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Test run

operation

BEGIN PGM 17083 HM
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TNC tuup, tarkvara ja funktsioonid

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

TNC tiiiip NC-tarkvaraversioon
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
iTNC 530 juhtarvuti 340 494-04

E tahistab TNC eksportversiooni. TNC eksportversioonidele kehtib
jargmine piirang:

Sirgjooneline likumine samaaegselt kuni 4 teljel

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

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

Tooriista moédtmine TT-ga

Seadme funktsioonide tegeliku ulatuse kiisimustes votke Ghendust
seadme tootjaga.

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

I:ﬂg__, Kasutusjuhend, kontaktaktanduri tsiiklid:

Kontaktanduri funktsioone on kirjeldatud eraldi
kasutusjuhendis. Nimetatud kasutusjuhendiga tutvumiseks
pdorduge HEIDENHAINI poole. Id-nr: 533 189-xx

@ smarT.NC kasutaja-dokumentatsioon:

Tooreziimi smarT.NC on kirjeldatud eraldi lihijuhendis.
Nimetatud juhendiga tutvumiseks pdérduge
HEIDENHAINi poole. Id-nr: 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC tuup, tarkvara ja funkts



iooni

TNC tiitip, tarkvara ja funkts

Tarkvaravariandid

iTNC 530-I on erinevaid tarkvaravariante, mida saate aktiveerida ise
vOi teeb seda seadme tootja. Iga variant on eraldi aktiveeritav ja see
sisaldab jargmisi funktsioone:

Tarkvaravariant 1

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

Ettenihe mm/min Gmartelgede korral: M116

Tootlustasandi kallutamine (tstikkel 19, PLANE-funktsioon ja
funktsiooniklahv 3D-POOR kasitsireziimis)

3 teljel ringjoon kallutatud té6tlustasandi korral

Tarkvaravariant 2

Lause to6tlemisaeg 0,5 ms 3,6 ms asemel

5 telje interpoleerimine

Splain-interpoleerimine

3D-t66tlus:
M114: masina geomeetria automaatne korrigeerimine
pdodrdtelgedega todtamisel
M128: tdoriistatipu positsiooni sailitamine pédrdtelgede
positsioneerimisel (TCPM)
FUNCTION TCPM: todriistatipu positsiooni sailitamine

poodrdtelgede positsioneerimisel (TCPM) toimeviisi
reguleerimisvdimalusega

M144: masina kinemaatika arvessevétmine TEGELIKUL/
ETTEANTUD positsioonil lause 16pus

Peentootluse/jametootluse lisaparameetrid ja Poordtelgede
tolerants tsuklis 32 (G62)

LN-laused (3D-korrektuur)

Tarkvaravariant DCM Collison Kirjeldus

Funktsioon, mis kontrollib td6pingi tootja poolt Lk 97
defineeritud piirkondi, et valtida kokkuporkeid.

Tarkvaravariant DXF-Converter Kirjeldus

Kontuuride ja té6tlemispositsioonide Lk 288
ekstraheerimine DXF-failidest (formaat R12).

Tarkvaravariant Taiendav dialoogikeel Kirjeldus

Funktsioon sloveenia, slovaki, norra, |ati, Lk 743
eesti, korea, tlrgi ja rumeenia dialoogikeelte
aktiveerimiseks.




Tarkvaravariant Uldised

programmiseadistused ARG

Funktsioon koordinaatide teisenduste Lk 686

Uhitamiseks tootlemisreziimides,

seaderattaga nihutamine virtuaalse

tooriistatelje suunas.

Tarkvaravariant AFC Kirjeldus

Funktsioon Kohanduv ettenihke Lk 693

reguleerimine Idiketingimuste

optimeerimiseks seeriatootmises.

Tarkvaravariant KinematicsOpt Kirjeldus

Anduri tstiklid seadme tapsuse Kasutusjuhend

kontrollimiseks ja optimeerimiseks. Kontaktanduri
tsuklid

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC tiitip, tarkvara ja funkts

Arendustegevuse seis (tdiendusfunktsioonid)

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

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

Taiendusfunktsioonid on kasutusjuhendis tahistatud FCL n-ga,
kusjuures n tahistab arendusversiooni jooksvat numbirit.

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

FCL 4-funktsioonid Kirjeldus
Kaitstava piirkonna graafiline kujutis Lk 101
aktiveeritud DCM-kokkupdrkekontrolli

korral

Aktiveeritud DCM-kokkup&rkekontrolli Lk 316

korral on seaderattaga telgede
nihutamine peatunud

3D-p&hipddramine (kinnituse Seadme kasutusjuhend
tasakaalustamine)

FCL 3-funktsioonid Kirjeldus

Anduri tsiiklid 3D-m&6tmiseks Kasutusjuhend
Kontaktanduri tstiklid

Anduri tsiiklid automaatse tugipunkti Kasutusjuhend
seadmiseks soone kese/astme kese Kontaktanduri tsiklid
Ettenihke vahendamine kontuuritasku Lk 453

tootlemisel tootava tooriista korral

PLANE-funktsioon: teljenurga Lk 556
sisestamine
Kasutaja-dokumentatsioon kui Lk 572

kontekstitundlik abislisteem

smarT.NC: smarT.NC Lk 122
programmeerimine paralleelselt
tootlemisega

smarT.NC: kontuuritasku punktimustril smarT.NC luhijuhend

smarT.NC: kontuuriprogrammide smarT.NC luhijuhend
eelvaade failihalduris

smarT.NC: positsioneerimisstrateegia smarT.NC lthijuhend
punktitéotiuse korral




FCL 2-funktsioonid Kirjeldus
3D-joonegraafik Lk 153
Virtuaalne tooriistatelg Lk 96
USB-tugi valisseadmetele (malupulgad, Lk 137
kdvakettad, CD-ROM lugejad)

Véljaspool loodud kontuuride Lk 572
filtreerimine

Véimalus omistada igale kontuuri osale Lk 484
kontuuri valemis erinev sligavus

Dlnaamiliste IP-aadresside haldus Lk 713
DHCP

Anduri tstikkel anduri parameetrite Kasutusjuhend

Uldiseks seadistamiseks

Kontaktanduri tstklid

smarT.NC: jatkamiskoha graafiline tugi

smarT.NC luhijuhend

smarT.NC: koordinaatide teisendused

smarT.NC luhijuhend

smarT.NC: PLANE-funktsioon

smarT.NC luhijuhend

Ettendhtud kasutuskoht

TNC vastab Euroopa standardi EN 55022 jargi klassile A ning on
eelkdige ettenahtud kasutamiseks téostusettevotetes.

Oigusalane mirkus

See toode kasutab avatud lahtekoodiga tarkvara. Lisainfot leiate

juhtslisteemist

tééreziimi salvestamine/redigeerimine alt

MOD-funktsioon

Funktsiooniklahv OIGUSALASED MARKUSED

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC tiitip, tarkvara ja funkts

Uued, eelmiste versioonidega 340 422-xx/
340 423-xx vorreldes muudetud funktsioonid
340 49x-01

Vdeti kasutusele uus vormipéhine t66reziim smarT.NC. Selleks on
olemas eraldi kasutaja-dokumentatsioon. Seoses sellega laiendati
ka TNC juhtpaneeli. Véeti kasutusele uued klahvid, millega saab
smarT.NC-s kiiresti navigeerida (vt ,Juhtpaneel” Ik 51)

Uhe protsessoriga versioon toetab USB-liidese kaudu
osutusseadmeid (hiiri)

Alternatiivsete ettenihkesisestustena on ntud defineeritavad ka
hammasettenihe f, ja pddrdeettenihe f (vt ,Véimalikud
ettenihkesisestused” lk 143)

Uus tsiikkel TSENTREERIMINE (vt ,TSENTREERIMINE (tstikkel
240)” Ik 360)

Uus M-funktsioon M150 piirlilititeadete blokeerimiseks (vt ,Piirliliti
teate blokeerimine: M150” Ik 322)

M128 on nlld lubatud ka jatkamiskohas(vt ,Suvaline sisenemine
programmi (programmi jatkamine)” Ik 678)

Kasutadaolevate Q-parameetrite arvu suurendati 2000-ni (vt
,POhimdte ja funktsioonide lilevaade” Ik 594)

Kasutadaolevate margisenumbrite arvu suurendati 1000-ni. Lisaks
voite nlilid anda ka margisenimesid (vt ,Alamprogrammide ja
programmiosade korduste tahistamine” Ik 578)

Q-parameetrite funktsioonide FN 9 kuni FN 12 korral vdite siirde
sihiks anda ka méargisenime (vt , Tingimuslikud valikud
Q-parameetritega” Ik 603)

Punktide valikuline toétlemine punkti-tabelist (vt ,Uksikute punktide
tootlemiseks esiletdstmine” Ik 354)

Taiendaval olekunéidikul v6ib niitd kuvada ka kehtivat kellaaega (vt
,2Uldine programmiinfo (sakk PGM)” |k 58)

Tooriistatabelit laiendati mitme veeruga (vt ,, To0riistatabel:
standardsed t66riistaandmed” Ik 200)

Programmitesti saate niiid ka t66tlemistsiiklite sees peatada ja
uuesti jatkata (vt ,Programmitesti teostamine” Ik 671)
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Uued funktsioonid 340 49x-02

DXF-faile saab nlud otse TNC-s avada, et sealt kontuure
lihttekstdialoogis programmi ekstraheerida (vt ,DXF-failide
tootlemine (tarkvaravariant)” Ik 288)

Reziimis Programmi salvestamine on niitid kasutada 3D-joongraafik
(vt ,3D-joongraafik (FCL 2-funktsioon)” Ik 153)

Aktiivset tooriistatelje suunda saate niilid kasitsireziimis aktiivseks
tootlemissuunaks seada (vt ,Tooriista tegeliku teljesuuna
maaramine aktiivseks td6tlemissuunaks (FCL 2-funktsioon)” Ik 96)

Td6pingi tootja saab nuiid kontrollida kokkupdrke vdimalust t66pingi
suvaliselt defineeritavas piirkonnas (vt ,Dinaamiline
kokkupdrkekontroll (tarkvara variant)” Ik 97)

Spindli péérlemissageduse S asemel saate nuud defineerida ka
I6ikekiiruse Vc m/min (vt , T60riistaandmete kutsumine” Ik 211)

Vabalt defineeritavaid tabeleid vdib TNC niitd kujutada senise
tabelivaatena voi lisavGimalusena vormivaatena (vt
~,Umberlulitamine tabeli- ja vormivaate vahel” Ik 233)

Programmide FK-It H-le konverteerimise funktsiooni on laiendatud.
Programme saab niid ka lineariseeritult valjastada (vt ,FK-
programmi konverteerimine lihttekstidialoogiga programmiks” Ik
272)

Saate filtreerida kontuure, mis on loodud valiste
programmeerimisststeemidega (vt ,Kontuuride filtreerimine (FCL 2-
funktsioon)” Ik 572)

Kontuurivalemiga omavahel ihendatavate kontuuride korral vdite
nuud igale kontuuri osale sisestada eraldi to6tlemissiigavuse (vt
~Kontuuri kirjelduste defineerimine” lk 484)

Uhe protsessoriga versioonid toetavad niiiid osutusseadmete
(hiirte) kdrval ka USB-seadmeid (malupulkasid, kettaseadmeid,
kdvakettaid, CD-ROM lugejaid) (vt ,USB-seadmed juhtseadmega
TNC (FCL 2-funktsioon)” Ik 137)

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC tiitip, tarkvara ja funkts

Uued funktsioonid 340 49x-03

Voeti kasutusele automaatse ettenihke reguleerimise AFC
(Adaptive Feed Control) funktsioon (vt ,Kohanduv ettenihke
reguleerimine AFC (tarkvaravariant)” Ik 693)

Funktsiooniga Uldised seadistused saate programmikéigu
tooreziimides reguleerida erinevaid teisendusi ja
programmiseadistusi (vt ,Uldised programmi-seadistused
(tarkvaravariant)” |k 686)

TNC juhendi ndol on TNC-I véimalik kasutada kontekstitundlikku
abisuisteemi (vt ,Kontekstitundlik abististeem TNCguide (FCL3-
funktsioon)” |k 171)

Nuld saate te DXF-failidest ekstraheerida ka punktifaile (vt
»100tluspositsioonide valimine ja salvestamine” Ik 298)

DXF-konverteris saate te niid kontuurivalikul Uksteisega 'tombilt’
kulgnevaid kontuurielemente jagada véi pikendada (vt
.Kontuurelementide jagamine, pikendamine, liihendamine” lk 296)

PLANE-funktsiooni puhul saate té6tlustasandi niilid defineerida ka
otse teljenurga kaudu (vt , To6tlustasand teljenurga kaudu: PLANE
AXIAL (FCL 3-funktsioon)” Ik 556)

Tsiiklis 22 KAMMLOIKAMINE saate te niitid defineerida ettenihke
véhendamise, kui to0riist 16ikab téie ulatusega (FCL3-funktsioon, vt
+KAMMLOIKUS (tsuikkel 22)", Ik 453)

Tsuklis 208 PUURFREESIMINE saate te nlid valida freesimisviisi
(otse-/vastukaik) (vt ,PUURFREESIMINE (tsiikkel 208)” Ik 375)
Q-parameetrite programmeerimisel voeti kasutusele stringi t66tlus
(vt ,Stringi parameeter” Ik 633)

Masina parameetrite 7392 kaudu saate aktiveerida ekraanikaitse (vt
,=Uldised kasutajaparameetrid” Ik 738)

TNC toetab nutd ka vérguiihendust Gle NFS V3-protokolli (vt
.Ethernetiliides” Ik 713)

Kohatabelis hallatavate to6riistade arvu suurendati 9999-le (vt
»T00riistavaheti kohatabel” Ik 208)

Paralleel-programmeerimine smarT.NC-ga véimalik (vt ,smarT.NC-
programmide valimine” Ik 122)

MOD-funktsiooni abil saate niiid slisteemiaega reguleerida (vt
~Susteemiaja seadmine” Ik 733)
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Uued funktsioonid 340 49x-04

Funktsiooniga Uldised programmiseadistused saate aktiveerida
seaderattaga nihutamise nuld ka aktiivse tdériistatelje (virtuaalse
telje) suunas (vt ,Virtuaalne telg VT” Ik 692)

Tootlemismustri voite nidd lihtsalt PATTERN DEF-i kaudu kindlaks
maarata (vt ,Mustri mdaratlemine PATTERN DEF”, |k 346)

Toobtlemistsiklite jaoks saate nuud kindlaks maarata ldkehtivad
programmid (vt , To6tlustsiklite programmid”, Ik 342)

Tsiiklis 209 KAMMLOIKAMINE, saate niilid defineerida poorete
arvu teguri eemaldumisel, et puurimine kiiremini I6petada (vt
+LKEERMEPUURIMINE LAASTU MURDMINE (tsukkel 209)", Ik 381)

Tsiiklis 22 KAMMLOIKAMINE saate nald kindlaks maarata
strateegia jareltootluseks, (vt ,KAMMLOIKUS (tsuikkel 22)”, Ik 453)

Uues tsuklis 270 KONTUURIJADA ANDMED saate tsikli 25
KONTUURIJADA liikumisviisi kindlaks maarata (vt ,Kontuurijada
andmed (tstkkel 270)", Ik 460)

Lisatud on uus Q-parameetrite funktsioon siisteemikuupaeva
lugemiseks (vt ,Sisteemiandmete kopeerimine
stringiparameetrisse”, Ik 638)

Lisatud on uued funktsioonid NC-programmi andmete
kopeerimiseks, teisaldamiseks ja kustutamiseks (vt
L»Failifunktsioonid”, Ik 573)

DCM: Kokkupérkekontrolli all olevaid objekte on niitid toé6tlemise ajal
voimalik naha kolmedimensionaalselt (vt ,Kaitstava piirkonna
graafiline kujutis (FCL4-funktsioon)”, Ik 101)

DXF-konverter: Lisati uus seadistusvdimalus, millega TNC valib
ringelementidest punktide levdtmisel automaatselt ringi keskpunkii
(vt ,Pdhiseaded”, Ik 290)

DXF-konverter: Lisaks naidatakse infoaknas informatsiooni
elemendi kohta (vt ,Kontuuri valimine ja salvestamine”, Ik 295)

AFC: Taiendaval AFC olekunéidikul naidatakse nud
joondiagrammi (vt ,Kohanduv ettenihke reguleerimine AFC (sakk
AFC, tarkvaravariant)” Ik 63):

AFC: Saate valida reeglite sisendi parameetreid seadme tootjalt (vt
,Kohanduv ettenihke reguleerimine AFC (tarkvaravariant)” Ik 693)

AFC: Oppereziimis naidatakse infoaknas spindli sisestatud
aktuaalset vordlusvdimsust. Lisaks saate funktsiooniklahvi
vajutamisel dppefaasi igal ajal uuesti alustada (vt ,Kontrollldike
teostamine” Ik 697)

AFC: Seotud faili <Nimi>.H.AFC.DEP on vdimalik nitid muuta ka
tédreziimis Programmi salvestamine/redigeerimine (vt ,Kontrollldike
teostamine” Ik 697)

Maksimaalset lubatud teepikkust LIFTOFFi puhul suurendati 30
mm-ni (vt , TO0riista automaatne Ulestdstmine kontuurilt NC-stopi
korral: M148” Ik 321)

Failide haldamine kohandati failihaldusega smartT.NC-s (vt
,Ulevaade: Failihalduse funktsioonid” |k 118):

Lisati uus funktsioon hooldusfailide moodustamiseks (vt
,Hooldusfailide loomine” Ik 170):

Lisati aknahaldur (vt ,Aknahaldur” Ik 64):

Lisati uued dialoogikeeled tiirgi ja rumeenia keel (tarkvaraversioon,
Lk 743)

HEIDENHAIN iTNC 530
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d 340 49x-01

jooni

funkts

Eelmiste versioonidega 340 422-xx/340 423-xx vorreldes muudetud

Eelmiste versioonidega 340 422-xx/
340 423-xx vorreldes muudetud
funktsioonid 340 49x-01

Olekunaidik ja taiendav olekunaidik on imber kujundatud (vt
,Olekunaidud” Ik 55)

Tarkvara 340 490 ei toeta enam vaikest resolutsiooni kuvari BC 120
korral (vt ,Ekraan” lk 49)

Klaviatuuri TE 530 B uus kujundus (vt ,Juhtpaneel” Ik 51)
P&orlemistelje nurga EULPR sisestuspiirkonda funktsioonis PLANE

EULER on laiendatud (vt , Té6tlustasandi defineerimine Euleri nurga
kaudu: PLANE EULER” Ik 549)

Tasandite vektorit funktsioonis PLANE EULER ei pea enam
normeeritult sisestama (vt , To6tlustasandi defineerimine kahe
vektori kaudu: PLANE VECTOR” |k 551)

Funktsiooni CYCL CALL PAT positsioneerimistoimingu muutus(vt
»1sUkli kutsumine seoses punktitabelitega” Ik 356)
Ettevalmistuseks tulevastele funktsioonidele laiendati valitavate
tooriistatitipide nimekirja tdoriistatabelis

Viimase 10 asemel vdib nutd selekteerida 15 viimati valitud faili (vt
,Viimati valitud failide valimine” Ik 127)
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Muudetud funktsioonid 340 49x-02

Juurdepaasu eelseadetabelile on lihtsustatud. Lisaks saate
kasutada ka uusi véimalusi vaartuste sisestamiseks
eelseadetabelisse vt tabelit , Tugipunktide kasitsi salvestamine
eelseatud tabelisse”

Funktsioon M136 tolliprogrammides (ettenihe 0,1 tolli pé6rde kohta)
ei ole enam funktsiooniga FU kombineeritav

HR 420 ettenihke potentsiomeetreid ei lllitata enam seaderatta
valikul automaatselt imber. Valik toimub seaderatta
funktsiooniklahviga. Lisaks on vahendatud aktiivse seaderatta
infoakent, et parandada selle all oleva naidu nahtavust (vt
.Potentsiomeetri seaded” Ik 76)

Kontuurielementide maksimaalset arvu suurendati SL-tsiklite puhul
8192-ni, nii et tdddelda saab oluliselt keerukamaid kontuure (vt ,SL-
tstiklid” |k 444)

FN16: F-PRINT: maksimaalset Q-parameetri vaartuste arvu rea
kohta formaadi kirjeldusfailis suurendati 32-ni (vt ,FN 16: F-PRINT:
Tekstide ja Q-parameetrite vaartuste vormindatult véljastamine” Ik
612)

Programmitesti reziimi funktsiooniklahvid ALUSTA ning ALUSTA
UKSIKLAUSETENA vahetati omavahel, et kdikides reziimides
(Salvestamine, SmarT.NC, Test) oleksid funktsiooniklahvid samas
jarjestuses (vt ,Programmitesti teostamine” Ik 671)

Funktsiooniklahvide kujundust on tervikuna uuendatud
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d 340 49x-01

jooni

funkts

Eelmiste versioonidega 340 422-xx/340 423-xx vorreldes muudetud

Muudetud funktsioonid 340 49x-03

Tsiklis 22 saate nlld eeltdotlustddriista jaoks defineerida ka
tooriista nime (vt ,KAMMLOIKUS (tsiikkel 22)” Ik 453)

PLANE-funktsiooni juures saate nuud automaatse kallutava
likumise jaoks ka FMAX programmeerida (vt ,Automaatne
kallutamine: MOVE/TURN/STAY (sisestamine tingimata ndutav)” Ik
558)

Programmide t60s, mille puhul on programmeeritud reguleerimata
teljed, katkestab TNC nuid programmi kéigu ja kuvab menid
programmeeritud positsioonile liikumiseks (vt ,Mittejuhitavate
telgede (loendurtelgede) programmeerimine” Ik 675)

Tooriistakasutuse faili sisestatakse niitd ka kogu tootlemisaeg,
mida kasutatakse t60reziimis Programmikaik lausejada
protsentuaalse edenemisnaidu alusena (vt , To0riistakasutuse
kontroll” Ik 681)

Todotlemisaja arvutamisel programmitestil votab TNC arvesse ka
viivitusaegu (vt , T66tlusaja maaramine” Ik 667)

Ringjooni, mis ei ole programmeeritud aktiivsel toéotlustasandil,
vbidakse nuld teostada ka podratuna (vt ,Ringjoon C ringi
keskpunktiga CC” |k 254)

Funktsiooniklahvi REDIGEERIMINE VALJA/SISSE kohatabelis véib
masina tootja deaktiveerida (vt , To0riistavaheti kohatabel” Ik 208)

Taiendav olekunaidik t66tati Gmber. Labi viidi jargmised laiendused
(vt ,Taiendavad olekunaidud” Ik 57):

Voeti kasutusele uus Ulevaatelehekulg tdhtsamate
olekunaitudega

Uksikuid olekulehekiilgi kujutatakse niiiid sakivormis (analoogselt
smarT.NC-ga). Lehitse-funktsiooniklahvi voi hiire abil saate valida
Uksikuid sakke

Programmi t66aega hetkel kuvatakse protsentuaalselt
edenemisribal

Kuvatakse tsukliga 32 Tolerants seadistatud vaartused

Kuvatakse aktiivsed Uldised programmiseadistused, kui see
tarkvaravariant on aktiveeritud

Kuvatakse kohanduv ettenihke reguleerimise AFC olek, kui see
tarkvaravariant on aktiveeritud
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Muudetud funktsioonid 340 49x-04

DCM: Telgede eemaldamine parast kokkuporget on lihtsustunud (vt
.Eelhoiatustsoon”, Ik 99)

Polaarnurkade sisestamisvahemikku on suurendatud (vt ,Kaar CP
Umber pooluse CC” Ik 263)

Suurendati vaartuste vahemikku Q-parameetrite maaramiseks (vt
~Programmeerimisjuhised”, Ik 595)

Eemaldati taskute, tappide ja soonte freesimistsiiklid 210 - 214
standard-funktsiooniklahvide realt (CYCL DEF > TASKUD/TAPID/
SOONED). Tsukleid saate uhildumispdhjustel kasutada edaspidigi,
valides neid klahviga GOTO

Funktsiooniklahvide rida t66reziimis Programmitest sobitati
funktsiooniklahvide reaga t66reziimis smarT.NC

Kahe protsessoriga versiooni puhul kasutatakse nutd opsusteemi
Windows XP (vt ,Sissejuhatus” Ik 768)

FK teisendamine H-sse viidi erifunktsioonide (SPEC FCT) alla (vt
»FK-programmi konverteerimine lihttekstidialoogiga programmiks” Ik
272)

Kontuuride filtreerimine viidi erifunktsioonide (SPEC FCT) alla (vt
,Kontuuride filtreerimine (FCL 2-funktsioon)” Ik 572)

Muudeti vaartuste Glekandmist kalkulaatorisse (vt ,Arvutatud
vaartuse Ulekandmine programmi” Ik 165)
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

HEIDENHAINi TNC-d on tootmistsehhi sobivad
kontuurjuhtimisseadmed, millega saate traditsioonilisi freesimis- ja
puurimistdid kergesti arusaadavas lihttekstidialoogi vormis
programmeerida otse t66pingis. Need on konstrueeritud kasutamiseks
frees- ja puurpinkides ning tootlemiskeskustes. iTNC 530 voib juhtida
kuni 12 telge. Lisaks saate programmeeritult seada spindli
nurkasendit.

