeny tipo ir tinklo apkrovos)
n 3xUSB 2.0
Aplinkos temperatiira = Eksploatavimas: nuo 0°C iki +45°C
[ Sandéliavimas: nuo -30° C iki +70° C
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Priedas
Elektroniniai smagraciai [ nesiojamasis nuotolinio valdymo smagratis HR 550 FS su ekranu arba
[ HR 520 neSiojamas smagratis su ekranu arba
[ HR 420 neSiojamas smagratis su ekranu arba
[ HR 410 neSiojamas smagratis, arba
[ HR 130 jmontuojamas smagratis, arba
[ iki trijy HR 150 jmontuojamy smagraciy, jmontuojami naudojant
smagracio adapterj HRA 110
Zondavimo sistemos = TS 220: prijungiama 3D zondavimo sistema su kabeline jungtimi arba
[ TS 440: prijungiama 3D zondavimo sistema su rySio infraraudonaisiais
spinduliais sistema
[ TS 444: prijungiama 3D zondavimo sistema su rySio infraraudonaisiais
spinduliais sistema
[ TS 640: prijungiama 3D zondavimo sistema su rySio infraraudonaisiais
spinduliais sistema
= TS 740: labai tiksli perjungianti 3D zondavimo sistema su rySio
infraraudonaisiais spinduliais sistema
[ TT 140: perjungianti 3D zondavimo sistema jrankio matavimui
[ TT 449: perjungianti 3D zondavimo sistema jrankio matavimui su rySio
infraraudonaisiais spinduliais sistema
Aparatinés jrangos parinktys
[ 1. Papildoma asis 4 aSims ir sukliams
[ 2. Papildoma aSis 5 aSims ir sukliams

1 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #08)

Apvalaus stalo apdorojimas [ |

Konttry programavimas cilindro skleistinéje
Pastima mm/min.

Koordinaciy perskai€iavimai [

Apdirbimo plokS§tumos pasukimas

Interpoliacija |

Apskritimas 3 asyse, kai apdirbimo plok§tuma pasukta (apskritimas
erdvéje)

2 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #09)

3D apdorojimas = Ypa¢ apsaugota nuo trakd&iojimy eiga
[ 3D jrankio korekcija plok§tumos normalés vektoriumi
[ Sukamosios galvutés padéties keitimas elektroniniu smagraciu
vykstant programai; jrankio virSinés padétis lieka nepakitusi (TCPM =
Tool Center Point Management)
| Jrankj ties kontaru laikyti vertikaliai
= Jrankio spindulio korekcija vertikaliai judéjimo ir jrankio krypdiai
Interpoliacija [ Tiesé 5 aSyse (eksportuojant bidtina gauti sutikimg)
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Pasirenkama programiné jranga ,,Touch probe function“ (parinkties numeris #17)
Zondavimo sistemos ciklai = Jrankio nuozulnig padétj kompensuoti rankiniame rezime
[ Nuozulnig padétj kompensuoti automatiniame rezime
[ Atskaitos taSkg nustatyti rank. rezime
| Atskaitos tasSkag nustatyti automat. reZzime
[ Gabalus matuoti automatiskai
[ Jrankius matuoti automatiskai

HEIDENHAIN DNC (parinkties numeris #18)
= Rysys su iSorinémis PC taikomosiomis programomis per COM dalj

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

Laisvas konturo [ Programavimas HEIDENHAIN atviru, nekoduotu tekstu su grafiniu
programavimas FK palaikymu, jei gabalo matmenys nepritaikyti NC
Apdirbimo ciklai [ Giluminis grezimas, platinimas, iSsukimas, gilinimas, centravimas

(ciklai 201-205, 208, 240, 241)
[ Vidinio ir iSorinio sriegio frezavimas (ciklai 262—-265, 267)

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

3 pasirenkama programiné jranga (parinkties numeris #21)

Jrankio korekcija [ M120: iSankstinis kontiiro su pakoreguotu spinduliu apskaiciavimas —
iki 99 sakiniy (LOOK AHEAD)
3D apdorojimas [ M118: smagracio padéties uzdengimas vykstant programai

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

[ Padékly valdymo sistema

Display step (parinkties numeris #23)
Jvesties dydis ir rodmens [ Linijinés asys iki 0,01 ym
Sriftas = Kampo adys iki 0,00001°
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Pasirenkama programiné jranga papildomoms dialogo kalboms (parinkties numeris #41)
Papildomos dialogo kalbos = Slovéniskai

[ Norvegiskai

| Slovakiskai

| Latvidkai

[ KoréjietiSkai

[ Estiskai

[ TurkiSkai

= Rumuniskai

[ LietuviSkai

Pasirenkama programiné jranga ,,KinematicsOpt“ (parinkties numeris #48)

Zondavimo sistemos ciklai = Aktyvios kinematikos iSsaugojimas/atkirimas
automatiniam jrenginio

kinematikos tikrinimui ir L : L
optimizavimui m Aktyvios kinematikos optimizavimas

| Aktyvios kinematikos tikrinimas

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

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

[ Prijungta prie TNC sgsajos

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

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

[ TCP kompensacija

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

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

[ Reguliatoriaus parametry pritaikymas, priklausomai nuo aSies grei€io
arba greitinimo
Pasirenkama programiné jranga ,,Load Adaptive Control LAC*“ (parinkties numeris #143)
Reguliavimo parametry ] Automatinis gabalo matmeny ir trinties jégy uzfiksavimas

dinaminis pritaikymas. | Apdirbant nuolat pritaikyti prisitaikanc&io pirminio valdiklio parametrus

pagal esamus gabalo matmenis

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

VisiSkai automatiné funkcija, padedanti iSvengti dunkséjimo apdirbant
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|vesties formatai ir TNC funkcijy vienetai

Padétys, koordinatés, apskritimy spinduliai,

iSpjovy ilgiai

Nuo —99 999,9999 iki +99 999,9999

(5,4: vietos pries kablelj, vietos po kablelio) [mm]

Jrankio numeriai

nuo 0 iki 32 767,9 (5,1)

Jrankio pavadinimai

16 zenkly, kurie TOOL CALL jraSomi tarp ““. Leistini

specialieji simboliai: #, $, %, &, -

Delta vertés jrankio korekcijoms

nuo -99,9999 iki +99,9999 (2,4) [mm]

Suklio apsuky skaic¢iai

nuo 0 iki 99 999,999 (5,3) [aps./min.]

Pastiimos

nuo 0 iki 99 999,999 (5,3) [mm/min.] arba [mm/danciui]

arba [mm/aps.]

ISlaikymo trukmé cikle 9

nuo 0 iki 3 600,000 (4,3) [s]

Sriegio zingsnis skirtinguose cikluose

nuo -99,9999 iki +99,9999 (2,4) [mm]

Suklio orientacijos kampas

nuo 0 iki 360,0000 (3,4) [°]

Kampas polinéms koordinatéms, sukimui,
plokSstumos pasukimui

nuo -360,0000 iki 360,0000 (3,4) [°]

Poliniy koordinaciy kampas kilpinei
interpoliacijai (CP)

nuo -5 400,0000 iki 5 400,0000 (4,4) [°]

Nulinio tasko numeriai cikle 7

nuo 0 iki 2 999 (4,0)

Matavimo koeficientas cikluose 11 ir 26

nuo 0,000001 iki 99,999999 (2,6)

Papildomos funkcijos M

nuo 0 iki 999 (4,0)

Q parametro numeriai

nuo 0 iki 1999 (4,0)

Q parametro vertés

nuo -99 999,9999 iki +99 999,9999 (9.6)

Normalés vektoriai N ir T atliekant 3D
korekcija

nuo -9,99999999 iki +9,99999999 (1,8)

Zymés (LBL), skirtos programos peréjimams

nuo 0 iki 999 (5,0)

Zymos (LBL) programos Suoliams

Bet kokia teksto seka tarp apostrofy (““)

Programos daliy kartojimy REP skai€ius

nuo 1 iki 65 534 (5,0)

Klaidos numeris Q parametry funkcijoje
FN14

484

nuo 0 iki 1 199 (4,0)
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17.4 Perziuros lentelés

Apdirbimo ciklai

Ciklo Ciklo pavadinimas

Perziuros lentelées 17.4

DEF CALL

numeris aktyvi aktyvi
7 Nulinio tasko perkélimas =
8 Atspind. u
9 ISlaikymo trukmé [
10 Sukimas [
11 Matavimo koeficientas [
12 Programos iSkvieta |
13 Suklio orientavimas =
14 Kontdro apibrézimas ]
19 Apdirbimo plok§tumos pasukimas [
20 Kontiro duomenys SL I [
21 Pirminis grezimas SL Il

22 Skobimas SL Il

23 Gylio Slichtavimas SL Il

24 Soninis $lichtavimas SL II

25 Kontdro linija

26 Matavimo koeficientas pagal asis [
27 Cilindro pavirsius

28 Griovelio frezavimas cilindro pavirSiuje

29 Cilindro pavirSius, briauna

32 Paklaida [
200 Grezimas

201 Platinimas

202 Tekinimas

203 Universalus greZimas

204 Atgalinis gilinimas

205 Universalus giluminis grezimas

206 Sriegio greZimas su iSlyginamuoju laikikliu

207 Sriegio greZimas be iSlyginamojo laikiklio

208 Greztinis frezavimas

209 Sriegio grezimas su lauzimu

220 Tasky Sablonas ant apskritimo =
221 Tas8ky Sablonas ant linijy |
230 Galutinis apdirbimas

231 |prasta plokStuma

232 Plokstumos frezavimas

240 Centravimas
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Ciklo Ciklo pavadinimas DEF CALL
numeris aktyvi aktyvi
241 Atskiras greZzimas u

247 Atskaitos tasko nustatymas ]

251 Visos staCiakampés jdubos apdirbimas u

252 Visas apvalios jdubos apdirbimas u

253 Griovelio frezavimas u

254 Apvalus griovelis u

256 Visas staCiakampio kais€io apdirbimas [

257 Visas apvalaus kais¢io apdirbimas u

262 Sriegio frezavimas L

263 Gilinimo sriegio frezavimas u

264 GreZztinio sriegio frezavimas u

265 Spiralinio greztinio sriegio frezavimas u

267 ISorinio sriegio frezavimas u

Papildomos funkcijos

M Poveikis Poveikis sakinio pradz. pab. Puslapis

MO  Programos eigos STABDYMAS/suklio STABDYMAS/ausinimo [ 277
priemonés 1SJ.

M1 Pasirenkamas programos eigos STABDYMAS/suklio STABDYMAS/ = 440
ausinimo priemonés ISJ.

M2  Programos eigos STABDYMAS/suklio STABDYMAS/ausinimo = 277

priemonés ISJ./prir. trinti blisenos rodmen;j (atsizvelgiant j jrenginio
parametrg)/Grjzti prie sakinio 1

M3  Suklio |J. pagal laikrodzio rodykle = 277

M4 Suklio JJ. prie$ laikrodZio rodykle |

M5  Suklio STABDYMAS [

M6  Jrankio keitimas/programos eigos STABDYMAS (atsiZvelgiant j jrenginio | 277
parametrg)/Suklio STABDYMAS

M8  AuSinimo priemonés |J. [ 277

M9  Ausinimo priemonés ISJ. "

M13 Suklio |J. pagal laikrodzio rodykle / ausinimo priemonés |J. [ 277

M14  Suklio |J. prie$ laikrodzio rodykle / auSinimo priemoneés jj. [

M30 Tokios pacios funkcijos, kaip M2 = 277

M89 Laisva papildoma funkcija arba = Cikly
ciklo iSkvieta, taikoma modaliai (atsizvelgiant j jrenginio parametrus) [ Zinynas

M91 Padéties sakinyje: koordinatés susijusios su jrenginio nuliniu tadku [ 278

M92 Padéties sakinyje: koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo [ 278
apibrézta padétimi, pvz., su jrankio keitimo padétimi

M94 Sukamosios aSies rodmenj sumazinti iki mazesnés nei 360° vertés [ 337

M97 Apdoroti nedideles kontlro atkarpas [ 281

M98 VisiSkai apdoroti atvirus kontarus [ 282

M99 Ciklo iSkvieta pasakiniui | Cikly

Zinynas
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M Poveikis Poveikis sakinio pradz. pab. Puslapis

M101 Automatinis jrankio keitimas identiSku, kai pasibaigia naudojimo laikas = 158

M102 M101 atkurti m

M107 Klaidos praneSimo blokavimas naudojant identiSkus jrankius su uzZlaida [ 158

M108 M107 atkurti [

M109 Nuolatinis trajektorijos greitis ties jrankio aSmenimis (pastimos [ 285
didinimas ir mazinimas)

M110 Nuolatinis trajektorijos greitis ties jrankio aSmenimis (tik pastiimos [
mazinimas)

M111 M109/M110 atkurti [

M116 Pastima mm/min. naudojant sukamgsias asis: = 335

M117 M116 atkurti [

M118 Smagracio padéties uzdengimas vykstant programai [ 288

M120 ISankstinis kontlro apskaiciavimas su pakoreguotu spinduliu (LOOK [ 286
AHEAD)

M126 Sukamuyjy asiy traukimas optimaliu atstumu [ 336

M127 M126 atkurti [

M128 |rankio virSinés padéties iSlaikymas atliekant sukamuyjy asiy padéties | 338
nustatyma (TCPM)

M129 M128 atkurti [

M130 Padéties sakinyje: taskai susije su nepasukta koordinaciy sistema = 280

M138 Sukamujy asiy pasirinktis [ 341

M140 Atitraukimas nuo kontaro jrankio aSies kryptimi [ 290

M143 Trinti pagrindinj sukimag [ 292

M144 Atsizvelgimas j jrenginio kinematikg ESAMOSE/NUSTATYTOSIOSE | 342
padétyse sakinio gale