Integreeritud kdvakettale saate salvestada suvalise arvu programme
ka juhul, kui need on loodud véljaspool. Kiireteks arvutusteks saate
mis tahes hetkel aktiveerida kalkulaatori.

Juhtpaneel ning ekraanikuva on kujundatud Ulevaatlikult, nii et kdik
funktsioonid on kiiresti ja lihtsalt kattesaadavad.

Programmeerimine: HEIDENHAINiI lihtteksti
dialoog, smarT.NC ja DIN/ISO

Eriti lihntne on programmeerimine kasutajasobraliku HEIDENHAINi
lihttekstdialoogi abil. Programmi sisestamise ajal kujutatakse tksikuid
tootlemissamme programmeerimisgraafika abil. Lisaks saate
kasutada vaba kontuuriprogrammeerimist FK, kui
arvjuhtimisprogrammi nduetele vastav joonis puudub. Tooriku
tootlemise graafiline simuleerimine on véimalik nii programmitesti kui
ka programmi t66 ajal.

TNC esmakasutajatele pakub reziim smarT.NC eriti mugavat
vBimalust kiireks struktureeritud lihttekstidialoogi vormis programmide
loomiseks ilma suuremate koolituskuludeta. SmarT.NC jaoks on
olemas eraldi kasutajadokumentatsioon.

Lisaks saate TNC-d programmeerida ka vastavalt DIN/ISO nduetele
v6i DNC-reziimis.

Programmi saate sisestada ja testida ka siis, kui detaili samal ajal
mingi muu programmiga t66deldakse (ei kehti smarT.NC korral).

Uhilduvus

TNC saab kasutada t66tlemisprogramme, mis on koostatud
HEIDENHAINi kontuurjuhtimisseadmetega alates mudelist

TNC 150 B. Vanade TNC-programmi tootjatsiklite olemasolu korral
on vajalik iTNC 530 kohandamine arvutitarkvaraga CycleDesign.

Selleks votke Gihendust seadme tarnija voi HEIDENHAINI esindajaga.
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1.2 Ekraan ja juhtpaneel

Ekraan

TNC tarnitakse varvi-lameekraaniga BF 150 (TFT) (vt joonist).

HEIDENHAIN

Paiserida

Sisselulitatud TNC korral kuvatakse ekraani paisereas valitud o weoan van 7000
tooreziimid: tootlusreziimid vasakul ja programmeerimisreziimid Pt
paremal. Paiserea suuremas lahtris on margitud reziim, millele on S s
lilitatud ekraan: sinna ilmuvad dialoogikisimused ja teatetekstid 0 & AAPED

& CYGL DEF 5.8 GIRCULAR POCKET

(erand: kui TNC néitab ainult graafilist kujutist). o ey
Funktsiooniklahvid ;

Jalusreas naitab TNC funktsiooniklahviriba muid funktsioone. Neid
funktsioone saate valida allolevate klahvidega. Rihtimise sl
holbustamiseks viitavad otse funktsiooniklahviriba kohal olevad .
kitsad voodid klahviribade arvule, mida saate korvalolevate
mustade nooleklahvidega valida. Aktiivne funktsiooniklahviriba on
kujutatud heleda véodina.

Funktsiooniklahvide valik
Funktsiooniklahviridade Gmberlilitamine
Ekraanijaotuse maaramine

Ekraani imberlilitusnupp t66tlus- ja programmeerimisreziimide
vahel

Seadme tootja funktsiooniklahvide valikuklahvid
Seadme tootja funktsiooniklahviribade imberlilitamine

1.2 Ekraan ja juhtpaneel
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1.2 Ekraan ja juhtpaneel

Ekraanijaotuse kindlaksmaaramine

Kasutaja maarab ekraanijaotuse, nii saab TNC naiteks reziimis
Programmi salvestamine/redigeerimine naidata vasakpoolses aknas
programmi, samal ajal kui parempoolses aknas on programmeerimise
graafiline kujutis. Lisavéimalusena saab parempoolses aknas naidata
ka programmi liigendust v6i ainult programmi Ghes suures aknas.
Missugust akent TNC naidata saab, oleneb valitud reziimist.

Ekraanijaotuse kindlaksméaaramine

—~ Vajutage ekraani imberlUlitusklahvi:
L) funktsiooniklahviriba naitab vdimalikke ekraanijaotusi,
vt ,Reziimid”, Ik 52

PROGRAN Valige funktsiooniklahvi abil ekraanijaotus
GRAAFIKA
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Juhtpaneel

TNC tarnitakse koos juhtpaneeliga TE 530. Joonisel on kujutatud
juhtpaneeli TE 530 juhtseadised:

alfaklaviatuur teksti, failinimede ning DIN/ISO-programmide
sisestamiseks.

Kahe protsessoriga versioon: lisaklahvid Windowsi tarbeks
Failihaldus
Kalkulaator
MOD-funktsioon
HELP-funktsioon
Programmeerimisreziimid
To6tlusreziimid
Programmeerimisdialoogide avamine
Nooleklahvid ja siirdekdsk GOTO
Arvude sisestamine ja telgede valik

Puutepadi: ainult kahe protsessoriga versioonil ekraaniklahvide ja
smarT.NC teenindamiseks

smarT.NC navigeerimisklahvid

Uksikute klahvide funktsioonid on kokku véetud esimesel kaanelehel.

Méned téopingitootjad ei kasuta HEIDENHAINi standard-
juhtpaneeli. Nendel juhtudel jargida seadme
kasutusjuhendit.

Valiseid nuppe, nagu NC-START v&i NC-STOP,
kirjeldatakse samuti t06pingi kasutusjuhendis.
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eziimid

1.3R

1.3 Reziimid
Kasitsireziim ja elektiline seaderatas

To6pingi reguleerimine toimub kasitsireziimil. Selles reziimis saate
t66pingi telgesid kasitsi voi sammu kaupa positsioneerida, tugipunkte
maarata ja to6tlustasandit kallutada.

Toodreziim El. seaderatas toetab t60pingi telgede kasitsi nihutamist
elektroonilise seaderattaga HR.

Ekraanijaotuse funktsiooniklahvid (valimine nii, nagu eespool
kirjeldatud)

Aken Funktsiooni-

Positsioonid

kla

hv

Vasakul: positsioonid, paremal: olekunait

ASEND
OLEK

Manualais rezims Fromronassana
un redigésana
M
B
FAKT . +244.463 parsiats | pon | LeL | cve [ m pos [ ==
Y -218.286 ATL.v s ;’;L
A irses |l e :
*a +0.000 z +5025.030
ors +0.000 %o +39985.000
toh T %A +39585.000
o o ona |Ee e
A +0.0000
B +0.0000
@ C +0.0000 Demos
S1 0.000 Pamatgrxeé. +0.0000 DIABNOSIS
)
@:15 TS z |s zsee =a
F e s /s
8% S-IST m°—m
0% SCNm1 20:11
TAUSTA IESTATIJ. 3D ROT INSTRUM.
FUNKCIJA TABULA > TABULA
4 s e : LS2 | v

POSITSIOON
+
KINEMAAT .

Vasakul: programm, paremal: Hetkel
kokkupdrkekontrolli all olevad objektid (FCL4-
funktsioon). Kui valisite nimetatud vaate, kuvab
TNC kokkupdrke korral graafikaakna imber
punase aarise.

Hetkel kokkupdrkekontrolli all olevad objektid
(FCL4-funktsioon). Kui valisite nimetatud vaate,
kuvab TNC kokkuporke korral graafikaakna
Umber punase aarise.

Kasitsi sisestusega positsioneerimine

Selles reziimis saate programmeerida lihtsaid nihkeliikumisi, naiteks
tasapinnalist freesimist voi eelpositsioneerimist.

Ekraanijaotuse funktsiooniklahvid

Funktsiooni-

Aken klahv

Programm

PROGRAMM

1]

PROGRAMM
+
OLEK

Vasakul: positsioonid, paremal: olekunait

52

Pozicion&sana ar manualo

Programm&sana
un redigesana

ievadi

[ —— parskats | pon | Lot [ove [ ros [0
§ L xezme vease v e 2N
x  seoea  wm  s0.000 =
2 L Z-160 R® FMAX v +0.000 *C +0.000
2 +o.ce0 5
3 L B-20 RO FMAX .o +0.000 :}’;
4 L B+2@ R@ FMAX (Z 39,000 W
S L ave re Fax Elor -o.com
i | A
6 TOOL CALL 2 2 A +0.0002 =ty
? CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD Q2 B,_30.0000 Tll =
> ¢ +0.0000
F
0% S-IST Demos
0% SIiNm] 20:11
DIAGNOSIS
+244.463 Y  -218.286 2 +7.804| §
Ha +8.000 %A +8.008*B +76.700
#C +0.0808
gl S1 ©8.080
FAKT . ®:15 T s z|s 2500 He Ms /8
STATUSS sTATUSS sTATUSS S1a1uss <=
i KOORD.
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. PARREK . E
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Programmi salvestamine/redigeerimine

Selles reziimis toimub tdé6tlusprogrammide koostamine. Mitmekilgset

tuge ja téiendust pakuvad programmeerimisel vaba
kontuurprogrammeerimine, mitmesugused tsuklid ja Q-parameetrite
funktsioonid. Soovi korral saate programmeerimisgraafika véi 3D-
joonkujutise (FCL 2-funktsioon) abil kuvada programmeeritud
trajektoorid.

Ekraanijaotuse funktsiooniklahvid

Aken Funktsiooni-

Manuslais
rezins

Programm&sana un redig&sana

© © v @ O Bs W N ee

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 Z X-80 v-80 2-20

BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+0

TOOL CALL 5 Z S4000

L Z+Se R® FMAX M3

L X+2 Y+@ RO FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+Q CCY+@

klahv

10 FCT DR-

REQ

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+80

/
!

eziimid

1.3 R

12 FSELECTZ \

Programm

PROGRAMM

14 FC DR- RE5 CCY+Q

\/_aSaKUI: programm’ paremal: programmi SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA . STARTS RESET
|“gendus TS MEKLESANA STARTS ATSEV.IER srn‘nrs
Vasakul: programm, paremal: PRosRAMM
programmeerimisgraafika GRARFIKA
Vasakul: programm, paremal: 3D-joongraafika PRoGRAM
3D-JOONED
Programmitest
Programmitesti reziimis simuleerib TNC programme ja programmi osi, D Progr.parb.
et avastada naiteks geomeetrilisi ebakélasid, puuduvaid voi
valeandmeid programmis ja t66ruumist valjumisi. Simulatsiooni oSBT Pan 17000 M " g
. .y . . 1 BLK FORM ©0.1 Z X-20 Y-32 2-53 P
toetavad mitmesugused graafilised kujutised. 2 ok rom 0.2 txvae Tvsn 1ees =
e . . . PRI . e . . 3 TOOL CALL B1 Z S1000 S t
Ekraanijaotuse funktsiooniklahvid: vt ,Programmi jarjestiktaitmine ja 4 L xeo veo Ro Fases %l
programmi téitmine Uksiklausetena”, Ik 54. S L zv1ReFuses ‘ —
6 CYCL DEF 5.@ CIRCULAR POCKET . *E‘u_»‘b‘
7 CYCL DEF 5.1 SOLIS1 - g
8 CYCL DEF 5.2 DZIL.-3.6 i / Pﬂn
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR- "1“@"‘“15
12 CYCL CALL =
13 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET In
14 CvCL DEF 5.1 SOLIS1 E o
l:l Eiu O@ STOP o STQRTSR :TES:TTE
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1.3R

Programmi jarjestiktaitmine ja programmi
taitmine uksiklausetena

Programmi jarjestiktaitmisel viib TNC programmi I8puni vdi siis kasitsi

Progranm@sana

. o . : Progr. izpilde, pilna sec. Bl
sisestatud voi programmeeritud katkestuseni. Katkestuse jarel saab
programm| Jatkata © BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM ©0.1 Z X-6@0 Y-70 2-20
Programmi taitmisel Uksiklausetena saate iga lause kaivitada valise 2 BLCFORM 0.2 xu3 Vim0 zeas
START-klahvi abil thekaupa. S
Ekraanijaotuse funktsiooniklahvid Do e e v
Aken Eluar;‘l‘(’tsiooni- s o1 xee vez0
0% S-IST
2% SINm1 20:10
30 H +6@0 V 2:00:00 DIAGNOSIS
Programm +244.463] Y -218.286 2 +7.804]
Ha +0.000*A +0.000 B +76.700
*C +0.000 H e
- g S1 ©.000 =K
Vasakul: programm, paremal: programmi PRoGRAM Fact. 5:15 s Zsmee ro ns s
|iigendus LIIE;NDUS SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA IPE::UK:DTEU IIZI\:15“IVF!YI.:’D1=.. NULLES P. I?:;:E:
e PARBAUDE UG TeH
Vasakul: positsioonid, paremal: olekunait PROGRAMN
OLEK
Progr. izpilde, pilna sec. :?::5’::::::
Vasakul: programm, paremal:
programmeerimisgraafika GRARFIKA o sEsIN pon 17011 &
1 BLK FORM ©.1 Z X-6@0 Y-70 2-20
H 2 BLK FORM 2.2 X+130 VY+50 Z+45
Graaflka 3 TOOL CALL 3 Z S350
Vasakul: programm, paremal: Hetkel smere
kokkupdrkekontrolli all olevad objektid (FCL4- KINENRAT . o ot xevo weam
funktsioon). Kui valisite nimetatud vaate, kuvab = o)}
TNC kokkupdrke korral graafikaakna Gmber o s T
punase aarise. +244.463 Y -218.286 2 +7.804 .é-.!
+a +0.000*A +0.000*+B +76.700
~ . . . *C +0.000 SnIoRLe
Hetkel kokkupdrkekontrolli all olevad objektid = S1 ©.000
(FCL4-funktsioon). Kui valisite nimetatud vaate, = L 1o LR - oo
~ . SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA IERAKSTU INSTRUM. INSTRUM.
kuvab TNC kokkupbdrke korral graafikaakna prevaoe | zzwavros. | "5 P | Croaun
e PARBAUDE AR TeH

Umber punase aarise.

Paletitabelite ekraanijaotuse funktsiooniklahvid

Funktsiooni-

il klahv

Paletitabel

PALETT

Vasakul: programm, paremal: paletitabel

PROGRAMM
+
PALETT

Vasakul: paletitabel, paremal: olek PALETT
OLEK

Vasakul: paletitabel, paremal: graafika

GRAAFIKA
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1.4 Olekunaidud

,Uldine“ olekuniit

Uldine olekunait ekraani alumises osas annab infot seadme
hetkeseisundi kohta. See ilmub automaatselt reziimides

Programmi taitmine lausekaupa ja programmi jarjestiktaitmine, juhul
kui te ei valinud naiduks ainult ,graafiline kujutis®, ja

kasitsi sisestusega positsioneerimisel.

Tooreziimides Kasitsireziim ja El. seaderatas ilmub olekunait suures
aknas.

Olekunaidu info

1.4 Olekunaidud

Progr. izpilde, pPilna sec. T
un redigesana
o0 s 30, 0 B3 parskats | pem | LeL | cve [ m pos ‘0 -
26 cveL oer 11.0 sceLING L
x +2.000 »B +0.000 —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 v +2.000 wC +0.000
z +2.000 5
23 L z+50 R® FMAX »A +0.200 v
24 L X-20 v+20 RO FMAX [Ee]ur +0.0000
T /
25 CALL LBL 15 REPS A +2.0000 EH?
26 PLANE RESET STAY B.10.0000 il
C +45.0000
e e [epanataries.  +1.5900 P@“
ox% s-IsT Denos
0% SiNm1 20:17
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2Z +100.25808 ﬁg
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700
+*C +0.000
“2 a0 S1
FAKT . &: 20 TS z/s 2500 [F I

STATUSS
P&RSKATS

STATUSS
POZ.IND.

STATUSS
INSTRUM.

STATUSS
KOORD.
PARREK .

Siimbol Tahendus

Hetkeasend Hetkeasendi tegelikud vdi nimikoordinaadid

IX]Y]Z] Toopingi teljed; abiteljed kuvab TNC vaikeste
tahtedega. Kuvatavate telgede jarjestus ja arv
maaratakse t66pingi tootja poolt. Vt td6pingi
kasutusjuhendit

EE M Ettenihke vaartus tollides vastab kehtiva vaartuse

kiimnendikule. Péérlemissagedus S, ettenihe F ja
aktiivne lisafunktsioon M

Programm on kaivitatud

Telg on fikseeritud

Telge saate seaderattaga nihutada

Telgesid nihutatakse pdhipddramist arvestades

Telgesid saate nihutada kallutatud té6tlemistasandil

Funktsioon M128 voi FUNCTION TCPM on aktiivne

Funktsioon Diinaamiline kokkuporkekontroll DCM
on aktiivne
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Tahendus

Funktsioon Kohanduv ettenihke reguleerimine
AFC on aktiivne (tarkvaravariant)

Uks v6i mitu iildist programmiseadistust on aktiivsed
(tarkvaravariant)

7| =N |8
@;%dﬂm;
=

Aktiivse tugipunkti number eelseadetabelist. Kui
tugipunkt maarati kasitsi, margib TNC sumboli jarele
teksti MAN

56
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Taiendavad olekunaidud

Taiendavad olekunaidud annavad tadpsemat infot programmi kaigu
kohta. Neid saate aktiveerida koikides reziimides, v.a tooreziim
Programmi salvestamine/redigeerimine.

Taiendavate olekunaitude sisseliilitamine

—~ Aktiveerida ekraanijaotuse klahviriba
\
Valige tédiendava olekunaiduga ekraanikuva: TNC
oLek kuvab ekraani paremal poolel olekuvormi Ulevaade

Valige taiendavad olekundidud

E Lulitage funktsiooniklahviriba tmber, kuni ilmuvad
OLEKU funktsiooniklahvid

Valige otse funktsiooniklahvi abil tdiendav olekunait,
ASNDINATT nt positsioonid ja koordinaadid, voi
. valige suurtaheklahvidega soovitud vaade

Alljargnevalt kirjeldatakse olemasolevaid olekunaite, mida saate otse
funktsiooniklahvidega voi suurtaheklahvidega valida.

? Palun arge unustage, et méned alljargnevalt kirjeldatud

olekuteadetest on kasutatavad ainult siis, kui olete oma
TNC-s aktiveerinud juurdekuuluva tarkvaravariandi.
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1.4 Olekunaidud

Ulevaade

Olekuvorm Ulevaade kuvab TNC-d pérast selle sisseliilitamist, kuivérd
olete valinud ekraanijaotuse PROGRAMM+OLEK (vdi ASEND +
OLEK). Ulevaatevorm sisaldab kokkuvétlikult kdige olulisemat
olekuinfot, mille leiate laialipaisatuna ka vastavatelt detailsetelt

vormidelt.

Funktsiooni-
klahv

Tahendus

OLEK
ULEVAADE

Asendinait kuni 5 telge

Progr. izpilde,

pilna sec.