M145 M144 atkurti [

M141 Zondavimo sistemos kontrolés blokavimas | 291

M148 Jrankio automatinis pakélimas nuo konttro sustabdzZius NC [ 293

M149 M148 atkirimas =
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17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy

palyginimas

Palyginimas: techniniai duomenys

Funkcija

ASys

TNC 620

maksimaliai 6

iTNC 530

maksimaliai 18

|vesties tikslumas ir rodmeny Sriftas::
® Linijinés a8ys

= Sukamosios asys

® 0,1um, 0,01 pym
su parinktimi 23
= (0,001°, 0,00001°
su parinktimi 23

= 0,1 pum

= 0,0001°

Reguliavimo kontdrai auksty stkiy sukliams ir didelio sukimo

momento / linijiniams varikliams

Su parinktimi 49

Su parinktimi 49

Rodmuo

15,1 coliy TFT
spalvotas
plok&Cias ekranas

15,1 coliy TFT
spalvotas
plok&&ias ekranas,
variantas su 19
coliy TFT ekranu

ISsaugojimo laikmena NC, PLC programoms ir sistemos

~CompactFlash*

Standusis diskas

duomenims atminties kortelé
NC programos i§saugojimo laikmenos dydis 2GB > 21 GByte
Sakiniy apdorojimo laikas 1,5ms 0,5ms
Operaciné sistema HeROS Taip Taip
Operaciné sistema Windows XP Ne Pasirinktis
Interpoliacija: y
m 5 asys
= Tiesé = 5adys = 3adys
= Apskr. = 3 asys = Taip
B Sraigtiné linija = Taip = Taip, su
®  Atkarpa - polinomas = Ne pasirinktimi 9
Aparatiné jranga KompaktiSkasis Moduliai
valdymo pultas arba  skirstomojoje
moduliai spintoje
skirstomojoje
spintoje
Palyginimas: duomeny sasajos
Funkcija TNC 620 iTNC 530
»Gigabit eternetas ,1000BaseT" X X
Nuosekli sgsaja RS-232-C X X
Nuosekli sgsaja RS-422 - X
USB sasaja X (USB 2.0) X (USB 2.0)
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Palyginimas: priedai

Funkcija

Elektroniniai smagraciai

HR 410

HR 420

HR 520/530/550

HR 130

HR 150 per HRA 110

TNC 620

X X X X X

iTNC 530

E B B E N
X X X X X

Zondavimo sistemos

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449 /TT 449
TS 640
TS 740
TT 130/TT 140

X X X X X X X

E B E E N E N
X X X X X X X

Pramoninis kompiuteris IPC 61xx

Palyginimas: kompiuterio programiné jranga

Funkcija

Programavimui skirta programiné jranga

TNC 620
Yra

x

iTNC 530
Yra

TNCremoNT duomeny perdavimui su
TNCbackup duomeny iSsaugojimui

Yra

Yra

TNCremoPlus duomeny perdavimo
programiné jranga su Live Screen

Yra

Yra

RemoTools SDK 1.2:

funkcijy biblioteka nuosavy programuy,
skirty keitimuisi duomenimis su
HEIDENHAIN valdymo sistemomis,
iSvystymui

Ribotai yra

Yra

virtual TNC: virtualiy jrenginiy valdymo
komponentas

Nenaudojamas

Yra

ConfigDesign: programiné jranga
valdymo sistemos konfiglracijos
nustatymui

Yra

Nenaudojamas

TeleService: programiné jranga nuotolinei
diagnostikai ir techninei prieziarai

Yra
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Palyginimas: nuo jrenginio priklausanc¢ios funkcijos

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Poslinkio intervalo perjungimas Negalima funkcija Funkcija yra
Centriné pavara (1 variklis kelioms Funkcija yra Funkcija yra
jrenginio asims)

Z asies pavara (suklio variklis suka Funkcija yra Funkcija yra
apvalig a$j)

Automatinis frezavimo galvutés Negalima funkcija Funkcija yra
pakeitimas

Kampiniy galvuciy palaikymas Negalima funkcija Funkcija yra
Jrankio identifikavimas Balluf Funkcija yra (su Python) Funkcija yra
Keliy jrankiy dékly valdymas Funkcija yra Funkcija yra
ISplésta jrankiy valdymo sistema, pagrjsta Funkcija yra Funkcija yra
Python

Palyginimas: naudotojo funkcijos

Funkcija TNC 620 iTNC 530

Programos jvestis

= HEIDENHAIN aiSkaus teksto dialogu B X B X

= DIN/ISO X B X

® SusmarT.NC - B X

. Su ASCII redaktoriumi = X, tiesiogiai = X, redaguojama po
redaguojama pakeitimo

Pozicijos duomenys

®m Reikiama pozicija tieséms ir apskritimui B X B X
staCiakampése koordinatése
® Reikiama pozicija tieséms ir apskritimui poliarinése B X B X
koordinatése
= Absoliutiniai arba prieauginiai matmeny duomenys B X B X
= Rodymas ir jvestis mm arba inch = X =X
®  Nustatyti paskutine jrankio pozicijg kaip poliy (tus¢ias = X (klaidos B X
CC sakinys) pranesimas,
kai poliaus
perémimas yra
nevienareikSmiskas)
B Plokstumy normalés vektoriai (LN) B X B X
®  Atkarpy - polinomy sakiniai (SPL) . — ® X, su pasirinktimi 09

490 TNC 620 | Naudotojo Zinynas ,DIN / ISO programavimas® | 4/2015



TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas 17.5

Funkcija
Irankio korekcija
®  Apdirbimo plokstumoje ir jrankio ilgiui

® Kontidro su koreguotu spinduliu iSankstinis
apskaiciavimas iki 99 sakiniy

® Erdviné jrankio spindulio korekcija

TNC 620

= X
B X, su parinktimi #21

E X, su pasirinktimi #09

iTNC 530

X
X

X, su pasirinktimi 09

Jrankiy lentelé

®  Centralizuotas jrankio duomeny iSsaugojimas

= Daug jrankiy lenteliy su bet kokiu jrankiy skai¢iumi
B Universalus jrankiy lenteliy valdymas

® Pasirenkamy jrankiy atrinkta indikacija

= RdsSiavimo funkcija

® Stulpeliy vardai

m  Kopijavimo funkcija: tikslingas jrankio duomeny
pakeitimas naujais duomenimis

® Formos vaizdas

]
X X X X X

= Dalinai su _
B X

® Vaizdo ekrane
padalinimo klaviSas

X
X

Dalinai su -
X

Perjungimas
funkciniu klavisu

m Pasikeitimas jrankiy lentele tarp TNC 620 IR = X ® Negalimas
iTNC 530

Zondavimo sistemos lentelé skirtingy 3D zondavimo X -

sistemy valdymui

Jrankio naudojimo duomeny kaupimas, panaudojimo X X

galimybés tikrinimas

Pjaviy duomeny lentelés: automatinis suklio sakiy ir - X

pastimos apskaiCiavimas pagal jdiegtas technologines
lenteles

Bet kokiy lenteliy apibudinimas

B Laisvai apibddinamos
lentelés (.TAB
rinkmenos)

®  Nuskaitymas
ir jraSymas FN
funkcijomis

= Apibldinama
konfiglracijos
duomenimis

B |enteliy pavadinimai
turi prasideéti raidémis

B Nuskaitymas ir
jraS8ymas SQL
funkcijomis

Laisvai apibadinamos
lentelés (.TAB
rinkmenos)
Nuskaitymas

ir jraSymas FN
funkcijomis
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17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Funkcija TNC 620 iTNC 530
Stabilus trajektorijos greitis jrankio centro trajektorijos X X

arba jrankio pjovimo briaunos atzvilgiu

Lygiagretus darbo rezimas: programos sudarymas X X

kitos programos vykdymo metu

Skaitliuky asiy programavimas X X

Apdirbimo plokStumos palenkimas (ciklas 19,
funkcija PLANE)

X, pasirinktis #08

X, pasirinktis #08

Apdirbimas su apvaliu stalu
m Kontdry programavimas cilindro skleistinéje

m Cilindro apvalkalas (ciklas 27)
m  Cilindro apvalkalas (ciklas 28)
m  Cilindro apvalkalas sienelé (ciklas 29)

®  Cilindro apvalkalo iSorinis kontdras (ciklas 39)

B Pastima mm/min. arba aps./min.

B X, pasirinktis #08
® X, pasirinktis #08
® X, pasirinktis #08

® X, pasirinktis #08

B X, pasirinktis #08
® X, pasirinktis #08
m X, pasirinktis #08

m X, pasirinktis #08
m X, pasirinktis #08

Eiga jrankio asies kryptimi

= Rankinis rezimas (meniu 3D-ROT) = X = X, FCL2 funkcija

B Programos pertraukimo metu X B X

= Rankinis ratas perdengtas = X m X, pasirinktis #44

Priartéjimas ir atsitraukimas nuo kontiro tiese arba X X

apskritimu

Pastimos jvestis:

® F (mm/min), greita eiga FMAX B X B X

® FU (apsukimo pastima mm/aps.) B X B X

® FZ (dantracio pastima) B X B X

= FT (laikas sekundémis keliui) " — = X

= FMAXT (kai greitos eigos potenciometras aktyvus: - =X
laikas sekundémis keliui)

Laisvas kontaro programavimas FK

= NC nepritaikytu badu iSmatuoty ruoSiniy m X, pasirinktis #19 = X
programavimas

® FK programos keitimas aiSkaus teksto dialoge - B X

Programos peréjimai:

®m  Maksimalus Zymiy numeriy skaicius = 9999 = 1000

= Paprogrameés B X B X
® Paprogramiy jterpimo gylis = 20 E 6

® Programos daliy kartojimai = X X

m Bet kuri programa kaip subprograma B X B X
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Funkcija TNC 620 iTNC 530
Q parametro programavimas:

m  Standartinés matematinés funkcijos B X B X
®  Formuliy jvestis B X B X
m Eilutés apdirbimas B X X
® Lokalus Q parametras QL X X
® Likutinis Q parametras QR X X
® Parametro pakeitimas programos pertraukimo metu X B X
= FN15: PRINT - X
B FN25: PRESET - B X
= FN26: TABOPEN B X B X
= FN27: TABWRITE X X
= FN28: TABREAD X X
B FN29: PLC LIST B X -
B FN31: RANGE SELECT " - X
® FN32: PLC PRESET - B X
= FN37: EXPORT X -
B FN38: SEND " - = X
. Su FN16 iSsaugoti duomenis iSoreje - B X
B FN16 formatavimai: iSlyginta kairé arba deSiné puse, - B X

eilutés ilgiai
B Su FN16 jrasyti j LOG rinkmeng X -
B Rodyti parametry turinius papildomoje bisenos B X -
indikacijoje

B Rodyti parametry turinj programavimo metu (Q-INFO) = X X
® SQL funkcijos lenteliy nuskaitymui ir jraSymui = X " —
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17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Funkcija
Grafinio vaizdo palaikymas
= 2D programavimo grafika

® Funkcija REDRAW

®  Fone rodyti tinklelio linijas

= 3D linijy grafika

® [Sbandymo grafinis vaizdas (vaizdas i$ virSaus,

vaizdavimas 3 plok$tumose, 3D vaizdas)

B Didelés raiSkos vaizdas

® Jrankio rodymas

B [mitavimo grei€io nustatymas

® 3 plok§tumy pjavio linijos koordinatés

= [Spléstos mastelio keitimo funkcijos (naudojantis

pele)

B Rodyti ruoSinio rémelius

= Gylio reikSmiy pateikimas vaizde i$ virSaus
nustacius pele

m  Tikslingai sustabdyti programos iSbandyma
(STOPP AT N)

B Atsizvelgimas j jrankio keitimo makrosag

®  Apdirbimo grafinis vaizdas (vaizdas i$ virSaus,
vaizdavimas 3 plok$tumose, 3D vaizdas)

B Didelés raiSkos vaizdas

TNC 620 iTNC 530
X X
[ - B X
m X n —
n — X

® X, su pasirinktimi #09 = X

 — B X

X, su pasirinktimi B X
#09

® X, su pasirinktimi X
#09

n — X

X, su pasirinktimi B X
#09

B X, su pasirinktimi X
#09

n — m X

n — m X

- B X

® X, su pasirinktimi #09 = X
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Funkcija TNC 620 iTNC 530

Nuliniy tasky lentelés: nuliniy tasky ruoSinio atzvilgiu X X

iSsaugojimui

ISankstiniy nustatymy lentelé: atskaitos tasky X X

valdymas

Padékly valdymo sistema

= Padékly duomeny palaikymas m X, pasirinktis #22 B X

= Jrankiui orientuotas apdirbimas o =X

® |Sankstiniy nustatymy lentelé: padékly atskaitos tasky = — B X
valdymas

Pakartotinis pritraukimas prie kontiro

B Su sakinio praleidimu B X B X

® Po programos pertraukimo B X B X

Automatinio paleidimo funkcija X X

Teach-In: esamos pozicijos perémimas j NC programg X X

ISpléstas duomeny valdymas

®  Sudaryti daug katalogy ir subkatalogy X B X

®  Rasiavimo funkcija B X B X

= Valdymas pele B X B X

B Pasirinkti tikslinj katalogg funkciniu klavisu B X B X

Pagalbiné programavimo informacija:

® Pagalbinés cikly programavimo iliustracijos = X, iSjungiama X

konfigdracijos
duomenimis

B Animuotos pagalbinés iliustracijos pasirinkus - B X
PLANE/PATTERN DEF funkcijg

= Animuotos pagalbinés iliustracijos PLANE/PATTERN = X B X
DEF funkcijai

m Kontekstinés pagalbinés informacijos funkcijos klaidy = X B X
pranesSimams

= TNCguide, narSykle pagrjsta pagalbinés informacijos = X = X
sistema

= Kontekstiné pagalbinés informacijos sistemos iskvieta = X B X

® SkaiCiuotuvas X (mokslinis) X (standartinis)

= Komentary sakiniai NC programoje B X B X

m  Paskirstymo sakiniai NC programoje = X X
® Paskirstymo vaizdas programos iSbandymo metu - B X

Dinaminé susidiirimo kontrolé DCM:

®  Susiddrimo kontrolé automatiniame rezime

®  Susiddrimo kontrolé rankiniame rezime

®  Grafinis nustatyty susidtrimo kiiny atvaizdavimas

® Susiddrimo patikrinimas programos iSbandymo metu
= |Jtempiklio kontrolé

E |rankio laikiklio valdymo sistema

X, pasirinktis #40
X, pasirinktis #40
X, pasirinktis #40
X, pasirinktis #40
X, pasirinktis #40
X, pasirinktis #40

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

495



Lentelés ir perziiros
17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Funkcija TNC 620 iTNC 530
CAM palaikymas:
= Kontiry peremimas i§ DXF duomeny - ® X, pasirinktis #42
B Apdirbimo pozicijy peremimas i§ DXF duomeny - B X, pasirinktis #42
®  CAM duomenuyd filtras atsijungimo reZzime - B X
= Prailgéjimo filtras B X -
MOD funkcijos:
®  Naudotojo parametrai ®  Konfigdracijos = Numeriy struktra
duomenys
®  OEM pagalbiniai duomenys su techninés priezitros - B X
funkcijomis
® Duomeny laikmenos patikrinimas " — X
m Techninés prieziGros paketo jkeltis - B X
® Sistemos laiko nustatymas B X B X
= ASiy esamy padéciy perémimui nustatymas " =X
® Eigos diapazono riby nustatymas " — X
= Blokuoti iSorine prieigg B X B X
B Perjungti kinematikg B X B X

Apdirbimo cikly iSkvieta:

= Su M99 arba M89 = X B X
= Su CYCL CALL B X B X
= Su CYCL CALL PAT B X B X
® Su CYC CALL POS B X X
Specialios funkcijos:
®  Atgalinés krypties programos sukdrimas - B X
= Nulinio tadko perslinkimas per TRANS DATUM = X = X
®  Adaptyvus pastimos reguliavimas AFC - B X, pasirinktis #45
m  Globalus ciklo parametro apibidinimas: GLOBAL DEF = X = X
= PavyzdZio apibudinimas su PATTERN DEF = X X
® Ta$ky lenteliy apibudinimas ir apdirbimas = X = X
m Paprasta konttro formulé CONTOUR DEF B X B X
Didelés formos gamybos funkcijos:
® Globalus programos nustatymas GS " — ® X, pasirinktis #44
E [Splésta M128: FUNCTIOM TCPM B X B X
Blusenos rodmenys:
B Pozicijos, suklio sikiai, pastima X B X
® Didesnis pozicijos indikacijos vaizdas, rankinis darbo = X = X
rezimas
= Papildoma bisenos indikacija, formuliaro vaizdas B X B X
B Rankinio rato keliy indikacija, kai apdirbama su B X B X
perdengimu rankiniu ratu
m Palenktos sistemos likutinio kelio indikacija - B X
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Funkcija TNC 620 iTNC 530
= Dinaminé Q parametry turiniy indikacija, apibudinami = X " —
numeriy diapazonai
®  OEM specifiné papildoma bldsenos informacija, = X = X
naudojantis Python
m Likutinio eigos laiko grafiné indikacija n B X
Individualus spalvy nustatymas naudotojo pavirSiui - X
Palyginimas: ciklai
Ciklas TNC 620 iTNC 530
1, gilus grezimas X X
2, sriegio grezimas X X
3, i8droZos frezavimas X X
4, jduby frezavimas X X
5, apvalios jdubos X X
6, iSskobimas (SL |, rekomenduojama: SL I, ciklas 22) - X
7, nulinio tasko perslinkimas X X
8, atspindéjimas X X
9, iSlaikymo trukme X X
10, sukimas X X
11, matmens koeficientas X X
12, programos isSkvieta X X
13, suklio orientavimas X X
14, kontdro apibtdinimas X X
15, pirminis grezimas (SL |, rekomenduojama: SL I, ciklas 21) - X
16, kontdro frezavimas (SL |, rekomenduojama: SL I, ciklas 24) - X
17, sriegio grezimas GS X X
18, sriegio pjovimas X X
19, apdirbimo plokStuma X, pasirinktis X, pasirinktis
#08 #08
20, kontiro duomenys X, pasirinktis X
#19
21, pradinis grezimas X, pasirinktis X
#19
22, iSvalymas: X, pasirinktis X
B Parametras Q401, pastimos koeficientas #19 B X
B Parametras Q404, papildomo iSvalymo strategija "= B X
-
23, galutinio apdirbimo gylis X, pasirinktis X
#19
24, 3oninio pavirSiaus galutinis apdirbimas X, pasirinktis X
#19
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17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Ciklas TNC 620 iTNC 530
25, kontdro traukimas X, pasirinktis X
#19
26, specifinis asiai matmens koeficientas X X
27, kontaro apvalkalas X, pasirinktis X, pasirinktis
#08 #08
28, cilindro apvalkalas X, pasirinktis X, pasirinktis
#08 #08
29, cilindro apvalkalo sienelé X, pasirinktis X, pasirinktis
#08 #08
30, 3D duomeny apdirbimas - X
32, paklaida HSC rezime su TA X X
39, cilindro apvalkalo iSorinis kontdras - X, pasirinktis
#08
200, greZimas X X
201, trynimas X, pasirinktis X
#19
202, iSsukimas X, pasirinktis X
#19
203, universalus grezimas X, pasirinktis X
#19
204, nuleidimas atbuline kryptimi X, pasirinktis X
#19
205, universalus gilus grezimas X, pasirinktis X
#19
206, srieg. grezimas su nauja a. X X
207, srieg. greZimas be naujos a. X X
208, grezimo frezavimas X, pasirinktis X
#19
209, sriegio grezimas drozlés pl. X, pasirinktis X
#19
210, i8droza Svytavimo bidu X, pasirinktis X
#19
211, apvali i8droza X, pasirinktis X
#19
212, stataus kampo jdubos galutinis apdirbimas X, pasirinktis X
#19
213, stataus kampo kakliuko galutinis apdirbimas X, pasirinktis X
#19
214, apvalios jdubos galutinis apdirbimas X, pasirinktis X
#19
215, apvalaus kakliuko galutinis apdirbimas X, pasirinktis X
#19
220, ta8ky pavyzdzio apskritimas X, pasirinktis X
#19
221, tasky pavyzdzio linijos X, pasirinktis X
#19
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Ciklas TNC 620 iTNC 530

225, graviravimas X X

230, praleistos eilutés X, pasirinktis X
#19

231, reguliuojamas plotas X, pasirinktis X
#19

232, skersinis frezavimas X, pasirinktis X
#19

240, centravimas X, pasirinktis X
#19

241, gilus grezimas su viena nuosklemba X, pasirinktis X
#19

247, atskaitos pozicijos nustatymas X X

251, visas stataus kampo jdubos apdirbimas X, pasirinktis X
#19

252, visas apvalios jdubos apdirbimas X, pasirinktis X
#19

253, visas i8droZos apdirbimas X, pasirinktis X
#19

254, visas apvalios iSdrozos apdirbimas X, pasirinktis X
#19

256, visas stataus kampo kakliuko apdirbimas X, pasirinktis X
#19

257, visas apvalaus kakliuko apdirbimas X, pasirinktis X
#19

262, sriegio frezavimas X, pasirinktis X
#19

263, jgilinto sriegio frezavimas X, pasirinktis X
#19

264, kiaurymés sriegio frezavimas X, pasirinktis X
#19

265, spiralinio kiaurymés sriegio frezavimas X, pasirinktis X
#19

267, iSorinio sriegio frezavimas X, pasirinktis X
#19

270, kontiro traukimo duomenys ciklo 25 santykio nustatymui - X

275, sikurinis frezavimas - X

276, 3D kontdro dalis - X

290, interpoliacinis sukimas - X, pasirinktis

#96
Palyginimas: papildomos funkcijos
M Poveikis TNC 620 iTNC 530
MO0 Programos eigos STABDYMAS /suklio STABDYMAS/auSinimo X X
priemonés 1SJ.
MO01  Pasirinktinai STABDYTI programos eiga X X
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M Poveikis TNC 620 iTNC 530

M02 Programos eigos STABDYMAS/suklio STABDYMAS/ausSinimo X X
priemonés ISJ./prir. trinti blisenos rodmen; (atsizvelgiant j
jrenginio parametrg)/Grjzti prie sakinio 1

MO03  Suklio |J. pagal laikrodzio rodykle X X
MO4  Suklio |J. prie$ laikrodzio rodykle
MO5  Suklio STABDYMAS

MO06  Jrankio pakeitimas/programos eigos SUSTABDYMAS (nuo X X
jrenginio priklausanti funkcija)/suklio SUSTABDYMAS

M08  AusSinimo priemonés |J. X X

M09  Ausinimo priemonés ISJ.

M13  Suklio JJ. pagal laikrodZio rodykle / auSinimo priemonés }J. X X

M14  Suklio |J. prie$ laikrodZio rodykle / auSinimo priemonés jj.

M30  Tokios pacios funkcijos, kaip M02 X X

M89 Laisva papildoma funkcija arba X X
ciklo iSkvieta, taikoma modaliai (su jrenginiu susijusi funkcija)

M90  Pastovus trajektorijos greitis kampuose (TNC 620 nereikia) - X

M91  Padéties sakinyje: koordinatés susijusios su jrenginio nuliniu X X
tadku

M92  Padéties sakinyje: koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo X X

apibrézta padétimi, pvz., su jrankio keitimo padétimi

M94  Sukamosios asies rodmenj sumazinti iki mazesnés nei 360° X X
vertés

M97  Apdoroti nedideles kontiro atkarpas X X

M98  Visiskai apdoroti atvirus kontdrus X X

M99  Ciklo iSkvieta pasakiniui X X

M101 Automatinis jrankio keitimas identiSku, kai pasibaigia naudojimo X X
laikas

M102 M101 atkurti

M103 Pastimos jstumiant sumazinimas iki koeficiento F (procentiné X X
verté)

M104 Vel aktyvinti paskutinj kartg nustatytg atskaitos taskg - X

M105 Apdirbimas naudojant antrajj k, koeficientg - X

M106 Apdirbimas naudojant pirmajj k, koeficienta

M107 Klaidos praneSimo blokavimas naudojant identiSkus jrankius su X X
uzlaida

M108 M107 atkurti

M109 Nuolatinis trajektorijos greitis ties jrankio a8menimis (pastimos X X
didinimas ir mazinimas)

M110 Nuolatinis trajektorijos greitis ties jrankio a8menimis (tik
pastimos mazinimas)

M111  M109/M110 atkurti

M112 Jterpti peréjimus tarp kontary tarp bet kokiy kontry peréjimy - X

M113  M112 atkurti (rekomenduojama:

ciklas 32)

M114 Automatiné jrenginio geometrijos korekcija dirbant su - X, pasirinktis
sukamosiomis asimis (rekomenduojama#08

M115  M114 atkurti M128, TCPM)
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M Poveikis TNC 620 iTNC 530
M116 Pastima mm/min. naudojant apvalias aSis X, pasirinktis X, pasirinktis
M117  M116 atkurti #08 #08
M118 Smagracio padéties uzdengimas vykstant programai X, pasirinktis X
#21
M120 ISankstinis kontiiro apskaiCiavimas su pakoreguotu spinduliu X, pasirinktis X
(LOOK AHEAD) #21
M124 Kontdro filtras — (galima X
parinkti per
naudotojo
parametrus)
M126 Sukamujy aSiy traukimas optimaliu atstumu X X
M127 M126 atkurti
M128 |rankio virS8inés padéties iSlaikymas atliekant sukamuyjy asiy X, pasirinktis X, pasirinktis
padéties nustatymg (TCPM) #09 #09
M129 M128 atkurti
M130 Padéties sakinyje: taskai susije su nepasukta koordinaciy X X
sistema
M134 Tikslus sustabdymas ne liestinés taskuose, atliekant padéties - X
nustatymg apvaliomis asSimis
M135 M134 atkurti
M136 Pastima F milimetrais suklio apsukimui X X
M137 M136 atkurti
M138 Sukamujy aSiy pasirinktis X X
M140 Atitraukimas nuo kontdro jrankio aSies kryptimi X X
M141 Zondavimo sistemos kontrolés blokavimas X X
M142 Trinti modalias programos funkcijas - X
M143 Trinti pagrindinj sukima X X
M144 Atsizvelgimas j jrenginio kinematikg ESAMOSE/ X, pasirinktis X, pasirinktis
NUSTATYTOSIOSE padétyse sakinio pabaigoje #09 #09
M145 M144 atkurti
M148 |rankio automatinis pakélimas nuo kontdro sustabdzius NC X X
M149 M148 atkurti
M150 Blokuoti galinio jungiklio praneSimg — (galima X
parinkti per
FN 17)
M197 Kampy apvalinimas X -
M200 Pjovimo lazeriu funkcijos - X

-M204
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17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Palyginimas: zondavimo sistemos ciklai rankiniame ir

elektroninio rankinio rato darbo rezimuose

Ciklas TNC 620 iTNC 530
Zondavimo sistemos lentelé 3D zondavimo sistemy valdymui X -
Kalibruoti taikomg ilgj X, pasirinktis #17 X
Kalibruoti taikoma spindulj X, pasirinktis #17 X
Pagal tiese nustatyti pagrindinj sukimag X, pasirinktis #17 X
Atskaitos tasko nustatymas pasirenkamoje asyje X, pasirinktis #17 X
Kampo, kaip atskaitos tasko, nustatymas X, pasirinktis #17 X
Apskritimo centro, kaip atskaitos tasko, nustatymas X, pasirinktis #17 X
Vidurinés aSies kaip atskaitos taSko nustatymas X, pasirinktis #17 X
Pagrindinj sukimg nustatyti pagal dvi angas/apvaly kaistj X, pasirinktis #17 X
Atskaitos taskg nustatyti pagal keturias angas/apvalius kaisc€ius X, pasirinktis #17 X
Apskritimo centrg nustatyti pagal tris kiaurymes/kakliukus X, pasirinktis #17 X