Progranmesana

un redigesana

Tooriista info

Aktiivsed M-funktsioonid

Aktiivsed koordinaatide teisendused

18 L IX-1 RO FMAX parskats | pom | LaL | ove | m | pos | > -
x +0.e00 »a +0.000
20 CYCL DEF 11.@ SCALING 0 oo e D)
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 S 10:000 GO
Tis auT
22 sTop (C +120.0000 R +5.0000
23 L 2+50 Re FMAX Ll L) DR108
DL-PGM +0.2500  DR-PGM +0.1000
24 L x-20 v+20 RO FMAX nile
25 CALL LBL 15 REPS X +25.0000 | .4 1
»~ v +333.0000 ooxy
26 PLANE RESET STAY &
27 1oL o s LeL 88
LeL REP
ox s-18T PGM CALL STAT1 © 00:00:04
0L 20115/ AKkt1U8 PGM: STAT
DIAGNOSIS
[X] -2.787 Y -348.071 2 +100.250
*a +0.000 A +0.000 B +76.700
#C +0.000 e
“allele S1 0.000 =
FAKT . @:20 T s s zsee i WA |00 ]
sTaTUSS sTATUSS sTATUSS 5::;:55 <= =
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. | papee. = =

Aktiivne alamprogramm

Aktiivne programmiosa kordus

PGM CALL abil valitud programm

Aktuaalne tdotlemisaeg

Aktiivse péhiprogrammi nimi

Uldine programmiinfo (sakk PGM)

Funktsiooni-
klahv

Tahendus

Progr. izpilde,

Pilna sec.

Progranmesana

un redigesana

Otsevalik ei
ole voimalik

Aktiivse p&hiprogrammi nimi

Ringi keskpunkt CC (poolus)

19 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.@ SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

AktIus PGM: STAT

[F]x  +22.5e00
v +35.7500 aa_ae.ea

lais laiks: 20:16:58

parskats  Pe | LeL | cve | m | pos [ =

25 CALL LBL 15 REPS ISZTT:;HES progr. 5'_"?
Viivitusaja loendur 76 PLANG ReseT ST oas :
2780 i Pn
----PGM 5 =z
e oae . @% S-IST Denos
TOOtlemlsaeg 2% SINm] 20:18
- -2.787 Y -348.071 2z  +100.250
Aktuaalne tootlemisaeg %-des wa +0.000 +A +0.0600 *B +76.700
#*C +0.000
. 2 S1 ©.800
Kehtiv kellaaeg callelt) o - e T s
- - - sTATUSS sTATUSS sTATUSS 5::;::.5 <=
Aktuaalne/programmeeritud trajektoorettenihe G || B || O || Gi =

Aktiveeritud programmid
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Programmiosa kordus/alamprogrammid (sakk LBL)

Funktsiooni-
klahv

Tahendus

Progr. izpilde,

pilna sec.

Programm&sana
un redigesana

Otsevalik ei
ole vbimalik

Aktiivsed programmiosa kordused lausenumbri,
margisenumbri ja programmeeritud / veel
teostatavate korduste arvuga

Aktiivsed alamprogrammi numbrid
lausenumbriga, milles alamprogramm koos
margisenumbriga aktiveeriti

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

Pen oL [ove || pos [

Parskats
Apaksprogrammas &
Ieraksta Nr. LBL nr./nos.

5 £l

Info standardtsiiklite kohta (sakk CYC)

Funktsiooni-
klahv

Tahendus

&
" 4

Otsevalik ei
ole voimalik

Aktiivne tootlemiststkkel

Tsukli 32 Tolerants aktiivsed vaartused

Aktiivsed lisafunktsioonid M (sakk M)

Funktsiooni-
klahv

Tahendus

Otsevalik ei
ole vbéimalik

Kindlaksmaaratud tdhendusega aktiivsete M-
funktsioonide loend

Teie t66pingi tootja poolt kohandatud aktiivsete
M-funktsioonide loend
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24 L X-20 Y+20 R® FMAX Atkartojumi
Iersksta Nr.  LBL nr./nos. re| (BT
25 CALL LBL 15 REPS §<—~§<
26 PLANE RESET STAY -
27 LBL @ Python
0% s-1sT | __oemos
0% SiNm1 20:17 =
ik | 2l | prAeNosIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 .
Ha +0.000A +0.000 B + 76 . 700 | ——
*+C +0.000 Infoise
“zllelle S1 0.000
FAKT. &: 20 T 5 Z|S 2500 [FIK3 ns - Bl
STATUSS sTATUSS sTATUSS SUEEE) -+
KOORD.
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. | prppey. %
Progr. izpilde, pilna sec. (R BELEL )
un redigssana
) s B0 D) G parskats | pem | LBL cve | m | pos [or =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89885 E2eActKISRRIC AIDER Akt
T +0.0500
22 STOP HSC-MODE 1 o |
A +3.0000
23 L Z+50 Re FMAX W
24 L X-20 v+20 Re FMAX - -
1
25 CALL LBL 15 REPS E‘H‘i'
[ ]
26 PLANE RESET STAY =
27 LBL @ Python
0% s-IST Demos
0% SiNm1 20:17
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %
*a +0.000 %A +0.000 B +76.700
ol +0.000
“allelle S1
FAKT. @: 20 T s 2/s zs00 °
sTATUSS STATUSS STATUSS 5;:;::5 <= =p
e || e || o, || 2 = =
Progr. izpilde, pilna sec. Erom snaseane
un rediggsana
) [ L0 0D parskats | pom | LeL [ cve ‘ pos [0 =
2@ CYCcL DEF 11.@ SCALING L —H.
M134 —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 S
22 STOP £ QI
23 L 2+50 R@ FMAX W
24 L X-20 Y+20 Re FMAX
oEM 11
25 CALL LBL 15 REPS §<—~§
26 PLANE RESET STAY -
27 LBL @ Python
0% S-1ST Denos
©% SiNm1 20:17
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
Ha +0.000*A +0.000 B +76.700
*C +0.000
“allello S1 0.000
FAKT. ®: 20 T s 2[5 zs00 He ns .
STATUSS sTATUSS sTATUSS S1aTuse. <
= KOORD.
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. | prppey. =
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1.4 Olekunaidud

Positsioonid ja koordinaadid (sakk POS)

Funktsiooni-

Klahv Tahendus

Progr. izpilde,

pilna sec.

Programmésana
un redigésana

18 L IX-1 R® FMAX

parskats | pem | LaL | cve [ m pos |0
M

I Asendinaidu liik, naiteks Tegelik asend 20 GYoL DEF 11.0 SeALING DEE—— EUN
ASNDINAIT 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9935 v +0.000 *C +2.000 —
22 s1op ey :
T . 23 L 2Z+50 R® FMAX *A +0.000 %
Tootlustasandi kaldenurk 24l x-z0 vizo ke Fax Bl co.cce ==
25 CALL LBL 15 REPS A  +0.e000 ’Ei““_”““
Péhi 66rdenUrk 26 PLANE RESET STRY 0 2 ,;::2:2 . g
p 27 LBL @ P n
[pJpanstaries.  +1.5200
@% S-IST Demos
Info tooriistade kohta (sakk TOOL) ozasnosTs
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.250
F k . . *a +0.000 A +0.000 B +76.700
unktsiooni- " #C +0.000
Tahendus a S1 0.000
klahv F:VG:QQ @: 20 T 5 Z/s 2see e - M 5 - Bl
N RPTPInT] . P STATUSS STATUSS STATUSS Nl
alt T toor“Sta number Ja nimi PARSKATS | POZ.IND. INSTRUM. PKE?RE('_
TooREeT Nait RT: analoogtdoriista number ja nimi
Toorusta telg Progr. izpilde, pilna sec. ::°::::::::::
Tooriistapikkused ja -raadiused 15 L 1xt R0 rr por [ o [ovo [ [ pos oo [0
20 CYCL DEF 11.@ SCALING D:}C::S AHT
Tdo6tlusvarud (delta-vaartused) tdoriistatabelist 21 ovoL OEF 11.1 So .98 W
(TAB) ja TOOL CALL-ist (PGM) z se Rz +o.0008
Seisuaeg, maksimaalne seisuaeg (TIME 1) ja 25 caLL Lau 15 Reps e == ?*?
maksimaalne seisuaeg TOOL CALL korral P BT [T D :
TIME 2 27 LBL @ TOOL CALL 5 AUT P n
( ) @% S-IST = Dg
2% SINm] 20:17
Aktiivse tOoriista ja (jargmise) analoogtdoriista nait ~2.787 Y  -346.071 Z  +100.250| 48
*a +0.000 %A +0.000*B +76.700
*C +0.008 Into 13
“alllele] S1 ©.008
FAKT. :20 T s 2|s 2500 FI) [(NEA: | ]
STATUSS STATUSS STATUSS ENCUUEE = =
PARSKATS POZ.IND. INSTRUM. Pk;r::l‘('_ E} E}
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Tooriista mootmine (sakk TT)

—

TNC kuvab sakki TT ainult siis, kui see funktsioon on teie
masinal aktiveeritud.

Progr. izpilde,

pilna sec.

Programm&sana
un redigesana

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

T:5
poc:

por | e | ove | n | pos | oo 1T [or
M

AuT

Funktsiooni- = 22 sToP no
Klahv Tahendus z L 2 v v
Otsevalik ei Mdédbdetava tooriista number 28 oAl LA 18 REPS
— N 26 PLANE RESET STAY
ole vdimalik 2 et e Pythgn
Nait, kas moddetakse tooriista raadiust voi pikkust e
— -2.787 Y -340.071 2 +100.250 é!
Uksikute Idiketerade mo6tmise MIN- ja MAX- :g :g~ggg*“ 01100101 t7E.788I—
vaartus ja tulemus mdotmisel pdoérleva todriistaga MmN ; s1 0.000 =p
(DYN) FAKT. ®:20 T 5 2|s 2500 [Fi) n s . Bl
STATUSS STATUSS STATUSS T;J;:.ﬁ
TR ~ PARSKATS POZ.IND. INSTRUM. ARREK .
Tooriista I16iketera number koos vastava =
mdotevaartusega. Tarn mddtevaartuse taga
tahendab, et tooriistatabelis oleva tolerantsi
vaartus on uletatud
Koordinaatide teisendused (sakk TRANS)
Funktsiooni- .. Progr. izpilde, pilna sec. proscoanesans
Tahendus un redigésana
klahv
16 L Tx1 Ro P oL [[ove [ [ pos [roou 7 reens o
P Aktiivse nuIIpunktitabeIi nimi ) G [P e CeT [FICJN SR The S Tae .
T:gg:zn 21 cCYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 x +25.0000
. 22 STOP ¥ +333.0000
Aktiivne nullpunktinumber (#); kommentaar 280 x20 vsz0 Re FHAX a5 v
7. tsukli aktiivse nullpunktinumbri (DOC) % oAU LaL 15 RePS
kt.. t reast 26 PLANE RESET STAY X +0.0000 2.999500
axtiivses = Pl e o
Aktiivne nullpunktinihe (tsiikkel 7); TNC kuvab oo ma i
aktiivse nullpunktinihke kuni 8 teljel -2.787 Y  -348.871 2z  +180.250
Ha +0.000 %A +0.000%B +76.700
Peegeldatud teljed (tstikkel 8) LY e T o 550 o
FAKT . &: 20 TS5 Z|S 2500 [FIK3 ; ns - Bl
Aktiivne p()hlpoore STATUSS STATUSS STATUSS T:J;:S <=
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. PARREK. %

Aktiivne pdordenurk (tstikkel 10)

Aktiivne mastaabitegur / mastaabitegurid (tstiklid
11/26); TNC kuvab aktiivse mastaabiteguri kuni 6
teljel

Tsentraalse venitamise keskpunkt

vt “Tsuklid koordinaatide teisendamiseks” |k 510.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Olekunaidud

Uldised programmiseadistused 1 (sakk GPS1, tarkvaravariant)

=

TNC kuvab sakki TT ainult siis, kui see funktsioon on teie
masinal aktiveeritud.

Progr. izpilde,

pilna sec.

Programmésana
un redigésana

18 L 1xo1 R0 FHAX ov | 1 | pos | oo | 7 | TRans es1 [0
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 XX X raz0e28 Ox ==
Funktsiooni- " 22 stop vou v o0 low +
Tahendus 25 L 2450 R0 FrAX 252 |z oo |Oz g
klahv 24 L X-20 Y+20 R® FMAX A->A A +0.0000 Oa == -
Otsevalik ei ole Vahetatud teljed m E =
voimalik 2oL e u>u |y o |[Ou P than
0% s-1ST N e CHCLLT) o Demos
Kattuv nullpunkti nihutamine o sital o | | R L B |
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.250
Kattuv peegeldus *a +0.0080 +A +0.0080 #B +76.700
*wC +0.000
“allele S1 0.000
" - - - - FAKT . @: 20 T 5 Z's zs00 He (Ea: |
Uldised programmiseadistused 2 (sakk GPS2, tarkvaravariant) — =
STATUSS STATUSS STATUSS ooRs
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. PERREK.
? TNC kuvab sakki TT ainult siis, kui see funktsioon on teie
masinal aktiveeritud.
Funktsiooni- Tihendus Progr. izpilde, pilna sec. ::"::::::::‘:
klahv
18 L IX-1 R® FMAX L} ‘ POS ‘ TooL | i | TRANS | 6S1 G52 ‘0 s
Otsevalik ei ole Blokeeritud teljed P G (57 ) B saee é
~ B 21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8985 Ox TSI
vbimalik B Rotaciia =
22 STOP v +0.0000 'ﬂr"
23 L 2+50 R@ FMAX Oz ktors W
Kattuv pShipoore 200 x20 viz0 Ro Fax = c e
25 CALL LBL 15 REPS Os r;h—»—"
i
Kattuv pééramine E: ==
. . 8% S-IST v Demos
Aktiivne ettenihketegur w .
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 ép!
*a +0.000 A +0.000 B +76.700
*C +0.0080 nto 1/3
“2llalle S1 ©.000
FAKT. @: 20 T 5 Z/s 2500 He M5 - El B
STATUSS STATUSS STATUSS Sz = e=p
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. P’:Luk?‘('_ E} E}
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Kohanduv ettenihke reguleerimine AFC (sakk AFC,

tarkvaravariant)

? TNC kuvab sakki AFC ainult siis, kui see funktsioon on teie

masinal aktiveeritud.

Funktsiooni-
klahv

Tahendus

Progr. izpilde,

pilna sec.

Programm&sana
un redigesana

Otsevalik ei
ole voimalik

Aktiivne reziim, kus kasutatakse kohanduvat

ettenihke reguleerimist

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

RezIns Neak t1us

T:5 auT
poc:

Aktiivne t606riist (number ja nimi)

Loikenumber

pos | TooL | 17 | tRavs | st | sz aeo

Ettenihke potentsiomeetri aktuaalne tegur %-des

=5 G Griezuma numurs @ s i;L
overrid . fakt. o
23 L 2+50 R@ FMAX Sl I W
Varpstas pasr. sl. ox
24 L X-20 v+20 RO FHAX Varpstas refer. sl. e,
25 CALL LBL 15 REPS V. pasr. spgr. sk. @ =y
Apsriezienu sk. nob. 0.0% 5
26 PLANE RESET STAYV £
© 0:00:04
27 LeL e Python
¢
&
0% S-IsT Denos
©% SiNm1 20:17| — B 10 15 y
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 g
Ha +0.000 %A +0.000 B +76.700
*+C +0.000
“allalle S1 6.000
FAKT. &: 20 T 5 Z|S 2500 [F K3 ns - Bl
STATUSS sTATUSS sTATUSS SIAISS <=
o KOORD.
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. | prppek. =

Aktuaalne spindlikoormus %-des

Spindli vérdluskoormus

Spindli aktuaalne p&orete arv

Poorete arvu aktuaalne halve

Aktuaalne tdotlemisaeg

Joondiagramm, kus kuvatakse aktuaalne
spindlikoormus ja TNC-s maaratud ettenihke

muutmise vaartus

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 Aknahaldur

1.5 Aknahaldur

? Aknahalduri funktsioonid ja toimimise maarab kindlaks
seadme tootja. Jargida seadme kasutusjuhendit!

TNC-l on aknahaldur XFCE. XFCE kuulub UNIX-il pdhinevate
opsilsteemide standardrakenduste hulka ning on ette nahtud graafilise
toéolauakeskkonna haldamiseks. Aknahalduriga on vdimalikud
jargmised funktsioonid.

Tegumiriba kuvamine rakenduste vahel liikumiseks
(té6lauakeskonnas).

Lisatdolaua haldamine, millel voivad olla erirakendused seadme
tootjalt.

Liikumine NC-tarkvara rakenduste ja seadme tootja rakenduste
vahel.

Infoakna (hlpikakna) suuruse ja asendi muutmine. Infoakna
sulgemine, taastamine ja vahendamine.
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1.6 Tarvikud HEIDENHAINi 3D-
kontaktandurid ja
elektroonilised seaderattad

3D-kontaktandurid

Mitmesuguste HEIDENHAINi 3D-kontaktanduritega vdite:

téddeldavaid detaile automaatselt rihtida
kiiresti ja tapselt tugipunkte maarata

mddta téddeldavat toorikut programmi kaigus
mddta ja kontrollida téoriistu

@ Kontaktanduri funktsioone on kirjeldatud eraldi
kasutusjuhendis. Nimetatud kasutusjuhendiga
tutvumiseks pédrduge HEIDENHAINI poole. Id.-nr.:
533 189-xx.

Liilitavad kontaktandurid TS 220 ja TS 640 ja TS 440

Need kontaktandurid sobivad eriti hasti toorikute automaatseks
suunamiseks, tugipunktide maaramiseks ja téédeldava tooriku
moodtmisteks. TS 220 edastab lilitussignaale kaabli kaudu ja on lisaks
soodsaks alternatiiviks, kui peate vahetevahel digitaliseerima.

Kontaktandurid TS 640 (vt joonist) ja viksem TS 440, mis edastavad
lUlitussignaale kaablita, infrapunasagedusel, on spetsiaalselt ette
nahtud tddriistavahetiga masinatele.

To6pdhimdte: HEIDENHAINI lUlitavas kontaktanduris registreerib
puutevaba optiline llliti andurindela korvalekalde. Saadetud signaal
v@imaldab salvestada kontaktanduri tegeliku asendi nimivaartuse.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Tarvikud HEIDENHAINi 3D-kontaktanduri

Tooriistade kontaktandur TT 140 tooriistade m6otmiseks

TT 140 on lulitav 3D-kontaktandur tdoriistade mdotmiseks ja
kontrollimiseks. TNC-I on 3 tsiiklit, millega saate m&6ta t6driista
raadiust ja pikkust seisva voi pddrleva spindli korral. Eriti tugev
konstruktsioon ja kaitstuse aste teevad TT 140 vastupidavaks
jahutusvedeliku ja laastude suhtes. Lilitussignaal tekitatakse
puutevaba optilise Iuliti abil, mida iseloomustab kérge t66kindlus.

Elektroonilised seaderattad HR

Elektroonilised seaderattad lihtsustavad telje juhtpindade tapset
kasitsi nihutamist. Nihke suurus seaderatta p66rde kohta on valitav
laias vahemikus. Sisseehitatud seaderataste HR 130 ja HR 150 kérval
pakub HEIDENHAIN ka teisaldatavaid seaderattaid HR 410 ja HR 420.
HR 420 uksikasjaliku kirjelduse leiate peatukist 2 (vt ,Elektrooniline
seaderatas HR 420" |k 74)
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isse- ja valjalulitamine

21S

21 Sisse- ja valjalulitamine
Sisselulitamine

Sisselllitamine ja vordluspunktidesse liikumine on
% seadmest olenevad funktsioonid. Vt seadme
kasutusjuhendit.

Lilitage TNC ja seadme toitepinge sisse. Seejarel kuvab TNC
jargmise dialoogi:

MALUTEST

TNC malukontroll toimub automaatselt

VOOLUKATKESTUS
Kustutage TNC teade voolukatkestuse kohta

PLC-PROGRAMMI TOLKIMINE

TNC PLC-programm tdlgitakse automaatselt

RELEEDEL PUUDUB JUHTPINGE

@ Lulitage sisse juhtpinge. TNC kontrollib
hadaseiskamise funktsiooni

KASITSIREZIIM
VORDLUSPUNKTIDE ULETAMINE

@ Vérdluspunktide l1abimine kindlaksmaaratud
jarjekorras: iga telje korral vajutage valist START-
klahvi voi

@ @ Vérdluspunktide labimine suvalises jarjekorras: iga
telje korral vajutage valist suunaklahvi ja hoidke seda
all, kuni vérdluspunkt on labitud

Kui teie t66pink on varustatud absoluutsete

% mdoobteseadmetega, siis ei ole vordlusmargiste labimine
vajalik. Siis on TNC kohe parast juhtpinge sisselllitamist
téovalmis.
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TNC on niitd téovalmis ja kasitsireziimi olekus.

@ Vérdluspunktid tuleb Iabida ainult juhul, kui soovite
nihutada seadme telgesid. Kui soovite programme ainult
redigeerida vdi testida, siis valige kohe parast juhtpinge
sisselulitamist reziim Programmi salvestamine/
redigeerimine voi Programmitest.

Vérdluspunktid vaib labida hiljem. Selleks vajutage
kasitsireziimis funktsiooniklahvi REF.-PKT. LIIKUMINE.

Vordluspunktide labimine kallutatud to6tlustasandi korral

Kallutatud koordinaatsiisteemis on vdimalik vordluspunktid labida
valiste telje suunaklahvide abil. Selleks peab funktsioon
"Tootlustasandi kallutamine" kasitsireziimis aktiivne olema, vt ,Kasitsi
kallutamise aktiveerimine”, Ik 95. TNC interpoleerib siis vastavad teljed
telje suunaklahvi vajutamisel.

Jalgige, et menlusse sisestatud nurkade vaartused
@ langeksid kokku kaldtelje nurkade tegeliku vaartusega.

Kui on rakendatav, vdite telgesid nihutada ka tdoriistatelje antud hetke
suunas (vt , Todriista tegeliku teljesuuna maaramine aktiivseks
todtlemissuunaks (FCL 2-funktsioon)” Ik 96).

Selle funktsiooni kasutamisel tuleb mitte-absoluutsete

@5 mddbteseadmete korral kinnitada péordtelgede asend,
mille TNC esitab infoaknas. Naidatud asend vastab
poordtelgede viimasele aktiivsele asendile enne
valjalilitamist.

Kui Uks kahest varem aktiivsest funktsioonist on aktiivne, siiS-klahv
NC-START ei toimi. TNC annab siis vastava veateate.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Valjalilitamine

iTNC 530 opstuisteemiga Windows XP: vt ,iTNC 530
@5 valjalilitamine”, |k 772.

Valtimaks andmete kaotsiminekut valjalulitamisel, tuleb TNC
opslsteem vélja lilitada nduete kohaselt.

Valige kasitsireziim
Valige valjalulitamisfunktsioon, kinnitage veel kord
funktsiooniklahviga JA

Kui TNC kuvab infoaknas teksti Véite vilja liilitada,
voite TNC toitepinge valja lulitada

TNC meelevaldne véljalilitamine voib pdhjustada
andmete kaotsiminekut!

p

Pidage meeles, et LOPP-klahvile vajutamine pérast
juhtsiisteemi valjalilitamist pohjustab juhtsiisteemi uue
kaivitumise. Ka valjaltlitamine uue kaivitamise ajal vdib
pdhjustada andmekadu!
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2.2 Seadme telgede nihutamine
Markus

Valiste suunaklahvidega nihutamine oleneb seadmest.
% Jargida seadme kasutusjuhendit!

Telje nihutamine valiste suunaklahvidega
@ Valige kasitsireziim

® Vajutage suunaklahvile ja hoidke seda all seni, kuni
telge tuleb nihutada, voi

@ @ nihutage telge pidevalt: hoidke valist suunaklahvi all ja
vajutage lthidalt klahvi START

@ Peatamine: vajutage valist STOP-klahvi

Mélema meetodiga saab ka mitut telge Gheaegselt nihutada. Ettenihet,
millega teljed liiguvad, saab muuta klahviga F, vt ,Spindli
pddrlemissagedus S, ettenihe F ja lisafunktsioon M”, Ik 80.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Seadme telgede nihutamine

Sammu kaupa positsioneerimine

Sammu kaupa positsioneerimisel nihutab TNC seadme telge teie
maaratud sammu vérra.

@ Valige to0reziimiks Kasitsireziim voi El. seaderatas

Funktsiooniklahvide rea iimberlilitamine

SuuRoe- Sammu kaupa positsioneerimise valimine:
on funktsiooniklahv SAMMU PIKKUS asendisse SEES
NIHE =

o sisestage nihe mm-tes, kinnitage klahviga ENT

Vajutage valist suunaklahvi: positsioneerige vajalik
arv kordi

Uhe nihke suurim sisestatav vaartus on 10 mm.

i >
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Nihutamine elektroonilise seaderattaga HR 410
Teisaldatav seaderatas HR 410 on varustatud kahe kinnitusklahviga.
Kinnitusklahvid on tdhekujulisest nupust allpool.

Seadme telgesid saate ainult siis nihutada, kui iks kinnitusklahvidest
on alla vajutatud (seadmest olenev funktsioon).

Seaderattal HR 410 on jargmised juhtseadised:

HADASEISKAMISKLAHV
Seaderatas

Kinnitusklahvid

Valikuklahvid

Tegeliku asendi Ulevétmisklahv

Klahvid ettenihke maaramiseks (aeglane, keskmine, Kiire;
ettenihked maarab seadme tootja)

Suund, milles TNC valitud telge nihutab
Tootlusfunktsioonid (maarab seadme tootja)

Punased naidud annavad teada, millise telje ja millise ettenihke olete
valinud.

Seaderattaga nihutamine on aktiivse M118 korral véimalik ka
programmi t60 kaigus.

Nihutamine

Tooreziimi El. seaderatas valimine

Hoidke kinnitusklahvi allavajutatuna

Valige telg

Valige ettenihe

Nihutage aktiivset telge suunas + voi

nihutage aktiivset telge suunas —

BH@EI@
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2.2 Seadme telgede nihutamine

Elektrooniline seaderatas HR 420

Vastupidiselt HR 410-le on teisaldatav seaderatas HR 420 varustatud
ekraaniga, millel vdib edasi anda mitmesugust infot. Lisaks saate
seaderatta funktsiooniklahvide abil teha olulisi seadistusi, naiteks

maarata tugipunkte voi sisestada ja té6delda M-funktsioone.

Niipea kui olete aktiveerimisklahvi abil seaderatta aktiveerinud, ei ole
seadme kasitsemine juhtpaneeli abil enam véimalik. TNC naitab seda

olekut TNC-ekraanil infoaknas.

Seaderattal HR 420 on jargmised juhtseadised:

HADASEISKAMISKLAHV

Seaderatta ekraan oleku kuvamiseks ja funktsioonide valikuks

Funktsiooniklahvid

Valikuklahvid

Seaderatta aktiveerimisklahv

Nooleklahvid seaderatta tundlikkuse defineerimiseks
Suunaklahv, milles TNC valitud telge nihutab
Spindli sisselilitamine (seadmest sdltuv funktsioon)
Spindli valjalllitamine (seadmest sbltuv funktsioon)
Klahv ,NC-lause genereerimine”

NC-start

NC-seiskamine

Kinnitusklahv

Seaderatas

Spindli pé6rlemissageduse potentsiomeeter
Ettenihke potentsiomeeter

Seaderattaga nihutamine on aktiivse M118 korral véimalik ka
programmi td66 kaigus.

@ Seadme tootja vdib HR 420 jaoks valja té6tada
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Ekraan
Seaderatta ekraan (vt joonist) koosneb 4 reast. TNC kuvab seal
jargmise info:
NOMINAAL X+1.563: asendinaidu liik ja valitud telje asend
*: STIB (Juhtsiisteem aktiveeritud)
S$1000: spindli tegelik pdorlemissagedus
F500: tegelik ettenihe, millega valitud telge hetkel nihutatakse
E: sUsteemis on viga
3D: té6tlemistasandi kallutamise funktsioon on aktiivne
2D: pbhipdoéramise funktsioon on aktiivne
RES 5.0: seaderatta aktiivne eraldusvéime. Nihke suurus mm/

pdorde kohta (° / podrde kohta péordtelgede korral), mille Iabib

valitud telg he seaderatta p66rde jooksul

STEP ON vo6i OFF: sammu kaupa positsioneerimine aktiivne voi

mitte. Aktiivse funktsiooni korral kuvab TNC lisaks ka aktiivse
nihkesammu

Funktsiooniklahviriba: mitmesuguste funktsioonide valik, kirjeldus

on toodud jargmistes I6ikudes

Nihutatava telje valimine

Pdhitelgesid X, Y ja Z ning muid, seadme tootjast defineeritavaid
telgesid saate aktiveerida otse teljevalikuklahvide abil. Kui soovite

valida virtuaalset telge VT vdi kui seadmel on vdimalik valida ka teisi

telgi, toimige jargmiselt:

vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F1 (AX); TNC naitab

seaderatta ekraanil kdiki aktiivseid telgi. Hetkel aktiivne telg vilgub
Valige seaderatta funktsiooniklahvidega F1 (->) vdi F2 (<-) soovitud

telg ja kinnitage see seaderatta funktsiooniklahviga F3 (OK)

Seaderatta tundlikkuse seadistamine

Seaderatta tundlikkus maarab, millise teepikkuse peab telg nihkuma

seaderatta tihe pddérdega. Defineeritavad tundlikkused on kindlaks

madratud ja seaderatta nooleklahvidega otse valitavad (ainult juhul,

kui sammu pikkus ei ole aktiivne).

Seadistatavad tundlikkustasemed: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/

10/20 [mm/pddrdele voi kraadi/poordele]
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2.2 Seadme telgede nihutamine

Telgede nihutamine

@ Seaderatta aktiveerimine: vajutada HR 420
seaderatta klahvi. TNC-d saate niilid juhtida ainult
HR 420 abil, TNC-ekraanile iimub infoaken vastava
teatega

Vajadusel valige funktsiooniklahviga OPM soovitud reziim (vt
,Reziimide vahetamine” Ik 78)

Vajadusel hoidke kinnitusklahvi allavajutatuna

Valige seaderattal telg, mida tuleb nihutada.
X Funktsiooniklahvidega valige lisateljed

Nihutage aktiivset telge suunas + voi

+
nihutage aktiivset telge suunas —

@ Seaderatta aktiveerimine: vajutage HR 420
seaderatta klahvi. TNC-d saate niitd jalle kasitseda

juhtpaneeli abil

Potentsiomeetri seaded

Parast seda, kui olete aktiveerinud seaderatta, on seadme juhtpaneeli
potentsiomeetrid jatkuvalt aktiivsed. Kui soovite kasutada seaderatta
potentsiomeetreid, tuleb tegutseda jargmiselt:

vajutage HR 420 klahve Ctrl ja Seaderatas; TNC kuvab seaderatta
ekraanil potentsiomeetrite valiku klahvimenuu

Seaderatta potentsiomeetrite aktiveerimiseks vajutage
funktsiooniklahvi HW

Kui olete aktiveerinud seaderatta potentsiomeetrid, tuleb enne
seaderatta deaktiveerimist seadme juhtpaneeli potentsiomeetrid
uuesti aktiveerida. Selleks tegutsege jargmiselt:

vajutage HR 420 klahve Ctrl ja Seaderatas; TNC kuvab seaderatta
ekraanil potentsiomeetrite valiku klahvimenii

Vajutage seadme juhtpaneeli potentsiomeetrite
taasaktiveerimisekS-klahvi KBD
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Sammu kaupa positsioneerimine
Sammu kaupa positsioneerimisel nihutab TNC hetkel aktiivset
seaderatta telge teie maaratud sammu vorra:

vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F2 (STEP)

Aktiveerige sammu kaupa positsioneerimine: vajutage seaderatta
funktsiooniklahvi 3 (ON)

Klahve F1 vdi F2 vajutades valige soovitud sammu vaartus. Iga kord
kui hoiate klahvi allavajutatult, suurendab TNC lugemisammu 10-
kordseks. Vajutades lisakS-klahvi Ctrl suureneb lugemisamm 1-ni.
Vahim véimalik samm on 0,0001 mm, suurim vdimalik samm 10 mm

Kinnitage valitud sammu vaartus funktsiooniklahviga 4 (OK)

Seaderatta klahviga + vi — nihutage aktiivset seaderatta telge
vastavas suunas

Lisafunktsioonide M sisestamine
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F3 (MSF)
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F1 (M)
Klahve F1 voi F2 vajutades valige soovitud M-funktsiooni number
Rakendage lisafunktsioon M-klahviga NC-Start

Spindli pdoorlemissageduse S sisestamine
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F3 (MSF)
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F2 (S)

Klahve F1 v6i F2 vajutades valige soovitud pddrlemissagedus. Iga
kord, kui hoiate klahvi allavajutatuna, suurendab TNC lugemisammu
10-kordseks. Vajutades lisaks S-klahvi Ctrl, suureneb lugemisamm
1000-ni

Aktiveerige uus pdorlemissagedus S-klahviga NC-Start

Ettenihke F sisestamine
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F3 (MSF)
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F3 (F)

Klahve F1 v6i F2 vajutades valige soovitud ettenihe. Iga kord, kui
hoiate klahvi allavajutatuna, suurendab TNC lugemisammu 10-
kordseks. Vajutades lisaks S-klahvi Ctrl, suureneb lugemisamm
1000-ni

Kinnitage uus ettenihe F-seaderatta funktsiooniklahviga F3 (OK)
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2.2 Seadme telgede nihutamine

Tugipunkti seadmine
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F3 (MSF)
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F4 (PRS)
Vajadusel valige telg, millele tuleb tugipunkt seada

Nullige telg seaderatta funktsiooniklahviga F3 (OK) v6i maarake
seaderatta funktsiooniklahvidega F1 ja F2 soovitud vaartus ja

kinnitage see seaderatta funktsiooniklahviga F3 (OK). Samaaegselt

klahvile Ctrl vajutades suureneb lugemissamm 10-le

Reziimide vahetamine
Seaderatta funktsiooniklahviga F4 (OPM) saate seaderattalt reziimi
vahetada, kui juhtsiisteemi hetkeolek seda vbéimaldab.
Vajutage seaderatta funktsiooniklahvi F4 (OPM)
Valige seaderatta funktsiooniklahvidega soovitud reziim
MAN: kasitsireziim
MDI: positsioneerimine kasitsi sisestusega
SGL: programmikaik Uksiklausetena
RUN: programmi taitmine jarjestikku

Tervikliku L-lause moodustamine

@ MOD-funktsiooniga defineerige telgede vaartused, mis
tuleb NC-lausesse ule vétta (vt ,Teljevalik L-lause
genereerimiseks” |k 728).

Kui telgesid ei ole valitud, naitab TNC veateadet Teljed
valimata

Valige reziim Kisitsi sisestusega positsioneerimine

Valige vajadusel TNC klaviatuuri nooleklahvidega NC-lause, mille
jarele soovite uut L-lauset lisada

Aktiveerige seaderatas

Vajutage seaderatta klahvi ,NC-lause genereerimine®: TNC lisab
tervikliku L-lause, mis sisaldab kdiki MOD-funktsiooniga valitud
teljeasendeid
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Funktsioonid programmikaigu reziimides
Programmikaigu reziimides saate kasutada jargmisi funktsioone:

NC-Start (seaderatta klahv NC-Start)
NC-Stopp (seaderatta klahv NC-Stopp)

Kui vajutasite klahvi NC-Stopp: Sisemine stopp (seaderatta
funktsiooniklahvid MOP ning seejarel Stop)

Kui vajutasite klahvi NC-Stopp: Telgede nihutamine kasitsi
(seaderatta funktsiooniklahvid MOP ning seejarel MAN)

Kontuurile naasmine parast telgede kasitsi nihutamist programmi
katkestuse ajal (seaderatta funktsiooniklahvid MOP ja seejérel
REPO). Seaderatta funktsiooniklahvidega toimub juhtimine
analoogselt ekraani funktsiooniklahvidega (vt ,Kontuurile naasmine’
Ik 680)

Tootlustasandi kallutusfunktsiooni sisse-/valjalllitamine (seaderatta
funktsiooniklahvid MOP ja seejarel 3D)
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2.3 Spindli poorlemissagedus S, ettenihe F ja lisafunktsioon M

2.3 Spindli poorlemissagedus S,
ettenihe F ja lisafunktsioon M

Kasutamine

Tooreziimides Kasitsireziim ja El. seaderatas sisestage spindli
pbdorlemissagedus S, ettenihe F ja lisafunktsioon M
funktsiooniklahvidega. Lisafunktsioone on kirjeldatud osas

.7 . Programmeerimine: lisafunktsioonid*.

Seadme tootja maarab kindlaks, milliseid lisafunktsioone
M te kasutada saate ja millised funktsioonid teil olemas
on.

Vaartuste sisestamine

Spindli poorlemissagedus S, lisafunktsioon M

E Spindli pédrlemissageduse sisestuse valimine:
funktsiooniklahv S

SPINDLI POORLEMISSAGEDUS S =

1000 sisestage spindli pddrlemissagedus ja kinnitada
@ valise START-klahviga

Spindli podrlemine sisestatud podrlemissagedusega S kaivitage koos
lisafunktsiooniga M. Lisafunktsioon M sisestage samal viisil.

Ettenihe F

Ettenihke F sisestus tuleb valise START-klahvi asemel kinnitada
klahviga ENT.

Ettenihke F korral:

kui on sisestatud F = 0, rakendub vahim ettenihe MP1020-st
F jaab kehtima ka voolukatkestuse korral
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Spindli poorlemissageduse ja ettenihke
muutmine

Spindli pédrlemissageduse S ja ettenihke F (lekirjutamise
podrdnuppudega saate seadistatud vaartust muuta vahemikus 0%
kuni 150%.

@ Spindli péorlemissageduse Ulekirjutamise poérdnupp on

rakendatav ainult sujuvalt reguleeritava spindliajamiga
toéopinkide korral.
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2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)

2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-
kontaktandurita)

Markus

@ Tugipunkti seadmine koos 3D-kontaktanduriga: Vt
kasutusjuhendit Kontaktanduri tstiklid.

Tugipunkti seadmisel seatakse TNC naiduks mingi tuntud
toorikuasendi koordinaadid.

Ettevalmistus

Tooriku kinnitamine ja rihtimine
Teadaoleva raadiusega nulltdériista kinnitamine
Kontrollige, et TNC naitab tegelikke positsioone
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Tugipunkti seadmine teljeklahvidega

@5 Kaitsemeede

Kui tooriku pinda ei tohi kriimustada, asetage detailile
teadaoleva paksusega (d) kaitseplekk. Tugipunkti jaoks
sisestage siis d vorra suurem vaartus.

@ Valige KisitsireZiim

® @ @ Nihutage ettevaatlikult t6oriista, kuni see tdddeldavat
detaili puudutab (kriimustab)

Valige teljed (koik teljed on ka ASCII-klaviatuuri abil
@ valitavad)

TUGIPUNKTI SEADMINE Z=

a Nulltéoriist, spindlitelg: seadke naiduks tuntud tooriku
positsioon (naiteks 0) voi sisestage pleki paksus d.
Tdotlustasandil: arvestage tddriista raadiust

Ulejaanud telgedele seadke tugipunktid samal viisil.

Kui kasutate ettenihke teljel eelseadistatud todriista, siis seadke
ettenihke telje naiduks tdoriista pikkus L véi summa Z =L + d.

Tugipunktihaldus eelseatud tabeliga

@ Eelseatud tabelit tuleb tingimata kasutada, juhul kui

teie seade on varustatud poordtelgedega (kaldlaud voi
kaldpea) ja te kasutate to6tlustasandi kallutamise
funktsiooni;

teie t66pink on varustatud peavahetussusteemiga;

te tootasite varem vanemate REF-susteemil pdhinevate
nullpunktitabelitega varustatud TNC-juhtsiisteemidega,

kui soovite t6ddelda mitut Uhesugust toorikut, mis on
kinnitatud erineva nurga all

Eelseatud tabelis voib olla suvaline arv ridu (tugipunkte).
Faili suuruse ja téotlemiskiiruse optimeerimiseks tuleb
kasutada ainult nii palju ridu, kui vajate oma tugipunkti
haldamiseks.

Ohutuspdhjustel saate uusi ridu lisada ainult eelseatud
tabeli IBppu.
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2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)

Tugipunktide salvestamine eelseatud tabelisse

Eelseatud tabeli nimi on PRESET.PR ja see on salvestatud kataloogi
TNC:\. PRESET.PR-i saate redigeerida ainult reziimides KaisitsireZiim
ja EL seaderatas. ReZiimis ,Programmi salvestamine/redigeerimine*
saate tabelit ainult lugeda, kuid mitte muuta.

Eelseatud tabeli kopeerimine ménda muusse kataloogi (andmete
varundamiseks) on lubatud. Read, mis teie seadme tootja on
varustatud kirjutuskaitsega, on ka kopeeritud tabelites kirjutuskaitstud,
seega ei saa te neid muuta.

Kopeeritud tabelites ei tohi ridade arvu muuta! See vdib tekitada
probleeme, kui soovite tabelit uuesti aktiveerida.

Teise kataloogi kopeeritud eelseatud tabelite aktiveerimiseks tuleb
need jalle kataloogi TNC:\ tagasi kopeerida.
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Tugipunktide/pdhipddramiste salvestamiseks eelseatud tabelitesse on
mitmeid véimalusi:

Mo6tmistsiklitega reziimides Kisitsireziim voi El. seaderatas (vt
kasutusjuhendit Kontaktanduri tsuklid, ptk 2)

Mo6tmistsiiklitega 400 kuni 402 ja 410 kuni 419 automaatreziimil (vt
kasutusjuhendit Kontaktanduri tsuklid, ptk 3)

Kasitsi sisestusega (vt jargnevat kirjeldust)

)

Pdhipooramised eelseatud tabelist pddravad
koordinaatslisteemi eelseatud vaartuse vorra, mis on
samas reas pohipdééramisega.

TNC kontrollib tugipunkti seadmisel, kas kaldtelgede
positsioon uhtib vastavate vaartustega 3D ROT-menlls
(olenevalt seadistusest kinemaatikatabelis). Sellest
tulenevalt

peab pdordtelgede asendinait téotlustasandi
kallutusfunktsiooni mitteaktiivse oleku korral olema 0°
(vajadusel nullige p6érdteljed)

Tooétlustasandi kallutusfunktsiooni aktiivse oleku korral
peavad poordetelgede asendinaidud vérduma 3D ROT-
menllsse sisestatud nurkadega

Seadme tootja vdib suvalised read eelseatud tabelis
lukustada, maarates nii kindlad tugipunktid (naiteks
poordlaua keskpunkti). Sellised read on eelseatud tabelis
téhistatud muu varviga (standardvarv on punane).

Rida 0 on eelseatud tabelis kirjutuskaitstud. TNC
salvestab reas 0 alati tugipunkti, mille maarasite viimati
kasitsi telje- voi funktsiooniklahvide abil. Kui kasitsi seatud
tugipunkt on aktiivne, kuvab TNC olekunaidikul teksti PR
MAN(0)

Kui seate tugipunkti seadmiseks kontaktanduri tstklitega
TNC-naidu automaatselt, ei salvesta TNC neid vaartusi
reale 0.
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Tugipunktide kasitsi salvestamine eelseatud tabelisse
Tugipunktide salvestamiseks eelseatud tabelisse toimige jargmiselt:

Valige Kisitsireziim

@ @ @ nihutage ettevaatlikult tddriista, kuni see téodeldavat
detaili puudutab (kriimustab) vdi paigaldage vastavalt

mikromdotur

seLsEmn. Laske kuvada eelseatud tabel: TNC avab eelseatud
& tabeli ja asetab kursori aktiivsele tabelireale

e Valige eelseatud tabeli sisestusfunktsioonid: TNC

MUUTHENG kuvab klahvireal kasutatavad sisestusvdimalused.

Sisestusvdimaluste kirjeldus: vt jargmist tabelit

Valige rida eelseatud tabelis, mida soovite muuta (rea
number vastab eelseade numbrile)

a

Vajadusel valige eelseatud tabelis veerg (telg), mida
soovite muuta

EeLsemn. Valige funktsiooniklahviga tiks olemasolevatest
GEERTHINE sisestusvdimalustest (vt jargmist tabelit)

2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)
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Funktsioon

Funktsiooni-
klahv

Tooriista (mikromddturi) tegeliku asendi uue
tugipunktina otsene ulevotmine: funktsioon
salvestab tugipunkti ainult teljel, millel hele vali
parajasti asub

Tooriista (mikromdturi) tegelikule asendile
suvalise vaartuse andmine: funktsioon salvestab
tugipunkti ainult teljel, millel hele vali parajasti
asub. Sisestage soovitud vaartus infoaknasse

EELSERAD.
UUESTI
SISESTAM.