Mechaninés zondavimo sistemos su rankiniu esamos pozicijos
perémimu palaikymas

Funkciniu klaviSu

Aparatinés jrangos
klavisu

Matavimo reik8miy jraS8ymas iSankstiniy nustatymy lenteléje X, pasirinktis #17 X
Matavimo reik8miy jraSymas nuliniy tasky lenteléje X, pasirinktis #17 X
Palyginimas zondavimo sistemos ciklai automatinei
ruosinio kontrolei
Ciklas TNC 620 iTNC 530
0, atskaitos plokStuma X, pasirinktis #17 X
1, poliarinis atskaitos taskas X, pasirinktis #17 X
2, TS kalibravimas - X
3, matavimas X, pasirinktis #17 X
4, 3D matavimas - X
9, TS kalibravimo ilgis - X
30, TT kalibravimas X, pasirinktis #17 X
31, Jrankio uzlaidos ilgio matavimas X, pasirinktis #17 X
32, Jrankio spindulio matavimas X, pasirinktis #17 X
33, Jrankio uzlaidos ilgio ir spindulio matavimas X, pasirinktis #17 X
400, pagrindinis sukimas X, pasirinktis #17 X
401, pagrindinis sukimas vir$ dviejy kiaurymiy X, pasirinktis #17 X
402, pagrindinis sukimas virs dviejy kakliuky X, pasirinktis #17 X
403, pagrindinis sukimas vir$ vienos sukimo aSies X, pasirinktis #17 X
404, pagrindinio sukimo nustatymas X, pasirinktis #17 X
405, nustatyti jstrizg ruoSinio padétj virs C aSies X, pasirinktis #17 X
408, atskaitos taskas iSdrozos centre X, pasirinktis #17 X
409, atskaitos taskas sienelés centre X, pasirinktis #17 X
410, atskaitos taskas stataus kampo viduje X, pasirinktis #17 X
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Ciklas TNC 620 iTNC 530
411, atskaitos tadkas stataus kampo iSoréje X, pasirinktis #17 X
412, atskaitos taSkas apskritimo viduje X, pasirinktis #17 X
413, atskaitos taskas apskritimo iSoréje X, pasirinktis #17 X
414, atskaitos taskas kampo iSoréje X, pasirinktis #17 X
415, atskaitos taskas kampo viduje X, pasirinktis #17 X
416, atskaitos taskas kiaurymés apskritimo centre X, pasirinktis #17 X
417, atskaitos taSkas zondavimo sistemos asyje X, pasirinktis #17 X
418, atskaitos taskas 4 kiaurymiy centre X, pasirinktis #17 X
419, atskaitos taskas vienoje aSyje X, pasirinktis #17 X
420, kampy matavimas X, pasirinktis #17 X
421, kiaurymés matavimas X, pasirinktis #17 X
422, apskritimo iSorés matavimas X, pasirinktis #17 X
423,stataus kampo vidinis matavimas X, pasirinktis #17 X
424, stataus kampo iSorinis matavimas X, pasirinktis #17 X
425, vidinio plo¢io matavimas X, pasirinktis #17 X
426, sienelés matavimas iSoréje X, pasirinktis #17 X
427, iSsukimas X, pasirinktis #17 X
430, kiaurymés apkritimo matavimas X, pasirinktis #17 X
431, plok§tumos matavimas X, pasirinktis #17 X
440, aSiy perslinkimo matavimas - X
441, greitas zondavimas (TNC 620 i$ dalies galima naudoti - X

zondavimo sistemos lentele)

450, Kinematikos jtvirtinimas

X, pasirinktis #48

X, pasirinktis #48

451, Kinematikos matavimas

X, pasirinktis #48

X, pasirinktis #48

452, 18ankstinio nustatymo kompensavimas

X, pasirinktis #48

X, pasirinktis #48

460, ZS kalibravimas sferoje

X, pasirinktis #17

X

461, TS ilgio kalibravimas

X, pasirinktis #17

462, kalibruoti ziede

X, pasirinktis #17

463, kalibruoti kaisc¢ius

X, pasirinktis #17

480, TT kalibravimas

X, pasirinktis #17

481, Jrankio ilgio matavimas/patikrinimas

X, pasirinktis #17

482, Jrankio ilgio spindulio matavimas/patikrinimas

X, pasirinktis #17

483, Jrankio ilgio ir spindulio matavimas/patikrinimas

X, pasirinktis #17

484, TT kalibravimas infraraudonaisiais spinduliais
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Lentelés ir perziiros

17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Palyginimas: programavimo skirtumai

Funkcija TNC 620 iTNC 530

Darbinio rezimo pakeitimas Neleidziama Leidziama

sakinio redagavimo metu

Duomeny apdorojimas:

® Funkcija Duomeny ® Yra ® Yra
iSsaugojimas

= Funkcija Duomeny ® Yra ® Yra
iSsaugojimas pavadinimu

B Atmesti pakeitimus B Yra ®E Yra

Duomeny valdymas:

= Valdymas pele ® Yra " Yra

= Rdsiavimo funkcija ® Yra ® Yra

® Pavadinimo jvedimas

® Sparciyjy klavisy palaikymas

= Parankiniy valdymo sistema

®  Stulpeliy vaizdo konfigdravimas
B Funkciniy klavidy iSdéstymas

B Jjungia virSutinj langg Duomeny
pasirinkimas

® Nenaudojamas
= Nenaudojamas
® Nenaudojamas
B Nezymiai skirtingas

B Sinchronizuoja zymeklj

" Yra
= Yra
B Yra
= Nezymiai skirtingas

Funkcijos sakinio rodymo reZimo
iSjungimas

Yra

Yra

Jrankio pasirinkimas i$ lentelés

Pasirinkimas atliekamas
naudojantis meniu padalintame
ekrano vaizde

Pasirinkimas atliekamas
virSutiniame lange

Specialiy funkcijy programavimas
klavisu SPEC FCT

Funkciniy klaviSy juosta jjungiama
kaip submeniu paspaudus §j
klavisg. Submeniu iSjungimas: vél
paspauskite klavisg SPEC FCT,
TNC vél rodo pries tai aktyvig
juostg

Funkciniy klaviy juosta jjungiama
kaip paskutiné juosta paspaudus
§j klaviSa. Meniu iSjungimas: vél
paspauskite klavisg SPEC FCT,
TNC vél rodo pries tai aktyvig
juostag

Priartéjimo ir atitraukimo eigy
programavimas klavisu APPR
DEP

Funkciniy klavidy juosta jjungiama
kaip submeniu paspaudus §j
klavisg. Submeniu iSjungimas: vél
paspauskite klavisg APPR DEP,
TNC vél rodo pries tai aktyvig
juostg

Funkciniy klaviy juosta jjungiama
kaip paskutiné juosta paspaudus
§j klaviSa. Meniu iSjungimas: vél
paspauskite klavisg APPR DEP,
TNC vél rodo pries tai aktyvig
juostg

Aparatinés jrangos klaviSso END
paspaudimas, kai aktyvis meniu
CYCLE DEF ir TOUCH PROBE

UZbaigia redagavimo procesg
ir i88aukia duomeny valdymo
sistemg

UZbaigia atitinkamag meniu

Duomeny valdymo sistemos
iSSaukimas, kai aktyvis meniu
CYCLE DEF ir TOUCH PROBE

UZbaigia redagavimo procesg
ir iS8aukia duomeny valdymo
sistemg. UZbaigus duomeny
valdymo proceddra, atitinkamas
funkcinis klavisas iSlieka
pasirinktas

Klaidos pranesimas Klavisas be
funkcijos
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TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas 17.5

Funkcija TNC 620 iTNC 530

Rinkmeny valdymo sistemos UZbaigia redagavimo procesg UZbaigia redagavimo procesg

i85aukimas, kai aktyvis meniu ir i88aukia duomeny valdymo ir i88aukia duomeny valdymo

CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL  sistemg. UZbaigus duomeny sistemg. UZbaigus duomeny

ir APPR/DEP valdymo procedirg, atitinkamas valdymo procedurg, pagrindiné
funkcinis klaviSas iSlieka funkciniy klavisy juosta islieka
pasirinktas pasirinkta
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Lentelés ir perziiros
17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Funkcija

Nuliniy tasky lentelé:

Vienos asies reikSmiy
raSiavimo funkcija
Lentelés atstatymas
Nesamos asys nerodomos

Vaizdy sgrasas/formuliaras
perjungimas

Atskiros eilutés jterpimas

Pozicijos esamos reikSmés
vienoje asyje paspaudus
klavi$g perimamos j nuliniy
tasky lentele.

Pozicijos esamos reikSmés
visose aktyviose adyse
paspaudus klavi§g perimamos |
nuliniy tasky lentele.

Paskutiniy su TS iSmatuoty
pozicijy perémimas paspaudus
klavisg

Laisvas konturo
programavimas FK:

Lygiagreciy asiy
programavimas

Automatinis santykiniy atskaity
koregavimas

TNC 620

5 Yra

® Yra
® Yra

® Perjungimas vaizdo ekrane
padalinimo klavisu

® | eidziama visur, po
uzklausimo galima atlikti naujg
numeravima. Jterpiama tuscia
eiluté, uzpildymas 0 (nuliais)
atliekamas rankiniu badu

® Nenaudojamas

® Nenaudojamas

® Nenaudojamas

= Neutraliai su X/Y
koordinatémis, perjungimas su
FUNCTION PARAXMODE

B Santykinés atskaitos kontdro
paprogramése automatiskai
nekoreguojamos

iTNC 530

= Nenaudojamas

® Nenaudojamas
" Yra

® Perjungimas dviejy buseny
funkciniu klavisu

® Leidziama tik lentelés
pabaigoje. Jterpiama eiluté su 0
visuose stulpeliuose.

® Yra

® Yra

5 Yra

B Priklausomai nuo jrenginio, kai
yra lygiagreCios asys

B Visos santykinés atskaitos
koreguojamos automatiskai

Veiksmai klaidy pranesSimy
atveju:

Pagalba gavus klaidy
praneSimy

Darbo rezimo pakeitimas, kai
techninés pagalbos meniu
aktyvus

Foninio darbo rezimo
pasirinkimas, kai techninés
pagalbos meniu aktyvus

Identidki klaidy pranesimai
Klaidy praneSimy patvirtinimas

Prieiga prie protokolo funkcijy
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= |SSaukimas klaviSu ERR

= Keiciant darbo rezima,
pagalbinés informacijos meniu
iSjungiamas

B Pagalbinés informacijos
meniu iSjungiamas atliekant
perjungimg klavisu F12

®  Sukaupiami sgrae

®  Kiekvieng klaidos praneSimg
(taip pat ir rodomg daug karty)
reikia patvirtinti, yra funkcija
Visus istrinti

® Yra duomeny registravimo
Zurnalas ir nasi filtravimo
funkcija (klaidos, klaviSy
paspaudimai)

m |§Saukimas klaviSu HELP

= Darbo rezimo pakeitimas
neleidziamas (klavisas
nefunkcionuoja)

B Pagalbinés informacijos meniu
iSlieka po perjungimo klavisSu
F12

= Parodomi tik vieng kartg

m Klaidos praneSimas
patvirtinamas tik vieng kartg

® Yra visos apimties duomeny
registravimo Zurnalas be
filtravimo funkcijy
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Funkcija

® Techninés priezitros duomeny
iSsaugojimas

TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas 17.5

TNC 620

® Yra. Sistemos iSsijungimo
dél techninio sutrikimo atveju
duomenys techninei prieZidrai
nepateikiami

iTNC 530

® Yra. Sistemos iSsijungimo
dél techninio sutrikimo atveju
automatiskai paruoSiami
duomenys techninei prieZitrai

Paieskos funkcija:

= Paskutiniy ieSkoty zodziy
sgrasas

= Rodyti aktyvaus sakinio
elementus

®  Rodyti visy esamy NC sakiniy
sgrasg

B Nenaudojamas

® Nenaudojamas

® Nenaudojamas

5 Yra

® Yra

® Yra

Kai pazenklinta Zzymekliu,
rodykliniais klaviSais aukstyn/
Zemyn jjungti paieSka

Funkcionuoja maksimaliai
iki 9999 sakiniy, nustatoma
konfiglracijosa duomenimis

Néra apribojimy programos ilgio
atzvilgiu

Programavimo grafika:

m Kei¢iamo mastelio tinklelio
vaizdavimas

= Kontdro paprogramiy
redagavimas SLII cikluose su
AUTO DRAW ON

m Keiiamo mastelio vaizdo
perslinkimas

® Yra

= Klaidy pranesSimy atveju
Zymeklis nustatytas
pagrindinés programos
sakinyje CYL CALL

m  Kartojimo funkcijos néra

® Nenaudojamas

= Klaidy pranesimy atveju
Zymeklis nustatytas klaidg
sukélusiame kontdro
paprogrameés sakinyje

®  Kartojimo funkcija yra

Salutiniy asiy programavimas:

= Syntax FUNCTION
PARAXCOMP: indikacijos ir eigy
apibadinimas

= Syntax FUNCTION
PARAXCOMP: eigos lygiagrec€iy
aSiy priskyrimo apibtdinimas

5 Yra

® Yra

= Nenaudojamas

® Nenaudojamas

Gamintojo cikly programavimas
= Prieiga prie lenteliy duomeny

B Prieiga prie jrenginio parametry

B Interaktyviy cikly sudarymas
su CYCLE QUERY, pvz.,
zondavimo sistemos ciklai
rankinio darbo rezime

B Naudojant SQL komandas
ir FN17-/FN18 arba
TABREAD-TABWRITE
funkcijomis

B Su CFGREAD funkcija
® Yra
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® Naudojantis FN17-/FN18
arba TABREAD-TABWRITE
funkcijomis

B Su FN18 funkcijomis
® Nenaudojamas
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Lentelés ir perziiros

17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Palyginimas: programos iSbandymo skirtumai,

funkcionalumas

Funkcija

ISbandoma iki sakinio N

TNC 620

Negalima funkcija

iTNC 530

Funkcija yra

Apdirbimo laiko apskaiciavimas

Kiekvieno imitavimo kartojimo
funkciniu klaviSu START atveju
apdirbimo laikas pridedamas

Palyginimas: programos iSbandymo, valdymo

skirtumai

Funkcija

Funkciniy klavidy juosty ir
funkciniy klavisy juostose
iSdéstymas

TNC 620

Kiekvieno imitavimo kartojimo
funkciniu klaviSu START atveju
apdirbimo laikas pradedamas
skaic€iuoti nuo 0

iTNC 530

Funkciniy klaviSy juosty ir funkciniy klavisy iSdéstymas bina skirtingas,
priklausomai nuo aktyvaus ekrano vaizdo padalinimo.