Tabelis juba salvestatud tugipunkti
inkrementaalne nihutamine: funktsioon salvestab
tugipunkti ainult teljel, millel hele vali parajasti
asub. Soovitud korrektuurvaartus sisestage
infoaknasse koos dige margiga. Aktiivse
tollindidu korral: sisestage vaartus tollides, TNC
arvutab sisestatud vaartuse ise mm-tesse timber

EELSEAD.
KORRI-
GEERIMINE

Uue tugipunkti otsesisestamine kinemaatikat
arvestamata (teljest olenevalt). Seda funktsiooni
kasutage ainult siis, kui teie seade on varustatud
poodrdlauaga ja te soovite pddrdlaua keskpunkti
seada 0 otsesisestamisega tugipunkti.
Funktsioon salvestab vaartuse ainult teljel, millel
hele vali parajasti asub. Sisestage soovitud
vaartus infoaknasse. Aktiivse tollindidu korral:
sisestage vaartus tollides, TNC arvutab
sisestatud vaartuse ise mm-tesse imber

KAESOLEVA
vALJA
REDIG.

Hetkel aktiivne tugipunkt kirjutage valitavale
tabelireale: Funktsioon salvestab tugipunkti
koikidel telgedel ja aktiveerib vastava tabelirea
seejarel automaatselt. Aktiivse tollinaidu korral:
sisestage vaartus tollides, TNC arvutab
sisestatud vaartuse ise mm-tesse Umber

EELSEAD.
SALVEST .
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Selgitused eelseatud tabelis salvestatud vaartuste kohta

Lihtne kolme teljega ilma kallutusseadiseta t66pink

TNC salvestab eelseatud tabelisse kauguse tooriku tugipunktist
vordluspunktini (dige margiga)

Kaldpeaga seade

TNC salvestab eelseatud tabelisse kauguse tooriku tugipunktist
vordluspunktini (dige margiga)

P&ordlauaga masin

TNC salvestab eelseatud tabelisse kauguse tooriku tugipunktist
poordlaua keskpunktini (6ige margiga)

P&ordlaua ja kallutatava I16ikepeaga seade

TNC salvestab eelseatud tabelisse kauguse tooriku tugipunktist
podrdlaua keskpunktini

teie seadme tdolaual (teostatud kinemaatika-kirjelduse
muutmise abil) voidakse mdnel juhul nihutada ka
eelseadeid, mis ei kuulu otseselt selle hoidiku juurde.

@ Pdoérake tahelepanu sellele, et toorikuhoidiku nihutamisel

2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)
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Eelseatud tabeli redigeerimine

Redigeerimisfunktsioon tabelireziimis Funktsiooni-
klahv
Tabeli alguse valimine ALeus

Tabeli I6pu valimine

Tabelis eelmise lehekiilje valimine

Tabelis jargmise lehekulje valimine

EIEEIE

Eelseadevaartuste sisestusfunktsioonide p—
Valimine MUUTMINE
Eelseatud tabeli valitud rea tugipunkii seLsem.
aktiveerimine VEERIMINE
Sisestatavate ridade arvu lisamine tabeli I6ppu N
(2. funktsiooniklahvirida) Loppu

Heleda taustaga valja kopeerimine esoLevn
(2. funktsiooniklahvirida) KOPEERTH.
Kopeeritud vélja lisamine onegrar
(2 fUnktSiOOniklahViriba) LISANINE
Hetkel valitud rea lahtestamine: TNC sisestab RER

LAHTES-

koikidesse veergudesse (2. funktsiooniklahvirida) Tanne

Uksikute ridade lisamine tabeli [5ppu
(2. funktsiooniklahvirida) LsaIn
Uksikute ridade kustutamine tabeli 15pust
(2. funktsiooniklahvirida) KusTuTAN.

2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)
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2.4 Tugipunkti seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)

Tugipunkti aktiveerimine eelseatud tabelist kasitsireziimis

Vérdluspunkti aktiveerimisel eelseatud tabelist Iahtestab
ql_% TNC aktiivse nullpunkti nihke.

Tsuklis 19 Tootlustasandi kallutamine voi PLANE-
funktsiooni abil programmeeritud koordinaatide teisendus
jaab seevastu aktiivseks.

Kui aktiveerite eelsatte, millel ei ole vaartusi kdigis
koordinaatides, siis jaab nende telgede puhul aktiivseks
viimane toimiv vordluspunkt.

Valige KisitsireZiim

Laske kuvada eelseatud tabel
Valige tugipunkti number, mida soovite aktiveerida voi

n valige klahviga GOTO vdrdluspunkti number, mida
Ll soovite aktiveerida, kinnitage klahviga ENT

EEQI;STEIR-D. AktiVeerige tuglpunkt

Kinnitage tugipunkti aktiveerimine. TNC seab naidu
ja, parast defineerimist, pdhiptéramise

m Sulgege eelseatud tabel

Eelseatud tabelist tugipunkti aktiveerimine NC-programmis

Vordluspunktide aktiveerimiseks eelseatud tabelist programmi kaigus
kasutage tsiiklit 247. Tsiklis 247 defineerige ainult vordluspunkti
number, mida soovite aktiveerida (vt ,TUGIPUNKTI SEADMINE
(tslikkel 247)” Ik 517).
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2.5 Tootlustasandi kallutamine
(tarkvara variant 1)

Rakendamine, tooviis

Seadme tootja kohandab té6tlustasandi kallutamise

% funktsioonid TNC-ga ja seadmega. Méningate kallutatavate
hoidepeade (kallutatavate té6laudade) korral maarab
seadme tootja, kas tsiiklis programmeeritavaid nurki
vaadeldakse TNC-s pdoérdtelgede koordinaatidena voi
kaldtasandi nurgakomponentidena. Vt seadme
kasutusjuhendit.

TNC toetab toopinkide té6tlustasandi kallutamist nii kallutatavate
hoidepeade kui ka kallutatavate t66laudade korral. TUlpilised
rakendused on naiteks nurga all puurimine vdi ruumis kaldu asetsevad
kontuurid. Té6tlustasandit kallutatakse sealjuures alati aktiivse
nullpunkti suhtes. Té6tlemine programmeeritakse harjumusparasel
viisil mdnel pdhitasandil (naiteks X/Y-tasandil), td6tlemine ise toimub
aga poéhitasandi suhtes kallutatud tasandil.

Tootlustasandi kallutamiseks voite kasutada kolme funktsiooni:

kasitsi kallutamine funktsiooniklahviga 3D ROT t66reziimides
Kasitsireziim ja El. seaderatas, vt ,Késitsi kallutamise aktiveerimine”,
Ik 95

juhitud kallutamine, tstikkel 19 TOOTLEMISTASAND
tootlemisprogrammis (vt ,TOOTLUSTASAND (tstikkel 19,
tarkvaravariant 1)” Ik 523)

juhitud kallutamine, PLANE-funktsioon t66tlemisprogrammis (vt
-PLANE-funktsioon: Té6tlemistasandi kallutamine (tarkvaravariant
1)" Ik 541)

Tootlemistasandi kallutamiseks kasutatavad TNC-funktsioonid on
koordinaatide teisendused. Sealjuures on tdétlustasand alati risti
tooriista teljega.
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2.5 Tootlustasandi kallutamine (tarkvara variant 1)

TNC eristab to6tlemistasandi kallutamisel kahte seadmettiipi.

Kallutatava lauaga t66pink

Tobddeldav detail tuleb kallutatava laua vastava suunamisega,
naiteks L-lause abil, soovitud t66tlemisasendisse viia

Teisendatud todriistatelje asend seadmepdhise
koordinaatslsteemi suhtes ei muutu. Kui tédlauda ja thtlasi ka
toodeldavat detaili naiteks 90° poorata, ei poordu
koordinaatsiisteem kaasa. Kui vajutate kasitsireziimil telje
suunaklahvile Z+, liigub td6riist suunas Z+

TNC vbtab teisendatud koordinaatsiisteemi arvutamisel arvesse
ainult kallutatava laua mehaaniliselt péhjustatud nihkeid: nn
“translatoorseid” komponente

Kaldpeaga seade

Tooriist tuleb kaldpea vastava suunamisega, naiteks L-lause abil,
soovitud tddasendisse viia

Kallutatud (teisendatud) todriistatelje asend muutub
seadmepdbhise koordinaatsisteemi suhtes: kui seadme kaldpead,
seega ka tooriista, pdorata naiteks B-teljel +90°, pdérdub
koordinaatslisteem kaasa. Kui vajutate kasitsireziimis telje
suunaklahvi Z+, liigub t6oriist seadmepbhises
koordinaatidesusteemis suunas X+

TNC votab teisendatud koordinaatstisteemi arvutamisel arvesse
kaldpea mehaanilisi nihkeid (“translatoorseid” komponente) ja
nihkeid, mis tekivad t60riista kallutamisest (t66riista 3D
pikkusekorrektuur)

Vordluspunktidesse liikumine kallutatud telgede
korral

Kallutatud telgede korral saate vordluspunktidesse liikuda valiste
suunaklahvide abil. TNC interpoleerib sealjuures vastavad teljed.
Jalgige, et funktsioon , To6tlustasandi kallutamine® oleks

kasitsireziimis aktiivne ja poérdetelje tegelik nurk menuuvaljale kantud.

92

2 Kaésitsireziim ja seadistamine @



Tugipunkti seadmine kallutatud siisteemis

Parast seda, kui pdordteljed on positsioneeritud, seadke tugipunkt
samal viisil nagu kallutamata stisteemis. TNC kaitumine tugipunkti
seadmisel séltub sealjuures seadmeparameetri 7500 seadistusest teie
kinemaatikatabelis:

MP 7500, bitt 5=0

TNC kontrollib aktiivse kallutatud to6tlustasandi korral, kas
pbordtelgede tegelikud koordinaadid tihtivad tugipunkti seadmisel
telgedel X, Y ja Z teie defineeritud kaldenurkadega (3D-ROT-
menuu). Kui tootlustasandi kallutusfunktsioon on mitteaktiivne,
kontrollib TNC, kas p&ordteljed on asendis 0° (tegelikud asendid).
Kui asendid ei (ihti, annab TNC veateate.

MP 7500, bitt 5=1
TNC ei kontrolli, kas poordtelgede kehtivad koordinaadid (tegelikud
asendid) Uhtivad teie defineeritud kaldenurkadega.

@5 Tugipunkt tuleb alati seada kaigil kolmel péhiteljel.

Kui teie seadmel ei ole pdordteljed kindlaks maaratud,
tuleb poodrdtelje tegelik asend kasitsi kallutamiseks
menuusse sisestada: kui péordtelje (-telgede) tegelik
asend ei vasta sissekandele, arvutab TNC tugipunkti
valesti.

Tugipunkti seadmine poordlauaga seadme
korral

Kui toddeldav detail podrdlauale tles seada, naiteks kontaktanduri
tsukliga 403, tuleb enne tugipunkti seadmist lineaartelgedele X, Y ja Z
pddrdlaua telg Ulesseadmistoimingu I6ppedes nullida. Vastasel korral
annab TNC veateate. Tslikkel 403 pakub seda vdimalust otse, seades
sisestusparameetri (vt kasutusjuhendit Kontaktanduri tstiklid,
,POhipddramise kompenseerimine Uihe pddrdetelje abil®).
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2.5 Tootlustasandi kallutamine (tarkvara variant 1)

Tugipunkti seadmine peavahetussisteemidega
seadmete korral

Kui teie téOpink on varustatud peavahetussiisteemiga, tuleb
tugipunkte hallata eelseatud tabeli abil. Eelseatud tabelites
salvestatud tugipunktid sisaldavad aktiivse seadmekinemaatika (pea-
geomeetria) arvutust. Uue pea vahetamisel arvestab TNC uusi, pea
muutunud mdatmeid, nii et aktiivne tugipunkt jaab pusima.

Asendinaidud kallutatud siisteemis

Olekuvaljal kuvatavad asendid (ETTEANTUD ja TEGELIK) on antud
kallutatud koordinaatsusteemis.

Piirangud tootlustasandi kallutamisel

Pdhipdoramise modtmisfunktsioon ei ole rakendatav, kui
aktiveerisite kasitsireziimis funktsiooni Tootlustasandi kallutamine

Funktsioon "Tegeliku asendi Glevdtmine" on aktiveeritud
tootlustasandi kallutamise funktsiooni korral keelatud

PLC-positsioneerimised (seadme tootjast kindlaks maaratud) on
keelatud
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Kasitsi kallutamise aktiveerimine

Kasitsi kallutamise valik: vajutage 3D ROT
L funktsiooniklahvi

Seadke hele vali nooleklahvi abil mentipunktile
Kaisitsireziim
Kasitsi kallutamise aktiveerimine: vajutage
Kz funktsiooniklahvile AKTIIVNE
Seadke nooleklahvi abil hele vali soovitud pdordteljele

Sisestage kaldenurk

Sisestamise I6petamine: klahv END

Deaktiveerimiseks seadke meniis Tootlemistasandi kallutamine
soovitud reziimid mitteaktiivseteks.

Kui funktsioon Tdétlemistasandi kallutamine on aktiivne ja TNC
nihutab seadme telgesid vastavalt kallutatud telgedele, ilmub
olekunaidikule simbol [j¢:].

Kui funktsioon To6tlemistasandi kallutamine aktiveerida
Programmikaigu reziimis, kehtib menlis sisestatud kaldenurk alates
taidetava toé6tlemisprogrammi esimesest lausest. Kui rakendada
todtlemisprogrammis tsiiklit 19, TOOTLUSTASAND, voi PLANE-
funktsiooni, siis kehtivad seal defineeritud nurgavaartused. Meniiusse
sisestatud nurgavaartused kirjutatakse aktiveeritud vaartustega tle.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Tootlustasandi kallutamine (tarkvara variant 1)

Tooriista tegeliku teljesuuna maaramine
aktiivseks tootlemissuunaks (FCL 2-funktsioon)

Selle funktsiooni peab avama seadme tootja. Vt seadme
kasutusjuhendit.

=

Selle funktsiooniga saate té6rezZiimides Kasitsireziim ja El. seaderatas
tooriista valiste suunaklahvide vdi seaderatta abil nihutada
todriistatelje poolt hetkel ndidatud suunas. Seda funktsiooni kasutage,
kui

soovite 5-teljelise programmi korral to6riista programmikatkestuse
ajal tooriistatelje suunas eemaldada

soovite paigaldatud todriistaga seaderatta voi valiste suunaklahvide
abil kasitsireziimis t66tlust teostada

3D ROT

Kasitsi kallutamise valimine: vajutage
funktsiooniklahvi 3D ROT

0

Seadke hele vali nooleklahvi abil menuipunktile
KisitsireZiim

Aktiveerige aktiivne tooriista telje suund aktiivseks
todtlemissuunaks: vajutage funktsiooniklahvile WZ-
TELG

o
ol
i
&
m
m
@

B?
@

Sisestamise I6petamine: klahv END

Deaktiveerimiseks seadke meniils Tootlemistasandi kallutamine
menuddpunkt Kisitsireziim mitteaktiivseks.

Kui funktsioon Téoriista teljesuunaline nihutamine on aktiivne,
ilmub olekunaidikule siimbol |

e

See funktsioon on kasutatav ka siis, kui olete programmi
katkestanud ja soovite telgesid kasitsi nihutada.
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2.6 Dunaamiline
kokkuporkekontroll (tarkvara
variant)

Funktsioon

Diinaamiline kokkupdrkekontroll DCM (ingl.: Dynamic
Collision Monitoring) peab olema seadme tootjast TNC-le ja
seadmele sobitatud. Vt seadme kasutusjuhendit.

Seadme tootja vdib defineerida suvalisi objekte, mida TNC peab
seadme koigi liikumiste korral jalgima. Kui kahe kokkupdrke suhtes
jalgitava objekti vahekaugus on alla teatavat vaartust, annab TNC
veateate.

TNC kontrollib ka tooriistatabelisse kantud pikkuse ja raadiusega

(eeldatud on silindrilist todriista) aktiivset tooriista kokkupérke suhtes.

@ Pidage silmas jargmisi piiranguid:

DCM aitab vahendada kokkupdrkeohtu. Kuid TNC ei saa
arvestada kdoigi t66 kaigus tekkivate olukordadega

TNC ei tuvasta masina defineeritud komponentide ja
tooriista kokkupdrkeid detailiga

DCM saab kokkupdrke eest kaitsta ainult selliseid masina
komponente, mis on masina tootjal médtmete ja asukoha
suhtes masina koordinaatsiisteemis digesti defineeritud

Kindlate t6ériistade puhul (nt I6ikepeade puhul) vaib
kokkupdrget pohjustav 1abimddt olla suurem kui toriista
korrektuurandmete defineeritud méédud

@ Pidage silmas jargmisi piiranguid:

Seaderatta-ulekattefunktsioon M118-ga ei ole koos
kokkuporkekontrolliga véimalik (STIB vilgub). M118
piiranguteta kasutamiseks valige DCM kas
funktsiooniklahvimeniust Kokkupérkekontroll (DCM) voi
aktiveerige kinemaatika ilma kokkupdérkeelemendita
(CMOs)

Tsuklites "Keermepuurimine ilma tasanduseta" toimib
DCM ainult siis, kui MP7160 abil aktiveeriti todriistatelje
tapne interpolatsioon spindliga

Hetkel ei ole vdimalik kasutada funktsiooni, millega saaks
kontrollida kokkupdrkeid enne detaili tootlemist (nt
reziimis Programmitest)
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2.6 Dunaamiline kokkuporkekontroll (tarkvara variant)

Kokkuporkekontroll kasitsireziimides

Tooreziimides KaisitsireZiim voi EL seaderatas peatab TNC liikumise,
kui kahe kokkupdrke suhtes kontrollitava objekti vahekaugus langeb
allapoole teatavat vaartust. Lisaks vahendab TNC oluliselt
ettenihkekiirust, kui kaugus veateadet vallandava piirvaartuseni on alla
5 mm.

TNC eristab veakaitluses kolme tsooni:
Eelhoiatus: kaks kokkupdrke suhtes jalgitavat objekti on teineteisele
lahemal kui 14 mm

Hoiatus: kaks kokkuporke suhtes jalgitavat objekti on teineteisele
lahemal kui 8 mm

Viga: kaks kokkupdrke suhtes jalgitavat objekti on teineteisele
lahemal kui 2 mm
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Eelhoiatustsoon

Kahe kokkupdrke suhtes jalgitava objekti vahekaugus on 12 ja 14 mm

vahel. Kuvatav veateade (tapse teksti maarab seadme tootja) algab
margijadaga |<-->|.
Nihutage teljed kasitsi ohupiirkonnast eemale, jalgige
nihutamissuunda
Véimalusel kdrvaldage kokkupdrketeate pdhjus

Peale eelhoiatust (vahekaugus < 14 mm) saate seadet

A juhtida suunaklahvide vdi seaderattaga juhul, kui see
suurendab kokkupdrkeelementide vahekaugust, nt
vajutades vastassuunalist telje suunaklahvi.

Liigutused, mis vahemaad vahendavad vdi selle tldse
kaotavad on lubatud ainult parast veateate kviteerimist.

Vastav funktsioon toimib vaid juhul, kui TNC saab Uheselt
maarata ohutu tagasitbmbesuuna.

Hoiatustsoon
Kahe kokkupdrke suhtes jalgitava objekti vahekaugus on 6 ja 8 mm
vahel. Kuvatav veateade (tapse teksti maarab seadme tootja) algab
margijadaga |<->|.

Kviteerige veateade klahviga CE

Nihutage teljed kasitsi ohupiirkonnast eemale, jalgige
nihutamissuunda

Véimalusel kdrvaldage kokkupdrketeate pdhjus

HEIDENHAIN iTNC 530
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kokkuporkekontroll (tarkvara variant)

ine

unaami

26D

Veatsoon

Kahe kokkuporke suhtes jalgitava objekti vahekaugus on alla 2 mm.
Kuvatav veateade (tapse teksti maarab seadme tootja) algab
margijadaga |<>|. Selles olekus saate telgesid ainult siis nihutada, kui
olete kokkuporkekontrolli deaktiveerinud.

QI_% Kokkuporkeoht!

Jalgige, et sdidate teljed vabaks diges suunas. TNC ei
teosta selles olekus kokkupdrkekontrolli.

Kui olete kokkupdrkekontrolli deaktiveerinud, vilgub
tooreziimide real kokkupdérkekontrolli simbol (vt
alljargnevat tabelit).

Manualais rezims N
N un redigésana
Collision monitoring (DCM) =
Program run: Active
Manual operation =
S s
e
i
vy
= i
8% S-IST e
®% SCNm1 AR08 H |
+244.463 Y -218.286 2 +7.804 %ﬁ
+a +0.000*A +0.000 *B +76.700
#C +0.000 Into 1/
S1 ©.000
FAKT . &:15 T 5 Z S 250 F e M5 /9
£ | e

Funktsioon Siimbol
Simbol, mis vilgub téoreziimide real, kui
kokkupdrkekontroll ei ole aktiivne.
A - E
Y
L 1
I
a Vajadusel funktsiooniklahvide rea timberlilitamine
B Valige kokkupdrkekontrolli deaktiveerimise menuu
Valige menuupunkt KisitsireZiim

Kokkupérkekontrolli deaktiveerimine: vajutage
klahvile ENT, té6reziimide real vilgub
kokkupdrkekontrolli simbol

Kviteerige olemasolev kokkuporke-veateade klahviga CE

Nihutage teljed kasitsi ohupiirkonnast eemale, jalgige
nihutamissuunda

Véimalusel kérvaldage kokkupdrketeate pdhjus
Aktiveerige kokkupdrkekontroll uuesti: vajutage klahvi ENT
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Kokkuporkekontroll automaatreziimil

IE Seaderatta-llekattefunktsioon M118-ga ei ole koos
kokkuporkekontrolliga véimalik (STIB vilgub).

Kui kokkupodrkekontroll on aktiveeritud, kuvab TNC
positsiooninaidul simbolit *-g..

Kui olete kokkupdrkekontrolli deaktiveerinud, vilgub
téoreziimide real kokkupdrkekontrolli simbol.

Funktsioonid M140 (vt ,Tagasiliikumine kontuurilt

A tooriistatelje suunal: M140” Ik 317) ja M150 (vt ,Piirluliti
teate blokeerimine: M150” Ik 322) véivad pdhjustada
programmeerimata liikumist, kui TNC neid funktsioone
teostades tuvastab kokkupdrke!