Mastelio funkcija

Kiekvieng pjavio plokstuma
galima pasirinkti su vienu
funkciniu klaviSu

Pjavio plokstuma pasirenkama
trimis dviejy blseny klaviSais

Specifinés jrenginiui papildomos
funkcijos M

Sukelia klaidy pranesimus, jeigu
neintegruotos j PLC

Programos iSbandymo metu
ignoruojamos

Jrankiy lenteliy rodymas/
redagavimas

Funkcija prieinama funkciniu
klaviSu

Palyginimas: rankinio darbo rezimo skirtumai,

funkcionalumas

Funkcija

Rankiniai zondavimo ciklai
pasuktoje apdirbimo plokStumoje
(3D ROT: aktyvi)

TNC 620

Rankinio zondavimo funkcijas
palenktoje apdirbimo plokStumoje
galima naudoti tik tada, kai 3D-
ROT darbo rezimams Rankinis ir
Automatinis perjungta j biseng
JAKLyvi‘,

Negalima funkcija

iTNC 530

Rankinio zondavimo funkcijas
palenktoje apdirbimo plokStumoje
galima naudoti tada, kai 3D-ROT
darbo rezimui Rankinis perjungta
j biseng ,Aktyvi“.

Funkcija Zingsnio plotis

Zingsnio plotj galima atskirai
nustatyti linijinéms ir sukimo
aSims.

Zingsnio plotis bendrai galioja
linijinéms ir sukimo a8ims.
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Funkcija

ISankstiniy pasirinkimy lentelé

TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas 17.5

TNC 620

Pagrindiné transformacija
(perdavimas ir sukimas) i$
jrenginio stalo sistemos ruoSiniui
per stulpelius X, Y ir Z, bei erdvinis
kampas SPA, SPB ir SPC.

Papildomai per stulpelius
X_OFFS iki W_OFFS galima
nustatyti kiekvienos aSies
perslinkimus. Jy funkcija
nustatoma konfigdracijoje.

iTNC 530

Pagrindiné transformacija
(perdavimas ) i$ jrenginio stalo
sistemos ruosiniui per stulpelius
X, Y ir Z, bei pagrindinis sukimas
ROT apdirbimo plok§tumoje
(sukimas).

Papildomai per stulpelius A iki W

galima apibudinti atskaitos taskus
sukimo ir lygiagreciose asyse.

Savybés iSankstiniy parametry
nustatymo metu

ISankstinis nustatymas

sukimo asyje veikia kaip aSies
perslinkimas. Sis perslinkimas
taip pat veikia kinematikos
apskaiciavimus bei apdirbimo
plokStumos palenkima.

Su jrenginio parametru
CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis nustatoma,
ar aSies perslinkimg po nustatymo
nulinei reikSmei reikia arba
nereikia perskaiciuoti viduje.
Nepriklausomai nuo to, aSies
perslinkimas visada sukelia toliau
nurodytus poveikius:

B ASies perslinkimas visada
turi jtakos reikiamos pozicijos
indikacijai (aSies perslinkimas
atimtas i esamos aSies
reikSmés).

= Jeigu sukimo asies
koordinaté uzprogramuojama
L sakinyje, tai aSies
perslinkimas pridedamas prie
uzprogramuotos koordinatés

Jrenginio parametrais apibadinti
aSiy perslinkimai sukimo asims
neturi jokios jtakos aSiy padétims,
nustatytoms su plokstumy
palenkimo funkcija.

Su MP7500 bitu 3 nustatoma,
ar reikia atsizvelgti j dabartine
sukamos asies padétj jrenginio
nulinio tasko atzvilgiu, arba
pradiné pozicija bus pirmosios
sukimo asies (jprastiniu atveju C
aSies) 0° padeétis.

ISankstiniy nustatymy lentelés
apdorojimas:

® |8ankstiniy nustatymy lentelés
redagavimas programavimo
darbo rezime

B Nuo eigos diapazony
priklausoma iSankstiniy
nustatymy lentelé

Pastimos apribojimo
apibddinimas

= Galimas

= Nenaudojamas

Pastimos apribojimas atskirai
nustatomas linijinéms ir sukimo
asims
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® Negalimas

5 Yra

Tik vienas pastimos apribojima
galima nustatyti linijinéms ir
sukimo a8ims

509



Lentelés ir perziiros

17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Palyginimas: rankinio darbo rezimo skirtumai,

valdymas

Funkcija
Pozicijos reikSmiy perémimas i
mechaniniy zondy

TNC 620

Esamos pozicijos perémimas
funkciniu klavisu

iTNC 530

Esamos pozicijos perémimas
aparatinés jrangos klavisu

Zopndavimo funkcijy meniu
iSjungimas

Galima iSjungti tik
programuojamuoju mygtuku
ENDE

Galima i§jungti programuojamuoju
mygtuku ENDE ir aparatinés
jrangos klavisu END

ISankstiniy nustatymy lentelés
iSjungimas

Galima iSjungti tik
programuojamaisiais mygtukais
BACK/ENDE

Bet kuriuo metu, aparatinés
jrangos klavisu END

Daugkartinis jrankiy lentelés
TOOL.T, arba vietos lentelés
tool_p.tch redagavimas

Aktyvi funkciniy klavisy juosta,
kuri buvo pasirinkta paskutinio
iSjungimo metu

Palyginimas: apdirbimo skirtumai, valdymas

Funkcija

Funkciniy klavi8y juosty ir
funkciniy klavisy juostose
iSdéstymas

TNC 620

Rodoma pastoviai nustatyta
funkciniy klaviSy juosta (funkciniy
klavisSy juosta 1)

iTNC 530

Funkciniy klavi8y juosty ir funkciniy klaviSy iSdéstymas skirtingas,
priklausomai nuo aktyvaus ekrano vaizdo padalinimo.

Darbo rezimo keitimas, kai
apdirbimas nutraukiamas
perjungus atskiro sakinio reZzimg
ir iSjungiamas paspaudus VIDINIS
STABDYMAS.

Sugrjzus j apdirbimo darbo
rezima: klaidos pranesimas
Dabartinis sakinys nepasirinktas.
Pertraukimo vietos pasirinkimas
turi vykti peréjimu j sakinj

Darbo rezimo pakeitimas
leidZiamas, modaliné informacija
iSsaugojama, apdirbimg galima
tiesiogiai pratesti su NC-Start

Jéjimas j FK sekas su GOTO,
kai prie$ darbo rezimo pakeitimg
apdirbimas vyko iki tos vietos

Klaidos praneSimas FK
programavimas: neapibidinta
starto pozicija

|éjimas leidziamas

Peréjimas j sakinj:
® Savybés po jrenginio blisenos
atkdrimo

= Pakartotinai jéjus j programa,
uzbaigiamas priartéjimo
pozicionavimas

= Vaizdo ekrane padalinimo
perjungimas pakartotinai
jeinant j programg

B Funkciniu klavidu EIGA |

POZICIJA reikia pasirinkti
pakartotinio priartéjimo meniu

= Priartéjimo pozicionavimo

rezima, pasiekus pozicijg, reikia
iSjungti funkciniu klavisu EIGA |
POZICIJA

= Galimas tik tada, kai jau atlikta

eiga | pozicijg, atitinkancig
jéjima j programa

= AutomatiSkai pasirenkamas

pakartotinio priartéjimo meniu

® Priartéjimo pozicionavimo

reZzimas, pasiekus pozicija,
automatiskai iSjungiamas

= Galimas visuose darbo

rezimuose

Klaidy praneSimai

510

Pasalinus klaidg klaidy
praneSimai nedingsta ir juos reikia
patvirtinti atskirai.

Klaidy praneSimai po klaidos
pasalinimo dalinai patvirtinami
automatiskai
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Palyginimas: apdirbimo skirtumai, eigos

' Démesio — patikrinkite eigas!
Jei NC programos buvo sukurtos senesnémis TNC valdymo sistemomis, TNC 620 gali bati atliktos
° kitokios eigos arba pateikti klaidy praneSimai!

Batinai kruop&¢ia iratsargiai patikrinkite programos eigas!
Toliau pateiktas Zinomy skirtumy sgrasas. Negarantuojame, kad Siame sgraSe pateikti visi galimi

skirtumai!

Funkcija

Rankiniu ratu pakeistos eigos su
M118

TNC 620

Veikia aktyvioje koordinaciy
sistemoje, t.y., pasuktoje arba
palenktoje, arba nekintamoje
jrenginio atzvilgiu koordinadiy
sistemoje, priklausomai nuo
rankinio rezimo nustatymo 3D
ROT meniu.

iTNC 530

Veikia nekintamoje jrenginio
atzvilgiu koordinaciy sistemoje

Priartéjimas/atitraukimas su
APPR/DEP, RO aktyvus, elemento
plok&tuma skiriasi nuo apdirbimo
plokstumos

Jeigu jmanoma, atliekamos
sakiniy eigos nustatytoje
elementy plokstumoje, klaidos
pranesimas prie APPRLN, DEPLN,
APPRCT, DEPCT

Jeigu jmanoma, atliekamos
sakiniy eigos nustatytoje
elementy plokstumoje, klaidos
pranesimas prie APPRLN,
APPRLT, APPRCT, APPRLCT

Priartéjimo/atitraukimo eigy skalés
keitimas (APPR/DEP/RND)

Leidziamas specifinis aSiai
matmens koeficientas, spindulio
skalé nekeiiama

Klaidos pranesimas

Priartéjimo/atitraukimo eiga su
APPR/DEP

Klaidos praneSimas, kai prie
APPR/DEP LN arba APPR/DEP CT
uzprogramuotas RO

Nustatomas WZ (jrankio)
spindulys 0 ir korekcijos kryptis RR

Priartéjimas/atitraukimas su
APPR/DEP, kai nustatytas kontdro
elemento ilgis 0

Kontdro elementai, kuriy ilgis

0, ignoruojami Priartéjimo

ir atitraukimo eigos
apskaiciuojamos pirmajam arba
paskutiniam galiojan¢iam konttro
elementui

Pateikiamas klaidos praneSimas,
kai po APPR sakinio kontaro
elementas uzprogramuotas ilgiui
0 (APPR sakiniu uzprogramuoto
pirmojo kontdro tasko atzvilgiu).
Kai kontdro elemento ilgis O pries
DEP sakinj, iTNC neperduoda
klaidos pranesimo, o apskaiciuoja
atitraukimo eigg pagal paskutinj
galiojantj kontdro elementg
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Lentelés ir perziiros

17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Funkcija

Q parametry galiojimas

TNC 620

Q60 iki Q99 (arba QS60 iki QS99)
jprastiniu atveju visada galioja
lokaliai.

iTNC 530

Q60 iki Q99 (arba QS60 iki
QS99) priklausomai nuo MP7251
konvertuotose ciklo programose
(.cyc) galioja lokaliai arba
globaliai. Jterptos iSkvietos gali
sukelti problemas

Automatinis jrankio spindulio
korekcijos pasalinimas

B Sakinys su RO
= DEP sakinys
= END PGM

B Sakinys su RO
= DEP sakinys
= PGM CALL

m Ciklo 10 programavimas
SUKIMAS

B Programos pasirinkimas

NC sakiniai su M91

Jrankio spindulio korekcija
neperskai¢iuojama

Jrankio spindulio korekcijos
perskaiiavimas

Jrankio formos korekcija

Jrankio formos korekcija
nepalaikoma, nes Sis
programavimo metodas grieZtai
vertinamas kaip asies reikSmés
programavimas ir i§ principo
reikia vadovautis tuo, kad

asys nesudaro staiakampés
koordinaciy sistemos

Jrankio formos korekcija
palaikoma

Sakinio praleidimas tasky
lenteléje

Jrankis nustatomas vir§ sekancios
apdirbtinos pozicijos

Jrankis nustatomas virs
paskutinés gatavai apdirbtos
pozicijos

TuScias CC sakinys (poliaus
perémimas i§ paskutinés jrankio
pozicijos) NC programoje

Paskutiniame pozicionavimo
sakinyje apdirbimo plokstumoje
turi bati abi apdirbimo plokStumos
koordinatés

Paskutiniame pozicionavimo
sakinyje apdirbimo plokStumoje
nebdatinai turi bati abi apdirbimo
plokStumos koordinatés. RND
arba CHF sakinys gali sukelti
problemas

ASiai specialiai pakeistos skalés
RND sakinys

RND sakinio skalé keiCiama,
rezultatas yra elipsé

Pateikiamas klaidos praneSimas

Reakcija, kai prie$ arba po RND
arba CHF sakinio apibidintas
kontlro elementas, kurio ilgis 0

Pateikiamas klaidos pranesSimas

Pateikiamas klaidos praneSimas,
kai konttiro elementas su ilgiu 0
yra prie$ sakinj RND arba CHF

Kontdro elementas su ilgiu
0 ignoruojamas, kai kontdro
elementas su ilgiu 0 yra po
sakinio RND arba CHF
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Funkcija

Apskritimo programavimas su
poliarinémis koordinatémis

TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas 17.5

TNC 620

Inkrementinio sukimo kampo

IPA ir sukimo kryptis DR privalo
turéti vienodus Zenklus. PrieSingu
atveju pateikiamas klaidos
pranesSimas

iTNC 530

Sukimo krypties Zenklas
naudojamas tuo atveju, kai
nustatyti skirtingi DR ir IPA Zenklai

Jrankio spindulio korekcija
apskritimo lankuose arba spiraléje
su angos kampu=0

Suformuojamas peréjimas tarp
gretimy lanko/spiralés elementy.
ISkart prie$ §j peréjimg papildomai
atliekama jrankio aSies eiga.
Jeigu Sis elementas buty pirmasis
arba paskutinis koreguotinas
elementas, tai po arba pries §j
elementg esantis elementas
apdorojamas kaip pirmasis

arba paskutinis koreguotinas
elementas

Jrankio trajektorijos suformavimui
naudojami vienodi lanko/spiralés
atstumai

Pozicijos indikacijoje rodomo
jrankio ilgio perskaiciavimas

Perskaiciuojamos pozicijos
indikacijoje rodomos reikSmeés L ir
DL i$ jrankiy lentelés ir reikSmé DL
i TOOL CALL

Perskaiciuojamos pozicijos
indikacijoje rodomos reikSmeés L ir
DL i$ jrankiy lentelés

Eiga rutulyje

Pateikiamas klaidos pranesSimas

Apribojimo néra

SLII ciklai 20 iki 24:

m Kontdro elementy, kuriuos
galima apibadinti, skaiCius

®  Apdirbimo plokS§tumos
nustatymas

® Pozicija SL ciklo pabaigoje

B Maksimaliai 16384 sakiniy iki
12 daliniy kontdry

= Apdirbimo plokStumg nustato
jrankio asis sakinyje TOOL
CALL

= Galutiné pozicija = saugus
aukstis vir§ paskutinés, pries
ciklo iSkvietg apibldintos
pozicijos
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B Maksimaliai 8192 kontdro
elementy iki 12 daliniy kontdry,
néra dalinio kontdro apribojimy

= Apdirbimo plok&tumg nustato
pirmojo eigos sakinio adys
pirmagjame daliniame konture

= Konfiglracija nustatoma su
MP7420, nustatant galutine
pozicijg vir§ paskutinés
uzprogramuotos pozicijos arba
tik eigg j saugy aukstj
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Lentelés ir perziiros

17.5 TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas

Funkcija
SLII ciklai 20 iki 24:

TNC 620

iTNC 530

® Savybés iSkySose, esanciose
ne jdubose

®  Aibiy operacijos SL cikluose
su sudetingomis kontdro
formulémis

®  Spindulio korekcija aktyvi prie
CYCL CALL

®  ASims lygiagrec€iy eigy sakiniai
kontlro paprograméje

= Papildomos funkcijos M kontdro
paprograméje

B M110 (pastimos sumaZzinimas
vidiniame kampe)

= Negalima apibadinti
sudétingomis kontdro
formulémis

B Galima atlikti tikras aibiy
operacijas

m Pateikiamas klaidos
pranesimas

m Pateikiamas klaidos
pranesSimas

u Pateikiamas klaidos
pranesSimas

B Funkcija neveikia SL cikluose

® Ribotai galima apibidinti
sudétingomis kontaro
formulémis

® Tik apribotai galima atlikti tikras
aibiy operacijas

B Spindulio korekcija pasalinama,
apdirbimo programa vykdoma
B Apdirbimo programa vykdoma

= M funkcijos ignoruojamos

B Funkcija taip pat veikia ir SL
cikluose

SLII kontdro traukimo ciklas 25:
APPR-/DEP sakiniai apibldinant
kontlrg

Neleidziamas, galimas
baigiamasis uzdary kontary
apdirbimas

Leidziami APPR-/DEP sakiniai,
kaip kontdro elementas

Bendras cilindro apvalkalo
apdirbimas:

®  Kontlro apraSymas

m Perslinkimo apibldinimas ant
cilindro apvalkalo

B Perslinkimo apibddinimas vir$
pagrindinio sukimo

®  Apskritimo programavimas su
C/iCcC

= APPR-/DEP sakiniai apibadinant
kontirg

Neutraliai su X/Y koordinatémis

= Neutraliai vir$ nulinio tasko
perslinkimo X/Y

B Funkcija yra
B Funkcija yra

=  Negalima funkcija

®  Priklausomai nuo jrenginio,
su fiziSkai esamomis sukimo
asimis

= Priklausomas nuo jrenginio
nulinio tasko perslinkimas
sukimo asyse

B Negalima funkcija

B Negalima funkcija

®  Funkcija yra

Cilindro apvalkalo apdirbimas
su ciklu 28:

m VisiSkas iSdrozos iSvalymas
= Galima nustatyti paklaidg

= Funkcija yra
B Funkcija yra

= Negalima funkcija
B Funkcija yra

Cilindro apvalkalo apdirbimas
su ciklu 29

Jleidimas tiesiai j sienelés kontdrg

Priartéjimo eiga apskritimo
trajektorija prie sienelés kontaro

Jduby, kakliuky ir iSrozy ciklai
25x:

® Jleidimo eigos

Ribinése srityse (jrankio/kontlro
geometrijos santykiai) pateikiami
klaidy pranesimai, jeigu jleidimo
eigos sukelia netinkamas/kritines
situacijas

Ribinése srityse (jrankio/kontdro
geometrijos santykiai) kai kuirias
atvejais jleidZziama vertikaliai
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Funkcija
PLANE funkcija:

TNC 620 ir iTNC 530 funkcijy palyginimas 17.5

TNC 620

iTNC 530

= TABLE ROT/COORD ROT
neapibadinta

B |renginio konfigracija nustatyta
aSies kampui

® |nkrementinio erdvinio kampo
programavimas pagal PLANE
AXIAL

B Inkrementinio asSies kampo
programavimas pagal
PLANE SPATIAL, kai jrenginio
konfigdracija nustatyta
erdviniam kampui

= Naudojamas konfigiracijoje
nurodytas nustatymas

®  Galima naudoti visas PLANE
funkcijas

® Pateikiamas klaidos
pranesSimas

m Pateikiamas klaidos
pranesimas

® Naudojama COORD ROT
= Atliekama tik PLANE AXIAL

® |nkrementinis erdvinis kampas
naudojamas kaip absoliuti
reikSme

B Inkrementinis aSies kampas
naudojamas kaip absoliuti
reikSme

Specialios funkcijos cikly
programavimui:

= FN17

= FN18

B Funkcija yra, yra nedideli
skirtumai

B Funkcija yra, yra nedideli
skirtumai

B Funkcija yra, yra nedideli
skirtumai

B Funkcija yra, yra nedideli
skirtumai

Jrankio ilgio perskaiCiavimas
padéties rodmenyje

Padéties rodmenyje atsizvelgiama
j DL i8 TOOL CALL, j jrankio ilgj L
ir DL i$ jrankiy lentelés.

Palyginimas: MDI rezimo skirtumai

Funkcija

Susiety seky apdirbimas

TNC 620

Funkcijg galima dalinai naudoti

Padéties rodmenyje atsizvelgiama
j jrankio ilgj L ir DL i$ jrankiy
lentelés.

iTNC 530

Funkcija yra

Modaliai galiojanciy funkcijy
iSsaugojimas

Funkcijg galima dalinai naudoti

Palyginimas: programavimo vietos skirtumai

Funkcija

Demonstraciné versija

TNC 620

Negalima pasirinkti programu,
turin¢iy daugiau kaip 100 NC
sakiniy, pateikiamas klaidos
pranesimas.

Funkcija yra

iTNC 530

Programas galima pasirinkti,
atvaizduojama maksimaliai
100 NC sakiniy, tolesni sakiniai
nenaudojami atvaizdavimui

Demonstraciné versija

Jeigu dél jterpimy su PGM CALL
pasiekiama daugiau kaip 100 NC
sakiniy, tai iSbandymo grafiné
sistema nerodo vaizdo, klaidos
praneSimas nepateikiamas.

|terptas programas galima
imituoti.

NC programy kopijavimas

Su Windows-Explorer galima
kopijuoti j ir i$ katalogo TNC:\.

Kopijavima reikia atlikti su
TNCremo arba programavimo
vietos duomeny valdymo sistema.

Horizontalios funkciniy klavisy
juostos perjungimas

Spragteléjimas ant skiriancio
stulpelio perjungia per vieng
juostg desinén arba per viena
juostg kairén
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Spragteléjimas ant skiriancio
stulpelio aktyvuoja Sio stulpelio
juosta
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Lentelés ir perziiros
17.6 DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620

17.6  DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620

M funkcijos

MO0 Programos eigos STABDYMAS/suklio STABDYMAS/au$inimo priemonés ISJUNGIMAS

MO1 Pasirinktinai STABDYTI programos eigg

MQ02 Programos eigos STABDYMAS/suklio STABDYMAS/prireikus blsenos indikacijos iStrynimas
(priklausomai nuo jrenginio parametry)/sugrjzimas j sakinj 1

MO03 Suklio |J. pagal laikrodZio rodykle

MO04 Suklio |J. pries laikrodZio rodykle

MO05 Suklio STABDYMAS

MO6 Jrankio keitimas/programos eigos STABDYMAS (atsizvelgiant j jrenginio parametrg)/Suklio
STABDYMAS

MO8 Ausinimo priemonés |J.

M09 Ausinimo priemonés ISJ.

M13 Suklio )J. pagal laikrodzio rodykle / ausinimo priemonés |J.

M14 Suklio )J. pries laikrodzio rodykle / ausinimo priemonés jj.

M30 Tokios pacios funkcijos, kaip M02

M89 Laisva papildoma funkcija arba ciklo iSkvieta, taikoma modaliai (atsiZzvelgiant  jrenginio
parametrus)

M99 Ciklo iSkvieta pasakiniui

M91 Padéties sakinyje: koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibréZtu nuliniu tasku

M92 Padéties sakinyje: koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibréZta padétimi, pvz., su
jrankio keitimo padétimi

M94 Sukamosios aSies rodmenj sumazinti iki mazesnés nei 360° vertés

M97 Apdoroti nedideles kontdro atkarpas

M98 VisiSkai apdoroti atvirus kontdrus

M109 Nuolatinis trajektorijos greitis ties jrankio aSmenimis (pastimos didinimas ir mazinimas)

M110 Nuolatinis trajektorijos greitis ties jrankio aSmenimis (tik pastimos mazinimas)

M111 M109/M110 atkurti

M116 Pastima mm/min. naudojant kampo asis

M117 M116 atkurti

M118 Smagracio padéties uzdengimas vykstant programai

M120 ISankstinis kontdro apskai€iavimas su pakoreguotu spinduliu (LOOK AHEAD)

M126 Sukamujy aSiy traukimas optimaliu atstumu

M127 M126 atkurti

M128 Jrankio virSiinés padéties iSlaikymas atliekant sukamuyjy asiy padéties nustatymg (TCPM)

M129 M128 atkurti

M130 Padéties sakinyje: taskai susije su nepasukta koordinadiy sistema

M140 Atitraukimas nuo kontdro jrankio aSies kryptimi

M141 Zondavimo sistemos kontrolés blokavimas

M143 Trinti pagrindinj sukimg

M148 Jrankio automatinis pakélimas nuo kontaro sustabdzZius NC

M149 M148 atkurti
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DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620 17.6
G funkcijos
|rankio judesiai
GO0 Tiesés interpoliacija, staiakampé, greitgja eiga
GO1 Tiesés interpoliacija, staCiakampé
G02 Apskritimo interpoliacija, staiakampé, pagal laikrodZio rodykle
G03 Apskritimo interpoliacija, staiakampé, pries laikrodZio rodykle
G05 Apskritimo interpoliacija, staiakampé, nenurodant sukimosi krypties
G06 Apskritimo interpoliacija, staiakampé, liestinis kontdro prijungimas
GOo7* Padéties sakinys lygiagreciai aSiai
G10 Tiesés interpoliacija, poliné, greitgja eiga
G11 Tiesés interpoliacija, poliné
G12 Apskritimo interpoliacija, poliné, pagal laikrodZio rodykle
G13 Apskritimo interpoliacija, poliné, prie$ laikrodZio rodykle
G15 Apskritimo interpoliacija, poliné, nenurodant sukimosi krypties
G16 Apskritimo interpoliacija, poliné, liestinis kontdro prijungimas
ISpjova/suapvalinimas/kontiro pritraukimas arba palikimas
G24* ISpjova su iSpjovos ilgiu R
G25* Kampy apvalinimas spinduliu R
G26* Svelnus (liestinis) kontdro pritraukimas spinduliu R
G27* Svelnus (liestinis) kontdro palikimas spinduliu R
|rankio apibréztis
G99* Su jrankio numeriu T, ilgiu L, spinduliu R
Jrankio spindulio korekcija
G40 Jrankio spindulio korekcija neatliekama
G41 Jrankio trajektorijos korekcija, kairén nuo kontdro
G42 Jrankio trajektorijos korekcija, desinén nuo kontdro
G43 Lygiagreti aSiai korekcija GO7, pailginimas
G44 Lygiagreti aSiai korekcija GO7, trumpinimas
Ruosinio apibréztis grafikui
G30 (G17/G18/G19) maziausias tasSkas
G31 (G90/G9I1) didziausias taskas
Angy ir sriegiy formavimo ciklai
G240 Centravimas
G200 Grezimas
G201 Platinimas
G202 ISsukimas
G203 Universalus grezimas
G204 Atgalinis gilinimas
G205 Universalus gilus grezimas
G206 Sriegio grezimas su iSlyginamuoju laikikliu
G207 Sriegio grezimas be iSlyginamojo laikiklio
G208 Greztinis frezavimas
G209 Sriegio grezimas su lauzimu
G241 Gilus grezimas su viena nuosklemba
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Lentelés ir perziiros
17.6 DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620