TNC jalgib liikumisi lausekaupa, annab seega kokkupérkehoiatuse
lauses, mis pdhjustaks kokkupdrke ja katkestab programmi t60.
Ettenihke vahendamist, nii nagu kasitsireziimi korral, Gldjuhul ei toimu.

Kaitstava piirkonna graafiline kujutis (FCL4-funktsioon)

kokkuporkekontroll (tarkvara variant)

Klahviga Ekraanijaotus saate teie seadmel defineeritud Progr. izpilde, pilna sec. proszanussana
kokkupdrkeelemente kuvada kolmedimensiooniliselt (vt ,Programmi
jarjestiktaitmine ja programmi taitmine Uksiklausetena” Ik 54). o sEGIN pon 17011 1
1 BLK FORM 2.1 Z Xx-6@ VY-70 Z-20
Hiire allavajutatud parema nupuga saate kokkupérkeelemendi 2 BLKFORM 0.2 Xu130 VvSo Zsds
tervikvaadet pdérata. Funktsiooniklahviga saate valida ka erinevate e ma QO
vaateolekute vahel: 5 L x30 v-ae zeio c
6 RND R20 W —
. Funktsiooni- 7 L x+70 v-80 z-10 —
Funktsioon klahv o ot xw0 vz E
% S-IST m
Valimine traatmudeli ja ruumilise kujutise vahel ol B orasosrs ©
+244.463 Y -218.286 2 +7.804 %
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700 :
. i . R . R . +C +0.000 Info 1/3 ::
Valimine ruumilise kujutise ja labipaistva kujutise “a . S1_©8.008 EE 0
—————— - e e | e | 7| O
Pddramise, pddrlemise ja suurendamise = o
funktsioonid %ﬂ‘ n
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Kasitsi sisestusega
positsioneerimine




2@ 3.1 Lihtsate toooperatsioonide

E programmeerimine ja

S teostamine

(72)

8 Kasitsi sisestusega positsioneerimine sobib lihtsateks

) téOoperatsioonideks vdi todriista eelpositsioneerimiseks. Siin saate

© sisestada lihikese programmi HEIDENHAIN:i lihtteksti vdi DIN/ISO

== formaadis ja selle kohe rakendada. Kaivitada saate ka TNC tsukleid.

Q Programm salvestatakse failis $MDI. Kasitsi positsioneerimisel voib

c aktiveerida taiendava olekunaidu.

— Kasitsi sisestusega positsioneerimise

® kasutamine

£

E = Valige reziim Kasitsi sisestusega positsioneerimine.

(1] Vajadusel programmeerige fail $MDI

o

O

o o

E. @ Programmi kaivitamine: Valine START-klahv

Q

2

g @ Piirang

o Vaba kontuurprogrammeerimine FK, programmeerimise Z A

T ja programmikaigu graafiline kujutamine ei ole Y

-l‘-ul rakendatavad.

b Fail $MDI ei tohi sisaldada programmikutseid

8_ (PGM CALL).

(o) X

:0 Naide 1 50

:0 Uhte detaili tuleb puurida 20 mm siigavune auk. Detaili kinnitamise,

- rihtimise ja tugipunkti maaramise jarel saate puurimist

3 programmeerida ja teostada vaheste programmiridade abil. 50

g Kbdigepealt eelpositsioneerige tdoriist L-kirjetega (sirgetega) tooriku

4 kohal ja 5 mm ohutusvahemaaga positsioneerige puuritava augu

N e kohal. Seejarel sooritage puurimine tsikliga 1 SUGAVPUURIMINE.

~ 0 BEGIN PGM $MDI MM

F

00. 1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Tooriista defineerimine: nulltdoriist, raadius 5
2 TOOL CALL 1 Z S2000 Kutsuge tooriist: tdoriistatelg Z,

Spindli pédrlemissagedus 2000 p/min

3 L Z+200 R0 FMAX Téoriista eemaldamine (F MAX = kiirkaik)
4 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Tooriista positsioneerimine puuritava ava kohale

kiirkdiguga F MAX,
Spindli sisselilitamine
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Sirgefunktsioon L (vt ,Sirge L” Ik 250), tsiikkel PUURIMINE (vt
LPUURIMINE (tsukkel 200)” Ik 362).

HEIDENHAIN iTNC 530

Tsiikli PUURIMINE defineerimine
Ohutusvahemaa t6driista ja puuritava ava vahel

Puuritava ava stigavus (pluss-/miinusmark =
tootlemissuund)

Puurimise ettenihe
Ettenihke ulatus enne iga tagasittmmet

Viivitus tdoriista iga eemaleliikumise jarel
sekundites

toodeldava detaili pealispinna koordinaadid
Ohutusvahemaa t6driista ja puuritava ava vahel
Viivitusaeg puurava pdhjas sekundites

Tsukli PUURIMINE kutse

Tooriista eemaldamine

Programmi [6pp
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ine

teostami

imine ja

de programmeeri

iooni

3.1 Lihtsate toooperats

Naéide 2: tooriku viltuse asendi kérvaldamine poordlauaga
seadmetel

Teostage pdhipééramine 3D-kontaktanduriga. Vt kasutusjuhendit
Kontaktanduri tstiklid, ,Kontaktanduri tsuklid reziimides Kasitsireziim
ja El. seaderatas”, 16ik "Tooriku viltuse asendi kompenseerimine".

Markige pdordenurk Ules ja tiihistage pdhipdéramine

Wl Valige reziim Kasitsi sisestusega positsioneerimine.

{ o,_/,: Valige poordlaua telg, markige pédrdenurk ja
sisestage ettenihe, naiteks L C+2.561 F50

@ Sisestamise I6petamine
@ Vajutage valist START-klahvi: viltune asend
koérvaldatakse podrdlaua péoéramise teel
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Programmi varundamine vo6i kustutamine $MDI-
st

Faili SMDI kasutatakse tavaliselt [Uhikeste ja ajutiselt vajaminevate
programmide jaoks. Kui moni programm tuleb siiski salvestada,
toimige jargmiselt:

Valige tooreziim: Programmi salvestamine/
redigeerimine

Kutsuge failihaldus Klahv PGM MGT (Programmi
MGT haldus)
Margistage fail $MDI
kopeeRIn. Valige ,Faili kopeerimine”: funktsiooniklahv
e KOPEERIMINE
SIHTFAIL =

PUURAVA Sisestage nimi, mille all faili $MDI kaesolev sisu
salvestatakse

Tehke koopia

KAIVITA

Failihalduri sulgemine: funktsiooniklahv LOPP

-
ot
o
o

Faili $MDI sisu kustutamiseks toimige analoogselt: kopeerimise
asemel kustutage sisu klahviga KUSTUTAMINE. Jargmise muutmise
korral reziimis Kasitsi sisestusega positsioneerimine, kuvab TNC tiihja
$MDI faili.

Lfé—' Kui soovite $MDI kustutada, siis

ei tohi te olla valinud reziimi Kasitsi sisestusega
positsioneerimine (ka mitte taustal)

ei tohi te olla valinud faili $MDI reziimis Programmi
salvestamine/redigeerimine

Lisainfo: vt ,Uksiku faili kopeerimine”, |k 124.
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4.1 Alused

41 Alused

Liikumistee pikkuse mooteseadmed ja
vordlusmargised

Seadme telgedel paiknevad teepikkuse mddéteseadmed, mis
registreerivad seadme to6laua voi tdoriista positsiooni.
Lineaartelgedele on tavaliselt paigaldatud pikkuse mddteseadmed,
pbdoérdlaudadele ja pdordtelgedele nurgambdteseadmed.

Kui Uks seadmetelg liigub, tekitab selle juurde kuuluv teepikkuse
moodteseade elektrilise signaali, mille alusel TNC arvutab seadmetelje
tapse tegeliku positsiooni.

Voolukatkestuse korral Iaheb seadme kelgu positsiooni ja arvutatud
tegeliku positsiooni vaheline vastavus kaduma. Selle vastavuse
taastamiseks on teepikkuse impulss-mé6teseadmed varustatud
vordlusmargistega. Vordlusmargise lletamisel saab TNC signaali, mis
tahistab seadmep0ohist tugipunkti. Selle abil saab TNC uuesti taastada
ettendhtud positsiooni ja seadme tegeliku positsiooni vastavuse.
Kauguse suhtes kodeeritud teepikkuse mddteseadmete korral tuleb
seadmetelgi liigutada maksimaalselt 20 mm, nurgaméoteseadmete
korral maksimaalselt 20°.

Absoluutsetel mddteseadmetel kantakse parast sisselllitamist
juhtsiisteemi absoluutne positsioonivaartus. Tanu sellele on kohe
parast sisselllitamist ilma seadmetelgede liigutamiseta uuesti
taastatud tegeliku positsiooni ja liugkelgu positsiooni vaheline
vastavus.

Vordlussiisteem

Vordlussiisteemi abil saate positsioone tasapinnal voi ruumis
Uhetimbistetavalt kindlaks maarata. Positsiooni andmed on alati
seotud kindlaksmaaratud punktiga ja seda kirjeldatakse koordinaatide
abil.

Taisnurkses slsteemis (ristkoordinaatstisteemis) on kolm suunda
maaratud telgedega X, Y ja Z. Kdik teljed on liksteise suhtes taisnurga
all ning I16ikuvad thes punktis — nullpunktis. Koordinaat véaljendab
kaugust nullpunktini hes nendest suundadest. Nii saab asendit
kirjeldada tasapinnal kahe koordinaadiga ja ruumis kolme
koordinaadiga.

Nullpunktiga seotud koordinaate nimetatakse absoluutseteks
koordinaatideks. Suhtelised koordinaadid on seotud suvalise muu
positsiooniga (tugipunktiga) koordinaatslsteemis. Suhtelisi
koordinaatvaartusi nimetatakse ka inkrementaalseteks
koordinaatvaartusteks.
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Freespinkide vordlussiisteem

Tooriku to6tlemisel freespingis kasutatakse vordlussiisteemina
tavaliselt taisnurkset koordinaatststeemi. Parempoolsel joonisel on
naha, kuidas taisnurkne koordinaatsiisteem on seotud seadme
telgedega. Meelespidamisel on abiks parema kae kolmesérmereegel:
kui keskmine sérm on suunatud tdériista telje suunas toorikult
toodriistale, naitab ta suunda Z+, pdial suunda X+ ja nimetissérm
suunda Y+.

iTNC 530 saab maksimaalselt juhtida 9 telge. Peale péhitelgede X, Y
ja Z on olemas paralleelselt kulgevad lisateljed U, V ja W.
P&ordtelgede tahisteks on A, B ja C. Parempoolsel alumisel joonisel
on kujutatud lisatelgede voi vastavalt pédrdtelgede paigutust
peatelgede suhtes.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Alused

Polaarkoordinaadid

Kui valmistusjoonisel on médtmed esitatud taisnurkse

koordinaadistiku alusel, koostatakse ka t66tlemisprogramm
ristkoordinaatide p&hjal. Kaarjooni omavatel toorikutel voi Y A
nurgaandmete olemasolul on sageli lihtsam positsioone kindlaks
maarata polaarkoordinaatides. J—

Vastupidiselt ristkoordinaatidele X, Y ja Z kirjeldavad 7 NR AN
polaarkoordinaadid ainult tasapinnal olevaid positsioone. / PA, .
Polaarkoordinaatidel on nullpunktiks Pol CC (CC = circle centre; ingl. . PA,
k. ringi keskpunkt). Tasapinnal paiknev positsioon on seega Uheselt
maaratletud:

Polaarkoordinaat-raadius: positsiooni kaugus punktist Pol CC cc

Polaarkoordinaatide nurk: nurk nurga vérdlustelje ja I16igu vahel, mis N -
Uhendab punkti Pol CC positsiooniga X

30
Punkti Pol ja nurk-vordlustelje maaratlemine

Punkt Pol maaratletakse kahe koordinaadi abil
ristkoordinaatslisteemis (ihel kolmest tasapinnast. See maarab
Uheselt ara ka nurk-vordlustelje polaarkoordinaatnurga PA korral.

Polaarkoordinaadid Nurk-vérdiustelg

(tasapind)

XY +X
Y/Z +Y
Z/IX +Z
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Absoluutsed ja inkrementaalsed tooriku
positsioonid

Absoluutsed tooriku positsioonid

Kui koordinaadid on seotud Uihe positsiooniga koordinaatide
nullpunktis (lahtepositsiooniga), nimetatakse neid koordinaate
absoluutseteks koordinaatideks. Iga positsioon toorikul on oma
absoluutsete koordinaatidega theselt maaratletud.

Naide 1: puuravad absoluutsete koordinaatidega:

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

Inkrementaalsed tooriku positsioonid

Inkrementaalsed koordinaadid on seotud tddriista viimati
programmeeritud positsiooniga, mis toimib suhtelise (mottelise)
nullpunktina. Inkrementaalsed koordinaadid annavad programmi
koostamisel seega modtme viimase ja sellele jargneva ettenahtud
positsiooni vahel, mille vdrra tooriist peab edasi likuma. Seetdttu
nimetatakse seda ka ahelm&dtmeks.

“ Iu

Inkrementaalmdddet tahistab teljenimetuse ees olev
Naide 2: Puuravad inkrementaalsete koordinaatidega

Absoluutkoordinaadid puuravale 4

X =10 mm

Y =10 mm

Puurava 5, seotud avaga 4 Puurava 6, seotud avaga 5
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluutsed ja inkrementaalsed polaarkoordinaadid

Absoluutsed koordinaadid on alati seotud punktiga Pol ja nurk-
vordlusteljega.

Inkrementaalsed koordinaadid on alati seotud tddriista viimati
programmeeritud positsiooniga.
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4.1 Alused

Tugipunkti valimine

Tooriku joonisel antakse absoluutse tugipunktina (nullpunktina) ette
tooriista teatud kindel vormielement, enamasti tooriku nurk. Tugipunkti
seadmisel rihtige toorik esmalt seadmetelgede suhtes ning seadke
todriist igal teljel tooriku suhtes teatud kindlale positsioonile. Selle
positsiooni korral seadistate TNC naidiku kas nulli vdi positsiooni
etteantud vaartusele. Seelabi seate tooriku vastavusse
vordlussiusteemiga, mis vastab TNC-naidikule voi teie
tootlemisprogrammile.

Kui tooriku joonis naitab suhtelisi tugipunkte, kasutage koordinaatide
Umberarvutamiseks lihtsalt tstkleid (vt , Tsuklid koordinaatide
teisendamiseks” Ik 510).

Kui tooriku joonis ei ole varustatud arvjuhtimisele vastavate
modtmetega, valige tugipunktiks mingi positsioon vdi tooriku nurk,
millest saab véimalikult lihtsasti tuletada tooriku tlejaanud
positsioonid.

Eriti mugavalt saate tugipunkte maarata HEIDENHAINi 3D-
kontaktanduri abil. Vt kasutusjuhendit Kontaktanduri tstklid,
“Tugipunkti maaramine 3D-kontaktanduri abil”.

Naide

Tooriku eskiisil on ndha puuravad (7 kuni 4), mille mé6tmed on antud
absoluutse tugipunkti (koordinaatidega X=0 Y=0 ) suhtes. Puuravad
(5 kuni 7) on seotud suhtelise tugipunktiga, mille absoluutkoordinaadid
on X=450 Y=750. Tslkli NULLPUNKTI NIHUTAMINE abil saate
nullpunkti ajutiselt nihutada positsioonile X=450, Y=750, mis
véimaldab puuravasid (5 kuni 7) programmeerida ilma taiendavate
arvutusteta.
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4.2 Failihaldus: alused S
(72)
Fail =

©

TNC juhtseadme failid Taup u)

Programmid .g

HEIDENHAINi vormingus H —

DIN/ISO-vormingus A ©
L

smarT.NC-failid —

Struktureeritud moodulprogrammid .HU [1v]

Kontuurikirjeldused .HC LL.

Tootlemispositsioonide punktitabelid .HP o

Tabelid <

To0riistad T

Tdoriistavaheti .TCH

Paletid P

Nullpunktid .D

Punktid .PNT

Eelseaded .PR

Léikeandmed .CDT

Léikematerjalid, materjalid .TAB

Sdltuvad andmed (nt ligenduspunktid) .DEP

Tekstid

ASClII-failid A

Abifailid .CHM

Joonised

ASClI-failid .DXF

Kui sisestate TNC juhtseadmesse t66tlemisprogrammi, peate sellele
esmalt nime anda. TNC salvestab programmi samanimelise failina
kdvakettale. Ka tekstid ja tabelid salvestab TNC failidena.

Selleks, et faile saaks kiiresti lles leida ja hallata, on TNC varustatud
spetsiaalse failihalduse aknaga. Selle kaudu saate erinevaid faile
kaivitada, kopeerida, umber nimetada ja kustutada.

TNC abil saate hallata peaaegu I6pmatul arvul faile, vahemalt 25 GB
(kahe protsessoriga variandi korral: 13 GB).
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4.2 Failihaldus

Failinimed
Programmide, tabelite ja tekstide korral lisab TNC veel laiendi, mis on
failinimest punktiga eraldatud. See laiend tahistab failititpi.

PO

Failinimi FailitGtp

Failinime pikkus ei tohi lletada 25 méarki. Vastasel juhul ei ndita TNC
programminime enam taielikult. Margid ; *\/« ? <>, ei ole failinimedes
lubatud.

Muid erimarke ja eriti tihikuid failinimedes kasutada ei tohi.

Failinimede maksimaalne lubatud pikkus ei tohi tletada
256 marki (vt ,Tee” Ik 117).

Andmete salvestamine

HEIDENHAIN soovitab TNC-s loodud uued programmid ja failid kindla
ajavahemiku jarel arvutisse salvestada.

Tasuta andmeedastusprogrammi TNCremo NT naol pakub
HEIDENHAIN lihtsat véimalust luua varukoopiaid TNC-sse
salvestatud andmetest.

Peale selle on vajalik andmekandja, kuhu on tehtud varukoopia kdigist
seadmespetsiifilistest andmetest (PLC-programm,
seadmeparameetrid jne). Selleks pdérduge seadme tootja poole.

% Kui soovite teha varukoopiat kdigist kdvakettal olevatest
failidest (> 2 GB), vdtab see aega mitu tundi. Vajaduse
korral jatke varukoopia valmistamine 66tundideks.

Kustutage aeg-ajalt mittevajalikud failid, et TNC-I oleks
susteemifailidele (nt tooriistatabelitele) kdvakettal
killaldaselt vaba ruumi.

Kdvaketta osas tuleb sdltuvalt kasutustingimustest (nt
@5 vibratsioonikoormusest) parast 3-5 aasta pikkust
kasutamist arvestada rivist valjalangemise kdrgendatud
téenaosusega. HEIDENHAIN soovitab seetdttu lasta
kdvaketast 3-5 aasta mdddudes kontrollida.
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4.3 Failihaldustoimingud

Kaustad

Kuna kdvakettal saab salvestada vaga palju programme vdi faile,
paigutage Uksikud andmed kaustadesse, et sailitada (ilevaade.
Nendes kaustades saate luua tdiendavaid kaustu — nn alamkaustu.
Klahvidega -/+ vOi ENT saate alamkaustu avada vdi sulgeda.

TNC voimaldab maksimaalselt kuut kaustatasandit!

Kui salvestate ihte kausta lle 512 faili, ei sorteeri TNC
faile enam tahestikuliselt!

Kaustade nimed
Kausta nimi ei tohi Uletada 256 marki (vt ,Tee” Ik 117).

Tee

Tee sisaldab draivi ja koiki katalooge v&i alamkatalooge, kuhu fail on
salvestatud. Uksikandmete eraldamiseks kasutatakse stimbolit ,\“.

@ Maksimaalne lubatud tee pikkus, s.t. kdik draivi, kausta ja
failinime margid koos laiendiga ei tohi Uletada 256 marki!

Naide
Draivi TNC:\ on paigutatud kaust AUFTR1. Seejarel loodi kaustas

AUFTRI1 veel alamkaust NCPROG ja sellesse kopeeriti
tootlemisprogramm PROG1.H. Tddtlemisprogrammi teeks on seega:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Parempoolsel graafikul on toodud néide erinevate teedega kaustade
kuvamise kohta.
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4.3 Failihaldusto

Ulevaade: Failihalduse funktsioonid

% Kui soovite t66tada vana failihaldusega, peate sellele
Umber ltlituma MOD-funktsiooni kaudu. (vt ,Seadistuse

PGM MGT muutmine” Ik 720)

Funktsioon

Uksiku faili kopeerimine (ja
konverteerimine)

Sihtkausta valimine

Teatud failitlilbi naitamine

Uue faili loomine

10 viimativalitud faili naitamine

Faili voi kausta kustutamine

Faili markimine

Faili imbernimetamine

Faili kaitsmine kustutamise ja
muutmise eest

Failikaitse tuhistamine

smarT.NC-programmi avamine

Vérgudraivide haldamine

Kausta kopeerimine

Draivi kaustade naitamine

Kausta kustutamine koos kdigi
alamkaustadega

Klahv Lehekiilg
KOPEERIM. Lk 124
oo

= Lk 124
Lk 120
UR@%NE
’—‘ Lk 123
FEL
VIIMASED Lk 127
KUSTUTAM. Lk 128
X

’—‘ Lk 129
UMBERNIM Lk 131
o)< evd)

KAITSMINE Lk 131
N

VABASTAM. Lk 131
"

AVADA_KO00S Lk 122
3

Lk 136
KOP .KAUST Lk 127
e

Lk 131

118
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Failihalduse kaivitamine

:::::;“5 Datnu parvalde
- Vajutada klahvile PGM MGT: TNC kuvab failihalduse
. . e ~ . . . [ TNC : \DUMPPGM — [17e@e.H
MGT akna (joonis naitab pohiseadistust. Kui TNC kuvab -ame: IR STt |
mingi muu ekraanijaotuse, vajutada funktsiooniklahvi ST Gneu s ] [ —
- (JFRAES-2 CDT 11062 27.04.20¢----
AKEN) 2D Qneo =
“JDUMPPEH OnNEu D 1276 18.04.20¢ ]
o= o o 170 24,00, 20
gr:izﬂ;;:: Edeue1 DXF 183k 22.10.20¢ r 1
» BFK Euzpl DXF 22611 18.01.20¢----- | = [
s ,B1 H 568 27.04.200----+ | ¥ 2
Vasakpoolses, kitsas aknas naidatakse olemasolevaid draive ja jEZE AL ——— e e |
kaustu. Draivid on seadmed, millesse salvestatakse voi kantakse (lle ome T i . ,,g
andmeid. Draiviks on TNC kdvaketas ja muudeks draivideks liidesed Seavely Bar i P
(RS232, RS422, Ethernet), millega saate Uhendada naiteks = B W a2 2 ea e
. P . . . . . B . BN H 412 27.04.20¢
personaalarvuti. Kausta tahis sisaldab alati kaustasiimbolit (vasakul einesi sy 21 W ase 27.ea.ze¢
. . . b @C: B3se? H 1102 18.06.20¢
pool) ja kausta nime (paremal pool). Alamkaustad paiknevad paremal Bosert W sa z7.00z0
pool. Kui enne kataloogisimbolit on kolmnurk, siis on olemas T T e T e T e T T
alamkataloogid, mida saate avada klahvidega -/+ v6i ENT. t (s 1Y | omley| oy, | 7%= | @R | BEIG

Parempoolses laias aknas naidatakse kdiki faile, mis on salvestatud
valitud kausta. Iga faili juures naidatakse mitmesugust infot, mis on
lahti seletatud alljargnevas tabelis.

Nait Téahendus

Failinimi Kuni 16 méargist koosnev nimi

Tiiiip Failititp

Suurus Faili suurus baitides

Muudetud Kuupaev ja kellaaeg, mil faili viimast korda

muudeti. Kuupaeva vormingu seadistamine

Olek Faili omadus:
E: Programm valiti té6reZiimis Programmi
salvestamine/redigeerimine
S: Programm on valitud reziimis Programmi
testimine
M: Programm valiti mdnes programmikaigu
reziimis
P: Fail on kustutamise ja muutmise eest
kaitstud (Protected)
+: Leidub sdltuvaid faile (liigendusfail,
tooriistakasutuse fail)
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© Draivi, kaustade ja failide valimine

O)
E Failihalduse kaivitamine
E MGT

Esiletdstetud vélja viimiseks ekraanil suvalisse kohta kasutage noole-
vOi funktsiooniklahve:

Liigutab esiletdstetud valja parempoolsest
vasakpoolsesse aknasse ja vastupidi

Liigutab esiletdstetud vélja aknas Ules ja alla

4.3 Failihaldusto

Liigutab esiletdstetud vélja Gihes aknas kulgsuunas
t ¥ edasi-tagasi

1. samm: draivi valimine

Draivi markimine vasakpoolses aknas:

Draivi valimine: vajutage funktsiooniklahvi VALIMINE
i voi

Vajutage klahvi ENT

ENT

2. samm: kausta valimine

Kausta markimine vasakus aknas: paremas aknas kuvatakse
automaatselt kdiki margitud kaustas (heledal taustal) olevaid faile
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3. samm: faili valimine

Vajutage funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE

Vajutage soovitud failitilibi funktsiooniklahvi vi

laske kuvada koik failid: Vajutage funktsiooniklahvi
[ NAITA KOIK vi

40 Metamarkide kasutamine, naiteks kdigi failittitpi .H
kuuluvate failide naitamine, mis algavad numbriga 4

Failide markimine parempoolses aknas:

vALTHINE Vajutage funktsiooniklahvi VALIMINE v6i
ﬂ Vajutage klahvi ENT

TNC aktiveerib valitud faili tooreziimis, millest failihaldus kaivitati
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4.3 Failihaldusto

ming

smarT.NC-programmide valimine

Reziimis smarT.NC koostatud programme saate reziimis Programmi
salvestamine/redigeerimine valikuliselt avada kas smarT.NC-
redaktoriga vdi lihtteksti redaktoriga. Standardina avab TNC .HU- ja
.HC-programmid alati smarT.NC-redaktoriga. Kui soovite neid
programme avada lihtteksti redaktoriga, toimige jargmiselt:

Kaivitage failihaldus
MGT

Kasutage nooleklahve voi funktsiooniklahve, et liigutada kursorivali
.HU voi .HC-failile:

Liigutab esiletdstetud valja parempoolsest
vasakpoolsesse aknasse ja vastupidi

Liigutab esiletdstetud vélja aknas Ules ja alla

Liigutab esiletdstetud valja aknas kilgsuunas edasi-
t ¢ tagasi

Funktsiooniklahvide rea Gmberlilitamine

Valige redaktori valiku alammenui

Avage .HU- vdi .HC-programm lihtteksti redaktoriga
i

sner o Avage .HU-programm smarT.NC-redaktoriga
=narT NG Avage .HC-programm smarT.NC-redaktoriga
.nc
1
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Uue kausta loomine (voimalik ainult draivil
TNC:\)

Markige vasakpooles aknas ara kaust, milles soovite luua alamkausta

uus Sisestage uus kaustanimi ja vajutage klahvi ENT

KAS LUUA KAUST \UUS?

Kinnitage funktsiooniklahviga JAH voi

JAH

E katkestage funktsiooniklahviga El

Uue kausta loomine (voimalik ainult draivil
TNC:))

Valige kaust, kuhu soovite luua uue faili

uus o Sisestage uus failinimi koos laiendiga, vajutage klahvi
ENT

Avage dialoog uue faili loomiseks

uus e gi;?stage uus failinimi koos laiendiga, vajutage klahvi
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T Uksiku faili kopeerimine

O Liigutage esiletdstetud vali failile, mida on vaja kopeerida
E KopezRI. Vajutage funktsiooniklahvile KOPEERIMINE, valige
E oz kopeerimisfunktsioon. TNC kuvab mitut funktsiooni
— sisaldava funktsiooniklahvide rea. Alternatiivina voite
kopeerimise alustamiseks vajutada ka
klahvikombinatsiooni CTRL+C
v Sisestage sihtkausta nimi ning kinnitage klahviga ENT

voi funktsiooniklahviga OK: TNC kopeerib faili valitud
sihtkausta. Esialgne fail jaab alles voi

Vajutage infoaknas sihtkausta valimiseks
g@ funktsiooniklahvi Sihtkausta valimine ning kinnitage

valik klahviga ENT véi funktsiooniklahviga OK: TNC
kopeerib sama nimega faili valitud kausta. Esialgne
fail jaab alles

4.3 Failihaldusto

I% Kui kopeerimine kaivitati klahviga ENT voi
funktsiooniklahviga OK, naitab TNC infoaknas
edenemisnaitu.
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Faili kopeerimine ménda muusse kausta

Uhesuuruste akendega ekraanijaotuse valimine
Kaustade kuvamine mdlemas aknas: vajutage funktsiooniklahvi
TEE

Parempoolne aken

Liigutage esiletdstetud vali kaustale, millesse soovite faile kopeerida
ning failide kuvamiseks selles kaustas vajutage klahvi ENT

Vasakpoolne aken
Valige kaust, mis sisaldab kopeeritavaid faile. Failide kuvamiseks
vajutage klahvi ENT

Failide markimisfunktsioonide kuvamine

- Liigutage esiletdstetud vali failile, mida soovite
veLTnINE kopeerida, ja markige fail. Vajadusel markige muud
failid analoogselt

Kop vALTT Margitud failide kopeerimine sihtkausta
[50=[(5D

Muud markimisfunktsioonid: vt ,Failide markimine”, Ik 129.

Kui faile on margitud nii vasak- kui parempoolses aknas, kopeerib TNC
sellest kaustast, milles on esiletdstetud vali.

Failide iilekirjutamine
Kui kopeerite faile kausta, milles on samasuguse nimega faile, kisib
TNC, kas sihtkaustas olevad failid voib Ule kirjutada:
Kaigi failide Ulekirjutamine: vajutage funktsiooniklahvi JAH voi
Faile mitte Ule kirjutada: vajutage funktsiooniklahvi El voi
Iga uksikfaili Glekirjutamise kinnitamine: Vajutage funktsiooniklahvi
KINNIT.

Kui soovite Ule kirjutada kaitstud faili, peate selle spetsiaalselt
kinnitama voi Ulekirjutamise katkestama.

HEIDENHAIN iTNC 530

d

imingu

4.3 Failihaldusto

h @



d

imingu

4.3 Failihaldusto

Tabeli kopeerimine

Tabelite kopeerimisel saate funktsiooniklahvi VALJADE
ASENDAMINE abil sihttabeli Gksikuid ridasid v6i veerge Ule kirjutada.
Eeltingimused:

sihttabel peab juba olemas olema

kopeeritav fail tohib sisaldada ainult asendatavaid veergusid voi
ridasid

% Funktsiooniklahv VALJADE ASENDAMINE ei iimu, kui
soovite valiselt mingi andmesiirdetarkvara, naiteks
TNCremoNT abil, tabelit TNC-s ule kirjutada. Kopeerige
valiselt loodud fail mdnda teise kausta ja seejarel teostage
TNC failihalduse abil kopeerimistoiming.

Viliselt loodud tabeli failittitip peab olema .A (ASCII).
Sellisel juhul voib tabel sisaldada suvalisi reanumbreid.
Kui loote tidpi .T kuuluva fail, peab tabel sisaldama
jooksvaid, nulliga algavaid reanumbreid.

Naide
Eelseadistusseadmega mddtsite kiimne uue tdodriista pikkuse ja

raadiuse. Jargnevalt loob eelseadistusseade 10 rea (vastab 10
todriistale) ja 10 veeruga tooriistatabeli TOOL.A

Tooriista number (veerg T)
Tooriista pikkus (veerg L)
To0oriista raadius (veerg R)

Selle tabeli peate kopeerima valiselt andmekandjalt suvalisse
kausta

Valiselt loodud tabel kopeerige TNC failihalduse abil olemasoleva
tabeli TOOL.T peale: TNC kisib, kas olemasolev t&oriistatabel
TOOL.T tuleb (le kirjutada:

Vajutage funktsiooniklahvi JAH, seejarel kirjutab TNC asjaomase
faili TOOL.T taielikult Ule. Parast kopeerimistoimingut sisaldab
TOOL.T seega 10 rida. Kéik veerud — loomulikult peale
veerunumbri, pikkuse ja raadiuse — nullitakse

V6i vajutage funktsiooniklahvi VALJADE ASENDAMINE, TNC
kirjutab sel juhul failis TOOL.T Ule ainult 10 esimese rea veerud
Number, Pikkus ja Raadius. Ulejaanud ridades ja veergudes olevaid
andmeid TNC ei muuda

126 4 Programmeerimine: Alused, failihaldus, programmeerimisabi, paletihaldus @



Kausta kopeerimine

IE Kaustade kopeerimiseks peate vaate seadma nii, et TNC
kuvab kaustasid parempoolses aknas (vt ,Failihalduse
kohandamine” Ik 132).

Pange tahele, et TNC kopeerib koos kaustadega ainult
neid faile, mis on filtri kehtiva seadistusega ka nahtavad.

Parempoolses aknas olev esiletdstetud vélja peate liigutama
kaustale, mida soovite kopeerida

Vajutage funktsiooniklahvi KOPEERIMINE: TNC kuvab akna
sihtkaustade valimiseks

Valige sihtkaust ning kinnitage valik klahviga ENT voi
funktsiooniklahviga OK: TNC kopeerib valitud kausta koos
alamkaustadega valitud sihtkausta

Viimati valitud failide valimine

Failihalduse kaivitamine

MGT

viTnRseD Viimati valitud 15 faili naitamine: vajutage
funktsiooniklahvi VIIMASED FAILID

Esiletdstetud valja viimiseks failile, mida soovite valida, peate
kasutama nooleklahve:

Liigutab esiletdstetud vélja aknas Ules ja alla

\Ye]

ﬂ Vajutage klahvi ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

Datnu parvalde

[TNC: \DUMPPEM 17000.H
=

o SDUNPPGNN1 7000 . H e

NC: \DUMPPGM\SCHNEIDE . H
NC:\DUMPPGM\MBPROGSA . T
TNC:\DUMPPEM\ZIEHSTEZ . H

2.07.20( ----+
27.07.20¢ S-E-+
27.04.200 ----+
9.04.20¢ ----+

NG : \DXF\UERKZEUGPLATTE . DXF .

MOODDOONONSWN R

PARTRAUKT

Faili valimine: Vajutage funktsiooniklahvi VALIMINE
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Faili kustutamine

Liigutage esiletdstetud vali failile, mis on vaja kustutada
KusTTAN- Kustutusfunktsiooni valimine: vajutage
funktsiooniklahvi KUSTUTAMINE. TNC kusib, kas fail
tuleb tdepoolest kustutada

Kustutamise kinnitamine: Vajutage funktsiooniklahvi
JA voi

Kustutamise katkestamine: Vajutage funktsiooniklahvi
El

Kausta kustutamine

Kustutatavast kaustast peate kdigepealt kustutama kdik failid ja
alamkaustad

Esiletdstetud vali juhtige kaustale, mida soovite kustutada
KustuTan. Kustutusfunktsiooni valimine: vajutage
funktsiooniklahvi KUSTUTAMINE. TNC kusib, kas
kaust tuleb tdepoolest kustutada

Kustutamise kinnitamine: Vajutage funktsiooniklahvi
JA voi

Kustutamise katkestamine: Vajutage funktsiooniklahvi
El
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Failide markimine ©
-
Funktsiooni g
Markimisfunktsioon klahv -
Uksiku faili markimine E g
o
)
Kausta koigi failide markimine |I| g
S
Uksiku faili markimine ©
<
Kausta kaigi failide markimine el ‘©
VALIMINE m
Uksiku faili markimise tihistamine vALINISE .
<
Koigi failide markimise tihistamine okezer
Koigi margitud failide kopeerimine KopvALTT
S50
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Selliseid funktsioone nagu failide kopeerimine vdi kustutamine saate
rakendada nii Uksikutele failidele kui mitmele failile iheaegselt. Mitme
faili markimine:

Viige esiletdstetud vali esimesele failile

Markimisfunktsioonide kuvamine: vajutage
funktsiooniklahvile MARKIMINE
Faili markimine: vajutage funktsiooniklahvile FAILI
MARKIMINE

EE Liigutage esiletdstetud vali jargmistele failidele.
Funktsioneerib ainult funktsiooniklahvidega,

nooleklahvidega mitte navigeerida!

Jargmiste failide markimine: Vajutage
il funktsiooniklahvi FAILI MARKIMINE jne.

Kop-vALTT Margitud failide kopeerimine: Vajutage
LI B funktsiooniklahvi KOP. MARK. vGi

Margitud failide kus}utamine: vajutage
funktsiooniklahvi LOPP et markimisfunktsioonidest
valjuda ja seejarel funktsiooniklahvi KUSTUTAMINE,
et margitud failid kustutada

Failide markimine kiirklahvidega
Viige esiletdstetud vali esimesele failile
Hoidke all klahvi CTRL
Nooleklahvidega liigutage kursori raam jargmistele failidele
BLANK-klahv margib faili

Kui olete markinud k&ik soovitud failid: Vabastage CTRL-klahv ning
sooritage soovitud toiming

@ CTRL+A margib kéik antud kaustas olevad failid .

Kui vajutate klahvi CTRL asemel klahvi SHIFT, margib
TNC automaatselt kdik failid, mida te nooleklahvidega
valite.

130 4 Programmeerimine: Alused, failihaldus, programmeerimisabi, paletihaldus @



Faili imbernimetamine

Liigutage esiletdstetud vali failile, mida on vaja imber nimetada
OrERNIN Valige umbernimetamise funktsioon
oo o)

Sisestage uus failinimi; failitGpi ei tohi muuta

Umbernimetamise teostamine: vajutage klahvi ENT

Lisafunktsioonid

Failide kaitsmine/failikaitse tiihistamine
Liigutage esiletdstetud vali failile, mida on vaja kaitsta
e Lisafunktsioonide valimine: vajutage funktsiooniklahvi
FUNKTS. LISA. FUNKT.

Failikaitse aktiveerimine: Vajutage funktsiooniklahvi
KAITSMINE; fail omandab staatuse P

URBRsTAIT. Failikaitse tiihistamine: Vajutage funktsiooniklahvi
KAITSMATA

A [
=

USB-seadme iihendamine/eemaldamine
Juhtige esiletdstetud vali vasakusse aknasse

Lisafunktsioonide valimine: vajutage funktsiooniklahvi
LISA. FUNKT.

USB-seadme otsimine

USB-seadme eemaldamiseks: Juhtige esiletdstetud
vali USB-seadmele

USB-seadme eemaldamine

§

Lisainfo: vt ,USB-seadmed juhtseadmega TNC (FCL 2-funktsioon)”, Ik
137.
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4.3 Failihaldusto

ming

Failihalduse kohandamine

Failihalduse kohandamise menuu saate avada kas hiireklépsuga tee
nimele vdi funktsiooniklahvidega:

Valige failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT
Valige kolmas funktsiooniklahviriba
Vajutage funktsiooniklahvi LISAFUNKT.

Vajutage funktsiooniklahvi SUVANDID: TNC kuvab failihalduse
kohandamise menui

Nihutage esiletdstetud vali nooleklahvidega soovitud seadistusele
Aktiveerige/deaktiveerige soovitud seadistus tihikuklahviga

Failihaldust saate kohandada jargmiselt:

Jirjehoidjad

Jarjehoidjate abil haldate oma lemmikkatalooge. Saate lisada voi
kustutada aktiivse kataloogi voi kustutada kdik jarjehoidjad. Kdik teie
poolt lisatud kataloogid kuvatakse jarjehoidjate nimekirjas ja nii
saate neid sealt kiiresti valida

Vaade
MenUllpunktis Vaade maarate kindlaks, millist infot TNC failiaknas
kuvama peab

Kuupieva vorming
MenUupunktis Kuup&eva vorming maarate kindlaks, millises
vormingus naitab TNC kuupaeva veerus Muudetud

Seaded

Kui kursor on kaustapuul: maarake kindlaks, kas parema
nooleklahvi vajutamisel vahetab TNC akna v&i avab olemasolevad
alamkaustad

Andmehaldus

Programmi
salu./redig.

TNC:\smarTNC FRT
[ =Tne:

CH1
CHEB
CIMHL

» CINEWDEMO
CIPENDELN
Ciservice

ISKI {HcPOCBHB
b smarTnG EICPOCKLINKS
» Qtncauide EICSTUDLINKS
b Cizvklen (IDREIECKRECHTS
» @c: iHaxfexanple
b 2H: f®f1ansch
p 2L ‘EIFR1
» Mz Egearuheel
» @N: Eghdthathg
= HAKEN
Hhaus
(=HEBEL.
HEHEBEL
[IHEBELPLANE
{EHEBELPOC
EHEBELSTUD
{EHEBELSTUD

121 Obiektid 7 6864.0KBait 7 0825.4MKas. bait

LK ‘ LK

Info 1/3
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Tootamine kiirklahvidega

Kiirklahvidega saate kindlat klahvikombinatsiooni vajutades esile
kutsuda lihikaske. Lihikasud taidavad alati funktsiooni, mida saaksite
taita ka funktsiooniklahviga. Véite kasutada jargmisi
klahvikombinatsioone:

CTRL+S:

Faili valimine (vt ka ,Draivi, kaustade ja failide valimine” Ik 120)
CTRL+N:

Dialoogi kaivitamine uue faili/uue kausta loomiseks (vt ka ,Uue
kausta loomine (vdimalik ainult draivil TNC:\)” Ik 123)

CTRL+C:

Dialoogi kéaivitamine valitud failide/kaustade kopeerimiseks (vt ka
»Uksiku faili kopeerimine” Ik 124)

CTRL+R:

Dialoogi kaivitamine valitud failide/kaustade imbernimetamiseks (vt
ka ,Faili imbernimetamine” Ik 131)

Klahv DEL:

Dialoogi kaivitamine valitud failide/kaustade kustutamiseks (vt ka
+Faili kustutamine” Ik 128)

CTRL+O:

Avamise dialoogi kaivitamine (vt ka ,smarT.NC-programmide
valimine” Ik 122)

CTRL+W:

Ekraanijaotuse imberlilitamine (vt ka ,Andmesiire valisele
andmekandjale / valiselt andmekandjalt” Ik 134)

CTRL+E:

Failihalduse kohandamise funktsioonide kuvamine (vt ka
,Failihalduse kohandamine” Ik 132)

CTRL+M:

USB-seade hendamine (vt ka ,USB-seadmed juhtseadmega TNC
(FCL 2-funktsioon)” Ik 137)

CTRL+K:

USB-seade kustutamine (vt ka ,USB-seadmed juhtseadmega TNC
(FCL 2-funktsioon)” Ik 137)

Shift+iles/alla nooleklahv:

Mitme faili voi kausta markimine (vt ka ,Failide markimine” Ik 129)

Klahv ESC:
Funktsiooni katkestamine
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Andmesiire valisele andmekandjale / valiselt
andmekandjalt

@ Enne andmete lGlekandmist valisele andmekandjale peate
seadistama andmesideliidesed (vt ,Andmeliideste
seadistamine” Ik 709).

Kui kannate andmeid ile jadaliidese kaudu, v3ib olenevalt
kasutatavast andmeedastuse tarkvarast esineda
probleeme, mida saate kdrvaldada andmeid korduvalt
edastades.

Failihalduse kaivitamine
MGT

Ekraanijaotuse valimine andmesiirdeks: vajutage
funktsiooniklahvi AKEN. TNC kuvab ekraani vasakul
poolel kdik aktuaalse kausta failid ja paremal poolel
koik failid, mis on salvestatud juurkausta TNC:\

Esiletdstetud valja viimiseks failile, mida soovite Ule kanda, kasutage
nooleklahve:

Kui soovite kopeerida juhtseadmest TNC valisele andmekandjale,
nihutage esiletdstetud vali vasakpoolses aknas llekantavale failile.

Liigutab esiletdstetud vélja aknas Ules ja alla

Liigutab esiletdstetud valja parempoolsest
vasakpoolsesse aknasse ja vastupidi

Manuslais
rezims

Datnu parvalde
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Kui soovite kopeerida valiselt andmekandjalt juhtseadmesse TNC,
nihutage esiletdstetud vali parempoolses aknas Ulekantavale failile.