G funkcijos

Angy ir sriegiy formavimo ciklai

G262 Sriegio frezavimas

G263 Gilinimo sriegio frezavimas

G264 GreZztinio sriegio frezavimas

G265 Spiralinio greztinio sriegio frezavimas
G267 ISorinio sriegio frezavimas

Jdubuy, kais¢iy ir grioveliy frezavimo ciklai

G251 Visa staCiakampé jduba

G252 Visa apvali jduba

G253 Visa iSdroza

G254 Visa apvali i8droza

G256 Staciakampis kaistis

G257 Apvalus kaistis

Tasky Sablono formavimo ciklai

G220 Tasky Sablonas ant apskritimo

G221 Tasky Sablonas ant linijy

SL ciklai, 2 grupé

G37 Kontdras, dalinio kontlro paprogramiy numeriy apibréztis
G120 Kontdro duomeny nustatymas (taikomas nuo G121 iki G124)
G121 Pirminis grezimas

G122 ISskobimas lygiagrediai kontdrui (pirminis apdirbimas)
G123 Gylio Slichtavimas

G124 Soninis $lichtavimas

G125 Kontdro dalis (atviro kontdro apdirbimas)

G127 Cilindro apvalkalas

G128 Griovelio frezavimas cilindro apvalkale

Koordinaciy perskai€iavimai

G53 Nulinio tadko perkélimas i$ nuliniy tasky lentelés
G54 Nulinio tasko perkélimas programoje

G28 Kontdro atspindéjimas

G73 Koordinaciy sistemos sukimas

G72 Matavimo koeficientas, kontldro mazinimas/didinimas
G80 Apdirbimo plok&tumos pasukimas

G247 Atskaitos tasko nustatymas

Galutinio apdirbimo ciklai

G230 Lygiy pavirSiy galutinis apdirbimas

G231 Bet kaip pakreipty pavirSiy galutinis apdirbimas
G232 Plokstumos frezavimas

*) pasakiniui taikoma funkcija

Zondavimo sistemos ciklai nuozulniai padéciai uzfiksuoti

G400 Pagrindinis sukimas pagal du taskus

G401 Pagrindinis sukimas pagal dvi angas

G402 Pagrindinis sukimas pagal du kaiS¢ius

G403 Pagrindinio sukimo kompensavimas sukamaja asimi
G404 Pagrindinio sukimo nustatymas

G405 NuoZzulnios padéties kompensavimas C aSimi
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DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620 17.6

G funkcijos

Zondavimo sistemos ciklai atskaitos taskui nustatyti

G408 Atskaitos taskas iSdrozos centre

G409 Atskaitos taskas sienelés centre

G410 Atskaitos taskas staCiakampio viduje
G411 Atskaitos taskas staCiakampio iSoréje
G412 Atskaitos taskas apskritimo viduje

G413 Atskaitos taskas apskritimo iSoréje

G414 Atskaitos taskas kampo iSoréje

G415 Atskaitos taskas kampo viduje

G416 Atskaitos taskas skylés apskritimo centre
G417 Atskaitos taskas zondavimo sistemos asyje
G418 Atskaitos taskas 4 angy centre

G419 Atskaitos taskas pasirenkamoje asyje

Zondavimo sistemos ciklai gabalui matuoti

G55 Bet kuriy koordinaciy matavimas
G420 Bet kurio kampo matavimas
G421 Angos matavimas

G422 Apvalaus kais¢io matavimas
G423 Staciakampés jdubos matavimas
G424 Staciakampio kaiS€io matavimas
G425 Griovelio matavimas

G426 Briaunos plocio matavimas

G427 Bet kuriy koordinaciy matavimas
G430 Skylés apskritimo centro matavimas
G431 Bet kurios plok§tumos matavimas

Zondavimo sistemos ciklai jrankiui matuoti

G480 TT kalibravimas

G481 Jrankio ilgio matavimas

G482 Jrankio spindulio matavimas

G483 Jrankio ilgio ir spindulio matavimas

Specialis ciklai

G04* ISlaikymo trukmé su F sekundémis

G36 Suklio orientavimas

G39* Programos iSkvieta

G62 Paklaidos nuokrypis greitam kontdro frezavimui
G440 ASiy perkélimo matavimas

G441 Greitasis zondavimas

Apdirbimo plok§tumos nustatymas

G17 X/Y plok&tuma, jrankio asis Z
G18 Z/X plokStuma, jrankio aSis Y
G19 Y/Z plokStuma, jrankio a8is X
G20 Jrankio a8is IV

Matmeny duomenys

G90 Absoliutiniai matmeny duomenys
G91 Prieauginiai matmeny duomenys

Matavimo vienetai

G70 Matavimo vienetai — coliai (nustatyti programos pradzioje)
G71 Matavimo vienetai — milimetrai (nustatyti programos pradzioje)
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Lentelés ir perziiros
17.6 DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620

G funkcijos

Kitos G funkcijos

G29 Paskutiné padéties nustatytoji verté kaip polius (apskritimo centras)
G38 Programos eigos STABDYMAS

G51* ISankstinis jrankio pasirinkimas (centrinéje jrankio atmintyje)

G79* Ciklo iSkvieta

G98* Zymos numerio nustatymas

*) pasakiniui taikoma funkcija
Adresai

% Programos pradzia
% Programos iSkvieta

Nulinio tasko numeris su G53

Sukimo judesys aplink X asj
Sukimo judesys aplink Y asj
Sukimo judesys aplink Z a§j

Q parametro apibréztys

llgio su T nusidévejimo korekcija
Spindulio su T nusidévéjimo korekcija

X

Paklaida su M112 ir M124

Pastima

ISlaikymo trukmé su G04
Matavimo koeficientas su G72
Koeficiento F mazinimas su M103

G funkcijos

Polinés kampo koordinatés
Sukimo kampas su G73
Ribinis kampas su M112

TII| QO  MMMM M OO O|Om>|H®*

Apskritimo centro/poliaus X koordinaté

Apskritimo centro/poliaus Y koordinaté

Apskritimo centro/poliaus Z koordinaté

2ymos numerio nustatymas naudojant G98
Suolis prie zymos Nr.
Jrankio ilgis naudojant G99

M funkcijos

Sakinio numeris

Ciklo parametrai apdirbimo cikluose
Verté arba Q parametras Q parametro apibréZtyje

Q parametras

Poliniy koordinaciy spindulys
Apskritimo spindulys su G02/G03/G05
Apvalinimo spindulys su G25/G26/G27
Jrankio spindulys su G99

Suklio apsuky skaicius
Suklio orientavimas su G36

Jrankio apibréztis su G99
Jrankio iSkvieta
Kitas jrankis su G51

44| 0V | DOV ODXO|O| V0| Z|Z|rerrr | x|«
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DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620 17.6

Adresai

ASis lygiagreciai X aSiai
ASis lygiagreciai Y aSiai
ASis lygiagreciai Z aSiai

X aSis
Y aSis
Z aSis

N<X|s<c

*

Sakinio pabaiga
Konturo ciklai

Programos struktira apdirbant keliais jrankiais

Kontdro subprogramy sgrasas G37 PO1 ...
Kontiro duomeny apibréztis G120 Q1 ...
Grazto apibréztis/iskvieta G121 Q10....
Kontdro ciklas: pirminis greZzimas
Ciklo iSkvieta
Pirminio apdirbimo frezos apibréztis/iSkvieta G122 Q10 ...
Kontaro ciklas: iSskobimas
Ciklo iSkvieta
Slichtavimo frezos apibréztis/iskvieta G123 Q11 ...
Kontdro ciklas: gylio Slichtavimas
Ciklo iskvieta
Slichtavimo frezos apibréztis/iskvieta G124 Q11 ...
Kontaro ciklas: Sono Slichtavimas
Ciklo i8kvieta
Pagrindinés programos pabaiga, grjztis MO02
Kontiro subprogramos G98 ...
G98 LO
Konturo subprogramy spindulio korekcija
Kontiras Konturo elementy programavimo eilés tvarka Spindulio
korekcija
Vidus (jduba) pagal laikrodZio rodykle (CW) G42 (RR)
prie$ laikrodzio rodykle (CCV) G41 (RL)
ISoré (sala) pagal laikrodzio rodykle (CW) G41 (RL)
prie$ laikrodzio rodykle (CCV) G42 (RR)

TNC 620 | Naudotojo zinynas ,DIN / ISO programavimas* | 4/2015

521



[ Lentelés ir perziiiros

Koordinaciy perskai€iavimai

17.6 DIN/ISO funkcijy perzvalga TNC 620

Koordinaciy Aktyvinti Pasalinti
perskaiciavimas
Nulinio tasko perkélimas G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Atspind. G28 X G28
Sukimas G73 H+45 G73 H+0
Matavimo koeficientas G72F 0,8 G72 F1
Apdirbimo plokstuma G80 A+10 B+10 C+15 G80
Apdirbimo plokstuma PLANE ... PLANE RESET
Q parametro apibréztys
D Funkcija
00 Priskirtis
01 Sudétis
02 Atimtis
03 Daugyba
04 Skyryba
05 Saknis
06 Sinusas
07 Iv<osinusas
08 Saknis i$ kvadratinés sumos c = v(a2+b?)
09 Jei lygu, Suolis ant Zymos numerio
10 Jei nelygu, Suolis ant zymos numerio
11 Jei didesné, Suolis ant Zzymos numerio
12 Jei mazesné, Suolis ant Zymos numerio
13 Angle (kampas i$ ¢ sin a ir c cos a)
14 Klaidos numeris
15 Spausdinti
19 PLC priskirtis
522
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Rodyklé
3
3D korekcija
periferinis frezavimas............. 348
3D vaizdavimas...........cccceeennns 420
3D zondavimo sistemos
kalibravimas.........ccccceevvieeeenne 386
Prijungiamos. ........cccueeeeviuvnennn. 386
A
ACC..ooi e 299
Apdirbimo laiko nustatymas..... 424
Apdirbimo nutraukimas............ 432
Apdirbimo plok§tumos pasukimas...
313, 403
ranka........cccccvevvvvveeieninnn, 403
Apskritimo centras.................... 180

Apskritimo trajektorija....
181, 182, 184, 190, 190

ASCII rinkmenos...........c.......... 301
Atitraukimas nuo kontdro......... 290
Atskaitos sistema................. 81, 81

Atskaitos tasko nustatymas...... 372
be 3D zondavimo sistemos.... 372
Atskaitos tasko nustatymas

FanKa.......oooviiiiieeeeee e 394
apskritimo centras kaip atskaitos
taskas......ooooii 396
bet kurioje adyje.......cccccccee... 394

kampas kaip atskaitos taskas. 395
viduriné aSis kaip atskaitos

tadKas......oooveeiiiieeee 398
Atskaitos tasko pasirinkimas...... 84
Atskaitos tasky lentelé............. 373
Atskaitos tadky pervaZiavimas. 356
Atskaitos tasky valdymas......... 373

Atviri kontlro kampai M98........ 282
Atviro, nekoduoto teksto

dialogas. ......ccceveeiiiiiiiiieeeee 87
Automatiné programos paleistis....
438

Automatinis jrankio matavimas. 147

Bidsenos rodmuo.................. 69, 69
bendrai.....cccccooovviiiiiieieiieiiin, 69
papildomas..........cccceeviiieennns 70

D

D14: perduoti klaidos pranesima....
223

D18: nuskaityti sistemos
dUOMENIS.....ooiiiiiieeeeee e 227
D19: reikSmes perduoti PLC.... 236
D20: NC ir PLC sinchronizavimas...
236

D26: TABOPEN: atidaryti laisvai

apibréziamg lentele.................. 308
D27: TABWRITE: laisvai
apibréziamos lentelés aprasymas...
309

D28: TABREAD: laisvai
apibréziamos lentelés nuskaitymas.
310

D29: reikSmes perduoti PLC.... 238

D37 EKSPORTAVIMAS............ 238
Daliy grupés......ccceceveeeiivnenenn. 215
Darbo erdvés kontrolé...... 425, 429
Darbo laikas......ccccccceevveeuennneen. 445
Darbo rezimai.......cccccceeeeenvnneenn. 67
Dialogas........cccceviiieieiiiiieeee 87
Dunkséjimo slopinimas............ 299
Duomeny apsauga.........cccce...... 96

Duomeny perdavimo greitis....
448, 449, 449, 449, 449, 450, 450
Duomeny perdavimo programiné

jranga.......cccceeiiieieie 452
Duomeny sgsaja.........ccceeeueee. 448
derinimas..........occcceveveeeneeenn. 448
kiStuky priskirtys.........ccccceeuee 474
Duomeny s3gsajy kistuky
PriSKIrtiS. .....coovviiieiiiiiieceiien, 474
E
Ekranas.......ccccocoiiiiiiiiiiinn, 65
Ekrano iSdéstymo nustatymas... 66
Ekrano klaviatira..................... 116
Esamos padéties perémimas..... 88
Eterneto sasaja........................ 454
jvadas.........ccceei 454
prijungimo galimybés............. 454
tinklo disky prijungimas ir
atjungimas..........cccceeeeeeeeee. 111
F
FCL funkcija....ccccveeviiiiiiiienee. 11
FLC. oo 446
FN14: ERROR: perduoti klaidos
PraneSima........ccceeevvveeeennnnnenn. 223
FN18: SYSREAD: nuskaityti
sistemos duomenis.................. 227
FN19: PLC: reikSmes perduoti
PLC...ooieee e 236

FN27: TABWRITE: laisvai
apibréZiamos lentelés apradymas...
309

FN28: TABREAD: laisvai
apibréZiamos lentelés nuskaitymas.
310

Funkcijy palyginimas................ 488

G

Gabalo nuozulnios padéties
kompensavimas
matuojant du vienos tiesés
taSKuS......ccoeieiiie e 391
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Gabalo padeétys.........cccccovueerene 83
Gabaly matavimas................... 399
Grafikai.........cooeeeiiiiiieeeiiieeees 416
iSkarpos padidinimas.............. 422
programuojant.............ccceeeee. 122
iSkarpos padidinimas........ 124
vaizdai........ccoeeeeeeiiiieieeeeen 418
Grafinis imitavimas.................. 423
jrankio rodymas..........c.cccueee.. 423
greitis
greiCio nustatymas................ 417
Greitoji eiga.......cccvvvvveeeiineenn. 140
!
Jjungimas.......ccooeeeeeeeeeeeiieeeee. 356
|
Indeksuoti jrankiai.................... 151
Jrankio duomenys..................... 142
Delta vertés.........cccoceeeeeeennnn. 143
indeksavimas...........ccccccceeen... 151
iSkvieta........oooicci 156
jvedimas j lentele................... 144
jvedimas j programa............... 143
Jrankio ilgis.........cocoeeiiiiiiiennnns 142
Jrankio judesiy programavimas.. 87
Jrankio keitimas........................ 158
Jrankio korekcija.............c........ 163
QIS e 163
sSpINAUlYS.....oocvieiiiee, 164
Jrankio matavimas.................... 147

Jrankio naudojimo rinkmena.... 161,
161

Jrankio numeris.............ccceueee. 142
Jrankio pavadinimas................. 142
Jrankio spindulys...........ccc........ 142
Jrankiy lentelé............cccoceees 144
jvesties galimybés.................. 144
redagavimas, iSjungimas........ 148
redagavimo funkcijos............. 151
Jrenginio aSies traukimas
smagraCiu.........ccccveeeeereaennnnns 360
Jrenginio a8iy traukimas........... 359
iSoriniais krypties mygtukais... 359
palaipsniui.......cccccccveeeeeininnns 359

Jrenginio parametry nuskaitymas....

261

ISankstiniy pasirinkimy lentelé.. 385
zondavimo rezultaty patvirtinimas.
385

ISjuNgiMas..........oeeevviiieeeeiiieenn, 358
ISoriné prieiga.........ccceveireneen. 447
ISorinis duomeny perdavimas

iTNC 530.....cceeiiieeeeiee 109
ISPJOVA...ccoiiiiiiiie 178
Jstdmimo judesiy pastimos
koeficientas M103.................... 283
ISvystymo lygis........cccevveeeennne 11
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Rodyklé

iTNC 530....cciiiieieeeiiiieieeeeeen. 64
K
Kampinis frezavimas pasuktoje
plokstumoje...........ccceeeeeeee. 334
Kampo funkcijos....................... 218
Kampy apvalinimas.................. 179
Kampy apvalinimas M197........ 294
Katalogas.......cccccccvvvvvnvnnnes 97, 101
iIStrynimas.......cccooeeeeieeeineeeenn. 105
kopijavimas.........cccceeeeeieeeennnn. 104
KOrimas.......ccoeeeeeeeeeiiiieee, 101
Keliy asiy apdorojimas............. 343
Klaidy praneSimai............. 125, 125
pagalba..........cccvuuiviinnn, 125
Kody numeriai..........ccccceeuunnnnne. 446
Komentary jterpimas................ 117
Kontekstiné pagalba................. 131
Kontdro palikimas..................... 172
Kontdro pritraukimas................ 172
L
Look ahead.........ccccoeeeereeennnne 286
M
MO1, MO2.....cooiiiiieiiie e, 278
Marsrutas.......cccoceeeeeviiieeeeeen, 97
Matavimo vienety parinktis......... 86

Mechaniniy matuokliy arba
mikrometry naudojimas zondavimo

funkcijoms......ccccoeeeeeiieiiiieee. 402
M funkcijos
zr. ,Papildomos funkcijos®...... 276
MOD funkcija.......c..cecveeeeennnen. 442
iISjuNgimas........cccceeeeeeeeeeienns 442
parinktis..........cccccevevereiinnnnnnn. 442
PErZitra........cccovvvvvevereeeeeeeenns 443
N
Naudotojo parametrai
susije su jrenginiu.................. 464
NC ir PLC sinchronizavimas..... 236
NC klaidy praneSimai............... 125
Nuliniy tasky lentelé................. 384

zondavimo rezultaty patvirtinimas.
384
Nuolatiniy Q parametry

apibréztis.......cccceeeeeeiiiiiiieeeeennnn, 214

Nuotolinio valdymo smagratis.. 363
kanalo nustatymas................. 461
konfiglruoti........cccccoeeiiinneee. 460
priskirti smagracio laikikl........ 460
siystuvo galios nustatymas.... 461
statistikos duomenys.............. 462

P

Padékly lentelé........................ 350
koordinaciy perémimas.. 350, 350
parinkimas ir iSjungimas......... 352
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Padékly lentelés

Naudojimas........ccccoecuveeeeennnen. 350
vykdymas.......occoeeeiiiiiieenne, 352
Padéties nustatymas................ 410
jvedant ranka............c.cocueeen. 410

pasuktoje apdirbimo plokStumoje..

342

pasuktoje koordinaciy

plok&tumoje.........cccoeiereennnne 280
Pagalba gavus klaidy praneSimy....
125

Pagalbos rinkmeny jkeltis......... 136
Pagalbos sistema..................... 131
Pagrindai......cccccceevvevciiiiennnennnn. 80
Pagrindinés asys.................. 81, 81
Pagrindinis sukimas................. 392
ieSkojimas rankiniame darbo
FEZIME.. . 392
Paieskos funkcija............c.......... 92
Pakartotinis pritraukimas prie
(10101 (V] (o T 437
Papildomos asys.................. 81, 81
Papildomos funkcijos............... 276
JVeStiS ..o 276
koordinaciy jvestims............... 278
programos eigos kontrolei...... 277
sukamosioms asims............... 335
sukliui ir ausinimo priemonei.. 277
trajektorijos veiksmams.......... 281
Paprogrames........ccccccceeeeuvnneee. 197
Parametry programavimas:Zr. Q
parametro programavimas....... 253
Parametry programavimas: zr. ,Q
parametro programavimas“...... 212
Parinkties numeris.................... 446
Pastima.......cccccceeeviiiiiiiieeenn. 370
G 1 {F 371
naudojant sukamasias asis,
1Y L TSRO 335
Pastima milimetrais / suklio
apsukimas M136...................... 284
Pasukamos asys.........cccccceeenne 338
PLANE funkcija.........ccccccnneee. 313
aSies kampo apibreztis........... 327
atklirimas..........cccccvveeeeeneeenn, 316
automatinis pakreipimas........ 329
erdvinio kampo apibréZtis....... 317
galimy sprendimy parinktis..... 332
kampinis frezavimas............... 334
Oilerio kampo apibréZtis......... 320
prieauginé apibréZtis.............. 326
projekcijos kampo apibréeztis.. 319
tasky apibréztis........ccccceeeen.. 324
vektoriaus apibréztis.............. 322
PLANE funkcijos padéties
nustatymo veiksmai.................. 329
PLC ir NC sinchronizavimas..... 236

PlokStumos-normalés vektorius....

322

Polinés koordinatés.................... 82
pagrindai.......ccccceeeeveeciiiieiennnnnn. 82
programavimas..............cc...... 188

Priedas.....ccccoceviiiiciiiiiee e, 76

Prieigos prie lenteliy................. 239

Programa.........ccccocvveeieeeeeiices 85
KGrimas.......cccovveeeeeeeeeeeeeeee 85
naujos atidarymas.................... 86
redagavimas.......cccccceeeeeevennnenn. 89
suskirstymas..........cccoeeeuvnnee 119

Programinés jrangos numeris.. 446
Programos dalies kartojimas.... 199
Programos daliy kopijavimas.... 91,
91

Programos duomenys.............. 296
Programos eiga..........ccccceeeneeee. 430
Nutraukimas........ccccceevcveeeenne 432
(011 A U] - R 430
sakinio paskuba..................... 435
sakiniy perSokimas................. 439
tesimas nutraukus eiga.......... 433
vyKAymas........coceeeiiiieeeeennen. 431

Programos iSkvieta
bet kuri programa kaip

paprograme...........ccccvveeereennn. 201
Programos testavimas............. 426
(011 A U] - R 426
vyKAymas........coceeeiiiieeeeennen. 429
Programuojamasis rezimas 88, 177
Programy suskirstymas............ 119
Programy valdymo sistema:Zr.
Rinkmeny valdymo sistema....... 94
Q
Q parametrai
i$ anksto parinkti.................... 264
kontrolé..........ccoooiiiiiiinnnnnn, 220
Q parametras................... 212, 253
eksportavimas.........cccccevvvenens 238
nuolatinis parametras QR....... 212
reikSmes perduoti PLC... 236, 238
vietinis parametras QL........... 212
Q parametro programavimas....
212, 253

programavimo nurodymai....
213, 254, 255, 256, 258, 260
Q parametry programavimas

kampo funkcijos..................... 218
pagrindinés matematinés
fUNKCIjOS....ccvvviieeeeieeeeee 216
papildomos funkcijos.............. 222
Jjei / tai“ sprendimai................ 219

R

Rinkmena
KGrimas.......cccoveeeeeeeeeeeeee 101

Rinkmenos biklé....................... 99
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Rinkmeny valdymo sistema. 94, 97

funkcijy perzidra.............c......... 98
iSkvietimas.......cccceeveeviiicciinnee. 99
iSorinis duomeny perdavimas. 109
katalogai........ccccovviieeiiiniiennnns 97
kopijavimas..........cccceeuuee. 104
KOrimas.........cccccvveeeenennn. 101
kopijuoti lenteles.................... 103
kopijuoti rinkmena.................. 101
rinkmena
KOrimas.........cccccvveeeenennn. 101
rinkmenos apsaugojimas........ 108
rinkmenos istrynimas............. 105
rinkmenos parinktis................ 100
rinkmenos pervardijimas 107, 107
rinkmenos tipas..........ccccovueeeee. 94
rinkmeny perraSymas............. 102
rinkmeny zyméjimas.............. 106
RuoSinio apibrézimas................. 86
S
Sakinio paskuba....................... 435
nutrikus srovés tiekimui......... 435
Sakinys........cooeeeviiiiiieeee e, 90
iStrynimas........ccceeeeeeeeee. 90
jterpimas, keitimas.................. 90
Sekos parametrai..................... 253
Skaiciavimas skliaustuose........ 249
Skaiciuotuvas.............ccoereennee 120
Sluoksniavimai..........cccccoeuveeee. 203
Smagracio padéties nustatymo
uzdengimas M118.................... 288
Smagratis.......ccccceeeeeeiiiiiiinn, 360

Spartos BODAIS nustatymas....
448, 449, 449, 449, 449, 450, 450

SPEC FCT..cooeeeeeee e 296
Specialiosios funkcijos............. 296
Spindulio korekcija................... 164
iSoriniai kampai, vidiniai
kampai........ccccceeiii 166
jvestis ..o 165
Spiralés interpoliacija............... 191
SQL nuorodos..........ccceeeeenneen. 239
Sraigtiné linija..........ccc....ocoes 191
Standusis diskas...........cccceeenneee 94
Sukamaoiji aSis...........ccccevvvveee.n. 335

rodmens sumazinimas M94... 337
traukimas optimaliu atstumu:

M126....eiiiiiieeeiee e 336
Suklio apsuky skaiciaus
jvedimas........cccvvvvvevniiiiinnn 156
Suklio apsuky skaiciaus
keitimas........ccccceeeiiiiiiieee, 371
T
TCPM..oooiiiiciee e, 343

atkirimas.........ooooevcviiieeeneenn, 347
Tekstiné rinkmena.................... 301

atidarymas ir iSjungimas......... 301
teksto daliy paieska............... 304
trynimo funkcijos.................... 302
Tekstiniai kintamieji.................. 253
Teksty keitimas...........cccceeenee 93
TIESe..oeeveeeeeeeeeeeee e, 177, 189
Tinklo prijungimas.................... 111
TNCguide........cocveveeriiieiene 131
TNCIremo.....ocoe v 452
TNCremoNT....covveeeeieiieee, 452
Trajektorijos funkcijos............... 168
pagrindai.........cccceevnieeeeennnen. 168
apskritimai ir apskritimy
lankai.....cccoeveeeiiiiiiieeeeeeen 170
iSankstinis padéties
nustatymas............ccccceeeeeenn. 171
Trajektorijos judesiai................. 176
polinés koordinatés................ 188
Apskritimo trajektorija aplink
poliy CC..ooviieiiie e 190
apskritimo trajektorija su
liestiniu prijungimu................ 190
PErZilira.......coceeeeviveneennne 188
tHeSe. e 189
staCiakampeés koordinatés...... 176
apskritimo trajektorija aplink
apskritimo centrg CC............ 181
apskritimo trajektorija su
liestiniu prijungimu................ 184
apskritimo trajektorija su
nustatytu spinduliu............... 182
PErZilira......ccooeveeviveeeennne 176
tHeSe. i 177
Trigonometrija.......cccccoovcieeeens 218
U
USB prietaisy prijungimas /
atjungimas..........cccceeeeeeeee. 112
Vv
Vaizdas i$ virSaus.................... 419
Vaizdavimas 3 plokS§tumose..... 419
vaizdo perjungimas.................. 307
Valdymo pultas..........ccccoviieeeene 66
Versijos numeriai...................... 446
Vietiniy Q parametry apibréztis 214
Viety lentelé..........ccoooeer 153
Virtuali jrankio aSis................... 289
Visas apskritimas.................... 181
z
Zondavimo ciklai...................... 379
rankinis darbo rezimas........... 379
Zr. naudotojo zinyng ,Zondavimo
sistemos ciklai

Zondavimo reikSmiy jraSymas j
iSankstiniy pasirinkimy lentele.. 385
Zondavimo reikSmiy jraSymas j
nuliniy tasky lentele................. 384
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Zondavimo sistemos kontrolé... 291
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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

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

HEIDENHAIN zondavimo sistemos

Jums padés sugaisti maziau laiko ir
tiksliau pagaminti paruostus gabalus.

Gabaly zondavimo sistema

TT 220 signaly perdavimas kabeliu

TS 440, TS 444 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais
TS 640, TS 740 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais

e Gabaly derinimas

e Atskaitos tasky nustatymas
e Gabaly matavimas

Jrankio zondavimo sistema

TT 140 signaly perdavimas kabeliu
TT 449 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais
TL nekontaktinés lazeriy sistemos

® |rankiy matavimas
¢ Nusidévéjimo kontrolé
¢ |rankiy lGziy uzfiksavimas
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