KOPEERIM.

et

VALIMINE

Muu draivi voi kausta valimine: Vajutage
funktsiooniklahvi kaustade valimiseks, TNC kuvab
infoakna. Valige infoaknas nooleklahvide ja ENT-
klahviga soovitud kataloog

Uksiku faili Gilekandmine: Vajutage funktsiooniklahvi
KOPEERIMINE vi

Mitme faili Glekandmine: vajutage funktsiooniklahvi
MARGI (teisel funktsiooniklahvide real, vt ,Failide
markimine”, Ik 129)

Kinnitage funktsiooniklahviga OK vdi klahviga ENT. TNC avab
olekuakna, mis informeerib kopeerimise edenemisest, voi

AKEN

Andmeedastuse I6petamine: nihutage kursorivali
vasakusse aknasse ja vajutage seejarel
funktsiooniklahvi AKEN. TNC naitab uuesti
failihalduse standardakent

Kahekordses failiaknas méne muu kausta valimiseks
vajutage funktsiooniklahvi kaustavalikuks. Valige
pealekuvatavas aknas nooleklahvidega ja klahviga ENT
soovitud kaust!
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Vorgus olev TNC

Etherneti kaardi thendamine vorguga, vt ,Ethernetiliides”,
Ik 713.

Opstusteemi Windows XP kasutava iTNC tihendamine
vérguga vt ,Vérguseaded”, Ik 775.

=y

TNC protokollib vorgus to6tamisel tekkivaid veateateid (vt
.Ethernetiliides” Ik 713).

Kui TNC on Gihendatud vérguga, on véimalik vasakpoolses

kaustaaknas kasutada kuni seitset tdiendavat draivi (vt joonist). Kdik
eelnevalt kirjeldatud funktsioonid (draivi valimine, failide kopeerimine
jne) kehtivad ka vérgudraividele, kui juurdepdasuvolitus seda lubab.

Vorgudraivi iihendamine ja eemaldamine
Failihalduse valimine: vajutage klahvi PGM MGT,
MGT

vajadusel valige funktsiooniklahviga AKEN selline

ekraanijaotus nagu kujutatud joonisel Gleval paremal

Voérgudraivide haldamine: vajutage funktsiooniklahvi
VORK (teine funktsiooniklahvide rida). TNC naitab
parempoolses aknas vbimalikke vdrgudraive, millele
omate juurdepaasu. Alljargnevalt nimetatud
funktsiooniklahvide abil saate igale draivile ihendusi
luua

Funktsiooni-

Funktsioon Klahv

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Datei-Name =iNdII ;]

ISLEN

TINC: \DUMPPEM\* . %

B\ M E
SLEN —
=TI =
TN NEU .Bak 331 @5-10-2004 12:26:31
=GN FRAES_2 .CDT 11082 27-@4-2005 07:53:40 | S |
EPR:N T
=N NEU .coT  a7es 27-04-2005 @7:53:42 (&)
SALTIN
i3z NEU .0 1276 18-04-2006 13:13:52 p—
3DGRAF = |
= NULLTAB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30 = w
SaauT T ¥
£BHB cap Ldxf  170BK ©8:01:45 =
£IDEMO
L= pumpram deuet Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSE
b Eraxe :37:
e uzp1 .axt 22611 18-01-2001 10:37:38 | iR
£aHL 1 H 686 + 27-04-2005 @7:53:28
1HEB
JMHL. 1838 M 783z + 12-07-2005 10:00:45
INEUDEMO
| PENDELN
1SCHULE 74 Datei(end 11423017 KByte frei
| SmarTNG
| tncauide
12vk1en J
SEITE SEITE LESCHEN UMBENEN . UL
MARKIEREN NN

FUNKT .

‘ ENDE

Looge vorgulihendus; kui Uhendus on aktiivne,
kirjutab TNC veergu Mnt tahe M. Juhtseadmega
TNC saate ihendada kuni 7 taiendavat draivi

VBRKU
UHENDAM.

Vorguihenduse I6petamine

USRBUST
LAHUTAM.

Voérguiihenduse automaatne loomine TNC
sisselllitamisel. TNC kirjutab Ghenduse
automaatsel loomisel veergu Auto tahe A.

AUTOM.
UHENDAM.

Vérguihenduse mitteautomaatne loomine TNC
sisselllitamisel

MITTE
UHENDADA
AUTOM.

Varguihenduse loomine voib vétta veidi aega. Sellisel juhul kuvab
TNC ekraani parempoolses ulanurgas [READ DIR]. Maksimaalne
ulekandekiirus on 2-5 Mbit/s, sdltuvalt sellest, millist tiupi faile tle
kantakse ja kui suur on vorgu koormus.
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USB-seadmed juhtseadmega TNC (FCL 2-
funktsioon)

Eriti mugav on USB-seadmete abil faile salvestada véi neid
juhtseadmesse TNC saata. TNC toetab jargmisi USB-plokkseadmeid:
Disketidraivid failististeemiga FAT/VFAT
Malupulgad failististeemiga FAT/VFAT
Kdvakettad failisisteemiga FAT/VFAT
CD-ROM-draivid failisiisteemiga Joliet (ISO9660)

Sellised USB-seadmed tunneb TNC kilgetihendamisel automaatselt
ara. Muude failisisteemidega (naiteks NTFS) USB-seadmeid TNC ei

toeta. TNC annab siis Uhendamisel veateate USB: TNC ei toeta seadet.

I% TNC valjastab veateate USB: TNC ei toeta seadet ka siis,
kui hendate USB-jaoturi. Sellisel juhul kinnitage teade
lihtsalt klahviga CE.

Pdhimatteliselt peaksid kdik eespool nimetatud
failisiisteemidega USB-seadmed TNC-ga tihendatavad
olema. Kui peaks siiski tekkima probleeme, p66érduge
HEIDENHAINi poole.

Failihalduses naeb USB-seadmeid kaustapuus oma draivina, nii et
failihalduseks saate vastavalt ara kasutada eelmistes punktides
kirjeldatud funktsioone.

Teie seadme tootja voib USB-seadmetele maarata
% kindlad nimetused. Vt seadme kasutusjuhendit!
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USB-seadme eemaldamiseks tuleb toimida jargmiselt:

=7
2]
2f

@ 0o

Valige failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT
Valige nooleklahviga vasakpoolne aken

Valige nooleklahviga eemaldatav USB-seade

Funktsiooniklahvide rea edasilllitamine
Lisafunktsioonide valimine

USB-seadmete eemaldamise funktsiooni valimine:
TNC eemaldab USB-seadmed kaustapuust

Failihalduse 16petamine

Vastupidiselt saate eelnevalt eemaldatud USB-seadme uuesti kilge
Uhendada, kui vajutate jargmist funktsiooniklahvi:

138

USB-seadmete taasiihendamise funktsiooni valimine

4 Programmeerimine: Alused, failihaldus, programmeerimisabi, paletihaldus @



4.4 Programmide avamine ja
sisestamine

Arvjuhtimisprogrammi lilesehitus HEIDENHAINi
lihtteksti vormingus

Tdotlemisprogramm koosneb reast programmilausetest.
Parempoolsel joonisel on naidatud Uihe lause elemente.

TNC nummerdab t66tlemisprogrammi laused kasvavas jarjekorras.
Programmi esimest lauset tdhistavad BEGIN PGM, programmi nimi ja
kehtiv mdotihik.

Jargnevad laused sisaldavad alljargnevat informatsiooni:

Toorik

Tobriistakutsed

Liikumine ohutule kaugusele

Ettenihked ja podriemissagedused
Liikumisteed, tstklid ja muud funktsioonid

Programmi viimast lauset tahistavad END PGM, programmi nimi ja
kehtiv mootihik.

positsioonile liikuda, kust TNC saab ilma

@ HEIDENHAIN soovitab parast tooriistakutset alati ohutule
kokkupdrkeohuta tootlemiseks positsioneerida!

Tooriku defineerimine: BLK FORM

Kohe parast uue programmi avamist defineerige risttahukakujuline,
té6tlemata toorik. Tooriku hilisemaks defineerimiseks vajutage klahvi
SPEC FCT ja seejarel funktsiooniklahvi BLK VORM. Seda definitsiooni
vajab TNC graafilisteks simulatsioonideks. Risttahuka kuljed tohivad
olla maksimaalselt 100 000mm pikkused ja need peavad olema
paralleelsed telgedega X, Y ja Z. See toorik on maaratletud kahe oma
nurgapunktiga:

MIN-punkt: vahim risttahuka X-,Y- ja Z-koordinaatidest; sisestage
absoluutvaartused

MAX-punkt: suurim risttahuka X-,Y- ja Z-koordinaatidest; sisestage
absoluutvaartused voi inkrementaalvaartused

@ Tooriku defineerimine on ndutav ainult juhul, kui soovite
programmi graafiliselt testida!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programmide avam

Uue tootlemisprogrammi avamine

Tobtlemisprogramm tuleb alati sisestada to6reziimis Programmi
salvestamine/redigeerimine. Naide programmi avamisest:

Valige t60reziim Programmi salvestamine/
redigeerimine
Kaivitage failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT
MGT

Valige kaust, kuhu soovite uut programmi salvestada:

FAILINIMI = ALT.H

Sisestage uus programminimi, kinnitage klahviga
ENT

E Valige moddtiuhik: vajutage funktsiooniklahvi MM voi
INCH. TNC lilitab sisse programmiakna ning avab
dialoogi BLK-VORM (tooriku) definitsiooniks

SPINDLITELG PARALLEELNE X/Y/Z?
@ Sisestage spindlitelg, naiteks Z

DEF BLK VORM: MIN-PUNKT?

Sisestage Uksteise jarel MIN-punkti koordinaadid X, Y
ja Z ning iga kord kinnitage klahviga ENT

DEF BLK-VORM: MAX-PUNKT?

Sisestage Uksteise jarel MAX-punkti koordinaadid X,
Y ja Z ning iga kord kinnitage klahviga ENT
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Manualais Programmésana

rezins

Def BLK FORM:

un redigésana
Maks. punkts?

2}
2
2

3

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM ©.1 2 X+0
BLK FORM ©8.2 X+1@80
Y] I

END PGM BLK MM

Y+0 2Z-40
Y+100

Ll |

]

=

DIAGNOSIS

o
E}G :
o
b}

u
n2
5
- IS
o




Ndide: BLK-vormi niit arvjuhtimisprogrammis
0 BEGIN PGM UUS MM
1 BLK VORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK VORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM UUS MM

TNC loob lausenumbrid ning BEGIN- ja END-lause automaatselt.

@ Kui te ei soovi programmeerida tooriku definitsiooni,
katkestage dialoog klahvi DEL abil, kui spindlitelg on
paralleelne X/Y/Z!

TNC saab graafiku kuvada ainult siis, kui lihima kilje
pikkuseks on vahemalt 50 um ja pikima kilje pikkuseks
maksimaalselt 99 999,999 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530

Programmi algus, nimi, médtuhik
Spindlitelg, MIN-punkti koordinaadid
MAX-punkti koordinaadid

Programmi I6pp, nimi, médtuhik
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4.4 Programmide avam

Tooriista liilkumise programmeerimine
kodeerimata tekstina

Lause programmeerimiseks vajutage esmalt dialoogiklahvi.
Ekraanipaises kusib TNC koiki vajalikke andmeid.

Dialoogi nadide

v

KOORDINAADID?

Dialoogi avamine

Sisestage X-telje sihtkoordinaadid

X 10

{Y: 20 Sisestage Y-telje sihtkoordinaadid, klahviga ENT
likuge edasi jargmisele kiisimusele

RAADIUSKORR.: RL/RR/EI KORR.?

Sisestage “Mitte korrigeerida”, klahviga ENT liikuge
edasi jargmisele kisimusele

ETTENIHE F=? /| F MAX = ENT

Ettenihe selle trajektoori korral 100 mm/min, klahviga

100 ENT . . L
ENT liikuge edasi jargmisele kisimusele

LISAFUNKTSIOON M?

T Lisafunktsioon M3 ,Spindel sisse“, klahvi ENT

3 = vajutamisel I6petab TNC selle dialoogi

Programmiaknas kuvatakse read:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

142

Manualais

Programmé$ana un redigésana
Papildfunkcija M?

==

=0
!
=

1 BLK FORM 8.1 Z X+B Y+0 2Z-40
2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+0@
3 TOOL CALL 1 2 S5000
4 L 2Z+108 RO FMAX
5 L X-20 Y+30 RO FMAX (E N
6 END PGM NEU MM
M ‘ M94 ‘ M1@3 | M118 | M120@ n124‘ M128

[

Demos

DIAGNOSIS

M138

H
=
3
- IS
3
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Voimalikud ettenihkesisestused

Ine

Funktsiooni-

Ettenihke maaramise funktsioonid
klahv

tam

Kiirninke kasutamine

F MAX

Automaatselt arvutatud ettenihkega
valjaliikumine TOOL CALL-lausest

F AUTO

Liikumine programmeeritud ettenihkega (tihik
mm/min vi 1/10 tolli/min)

FT abil maaratlete kiiruse asemel aja sekundites
(sisestusvahemik 0,001 kuni 999,999 sekundit),
mille jooksul tuleb labida programmeeritud
teepikkus. FT mdjub ainult lausekaupa

ine ja sises

FMAXT abil maaratlete kiiruse asemel aja
sekundites (sisestusvahemik 0,001 kuni 999,999
sekundit), mille jooksul tuleb I&bida
programmeeritud teepikkus. FMAXT toimib
ainult klaviatuuride korral, kus on kasutusel
kiirnihkepotentsiomeeter. FMAXT mdjub ainult
lausekaupa

FMAXT

P&ordeettenihke defineerimine (Ghik mm/p voi
tolli/p). Tahelepanu: tolli-programmides FU ei ole
M136-ga kombineeritav

4.4 Programmide avam

Hammasettenihke defineerimine (Uhik mm/
hammas véi tolli’lhammas). Hammaste arv peab
olema defineeritud tdoriistatabeli veerus CUT.

Fz

i B

Dialoogijuhtimise funktsioonid Klahv
Dialoogikiisimuse vahelejatmine ol
|ew |
Dialoogi enneaegne |dpetamine @
Dialoogi katkestamine ja kustutamine
|
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4.4 Programmide avam

Tegeliku asukoha lilevotmine

TNC vdimaldab programmis rakendada tdoriista tegelikku positsiooni,
naiteks kui te

programmeerite nihkelauseid
Tsuklite programmeerimine
Tooriistade maaratlemine TOOL DEF abil

Oigete asukohavaaértuste iilevotmiseks toimige jargmiselt:

Positsioneerige sisestusvali lausele, millesse soovite asendi lle

votta
Funktsiooni Tegeliku asukoha ulevdtmine valimine:
TNC naitab funktsiooniklahvide real telgi, millel
asendeid saab sisse lugeda
e Telje valimine: TNC kirjutab valitud telje tegeliku
asukoha aktiivsele sisestusvaljale

% TNC loeb tootlemistasapinnas alati sisse tooriista
keskpunkti koordinaadid — ka siis, kui todriista raadiuse
korrektuur on aktiivne.

TNC loeb todriistateljel alati sisse tooriista tipu
koordinaadid, st arvestab alati aktiivse todriista pikkuse
korrektuuri.

TNC hoiab funktsiooniklahvide rea telgede valimiseks
aktiivsena seni, kuni te selle valja lilitate, vajutades uuesti
klahvi Tegeliku asukoha ulevétmine. See kehtib ka juhul,
kui salvestate aktuaalse lause ning trajektoori
funktsiooniklahviga avate uue lause. Kui valite
lauseelemendi, kus peate funktsiooniklahviga valima Ghe
sisestusvariandi (nt raadiuse korrektuuri), sulgeb TNC
funktsiooniklahvide rea telgede valikuks samuti.

Funktsioon "Tegeliku asendi tlevétmine" on aktiveeritud
tootlustasandi kallutamise funktsiooni korral keelatud.
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Programmi redigeerimine

Programmi saate redigeerida ainult siis, kui TNC seda

@ parajasti mdnes seadme reziimis ei kaita. TNC lubab kdill
lauset muuta, kuid keelab veateatega muutuste
salvestamise.

To6tlemisprogrammi loomise v8i muutmise ajal saate noole- voi
funktsiooniklahvidega valida programmi kéiki ridasid ning lause
Uksikuid sénu:

Funktsioon Funktsiooniklahv/

Sirvida lehekdilje vorra llespoole

Sirvida lehekdlje vérra allapoole

=
13 =5 “5—
<
o

Siirdumine programmi algusesse

D
2
a
c
{7}

-

Siirdumine programmi [6ppu

,_
o
il
v

"‘_ .

Aktiivse lause asendi muutmine ekraanil. =
Niiviisi saab kuvada rohkem
programmilauseid, mis on programmeeritud

enne aktiivset lauset

Aktiivse lause asendi muutmine ekraanil. =
Niiviisi saab kuvada rohkem
programmilauseid, mis on programmeeritud

parast aktiivset lauset

Liikumine lauselt lausele

Uksikute sdnade valimine lauses . .
- -

Kindla lause valimine: vajutage klahvile e
GOTO, sisestage soovitud lausenumber,
kinnitage klahviga ENT. V&i: sisestage

lausenumbri samm ja hiipake sisestatud

ridade arvust Ule, vajutades

funktsiooniklahvile N LINES Ules voi alla

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programmide avam

Funktsiooniklahv/

Funktsioon Klahv

Valitud séna vaartuse nullimine

Vale vaartuse kustutamine

Veateate (mittevilkuva) kustutamine

| 8 8 8
Iyl | Bul | Bul

Valitud séna kustutamine

m=
30

Valitud lause kustutamine DEL

Tsuklite ja programmiosade kustutamine DEL

oz Mo 4

Lause lisamine, mida on viimati oTTrAsE
NC-LAUSE

redigeeritud vai kustutatud Lisarne

Lausete lisamine suvalisse kohta
Valige lause, mille jarel soovite lisada uut lauset, ja avage dialoog

Sonade muutmine ja lisamine

Valige lauses sdna ja kirjutage see uue vaartusega ule. Kui séna on
valitud, siis saate kasutada lihtteksti dialoogi

Muutmise I6petamine: vajutage klahvi END

Kui soovite lisada s6na, vajutage nooleklahve (paremale voi
vasakule), kuni ilmub soovitud dialoog, ja sisestage soovitud vaartus.
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Samade sonade otsimine erinevates lausetes

Selle funktsiooni kasutamiseks seadke funktsiooniklahv AUTOM.
JOONISTAMINE asendisse VALJA LULITATUD.

Sdna valimine lauses: vajutage nooleklahvi nii mitu
korda, kuni soovitud sdna on margitud

Lause valimine nooleklahvidega

Asja valitud lauses on margitud sama séna, mis eelnevalt valitud
lauses.

@ Kui otsing on kaivitatud vaga pikkades programmides,
naitab TNC edenemisnaiduga akent. Sellisel juhul saate
funktsiooniklahvi abil otsingut katkestada.

TNC votab tooriistateljel alati lile todriista tipu
koordinaadid, st arvestab alati aktiivse t6oriista pikkuse
korrektuuri.

Suvalise teksti leidmine

Otsifunktsiooni valimine: vajutage funktsiooniklahvi OTSI. TNC
naitab dialoogi Teksti otsing:

Otsitava teksti sisestamine
Tekstiotsing: vajutage funktsiooniklahvi TEOSTAMINE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programmide avam

Programmiosade markimine, kopeerimine, kustutamine ja
lisamine

Programmiosade kopeerimiseks Ghe arvjuhtimisprogrammi raames
vBi mingisse muusse arvjuhtimisprogrammi kasutab TNC jargmisi
funktsioone: vt allpooltoodud tabelit.

Programmiosade kopeerimiseks toimige alljargnevalt:

Valige markimisfunktsioonidega funktsiooniklahvide rida
Valige kopeeritava programmiosa esimene (viimane) lause

Esimese (viimase) lause markimine: vajutage funktsiooniklahvi
PLOKI MARKIMINE. TNC seab esiletdstetud vélja lausenumbri
esimesele positsioonile ja toob esile funktsiooniklahvi MARKIMISE
KATKESTAMINE

Liigutage esiletdstetud vali kopeeritava voi kustutatava
programmiosa viimasele (esimesele) lausele. TNC kuvab k&ik
margitud laused teise varviga. Funktsiooniklahvi MARKIMISE
KATKESTAMINE vajutamise teel saate markimisfunktsiooni mis
tahes hetkel katkestada

Margitud programmiosa kopeerimine: vajutage funktsiooniklahvi
PLOKI KOPEERIMINE; margitud programmiosa kustutamine:
vajutage funktsiooniklahvi PLOKI KUSTUTAMINE. TNC salvestab
margitud ploki

Valige nooleklahvidega lause, mille jarel soovite lisada kopeeritud
(kustutatud) programmiosa

@ Kopeeritud programmiosa lisamiseks ménele muule
programmile valige andmehalduse kaudu vastav
programm ja markige seal ara lause, mille jarel soovite
selle lisada.

Salvestatud programmiosa lisamine: vajutage funktsiooniklahvi
PLOKI LISAMINE

Markimisfunktsiooni I6petamine: vajutage funktsiooniklahvi
KATKESTA MARKIMINE

: Funktsiooni-
Funktsioon
unktsioo klahv
Markimisfunktsiooni sisselllitamine R
VALIMINE
Markimisfunktsiooni valjallitamine HARKTH.
LOOBUMINE
Margitud ploki kustutamine PLoKT
KUSTUTAM..
Malus oleva ploki lisamine PLokT
LISAMINE
Margitud ploki kopeerimine PLOKT
KOPEERIM.
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TNC otsingufunktsioonid

TNC otsingufunktsiooni abil saate programmis suvalisi tekste otsida ja
neid vajadusel ka uue tekstiga asendada.

Suvalise teksti otsimine
Valige lause, millesse otsitav sdna on salvestatud

Otsifunktsiooni valimine: TNC kuvab otsinguakna ja
naitab funktsiooniklahvide real olevaid
otsingufunktsioone (vt otsingufunktsioonide tabelit)

OTSIMINE

1]

Otsitava teksti sisestamisel tuleb jalgida suur- ja
+40 e
vaiketahti

]

Otsimise alustamine: TNC naitab funktsiooniklahvide
real olevaid otsinguvalikuid (vt otsinguvalikute tabelit)

TERvE Otsinguvalikute muutmine vajadusel

S&NA

oN

Otsimise kaivitamine: TNC hippab jargmisele lausele,
mis sisaldab otsitavat teksti

KAIVITA

Otsingu kordamine: TNC hulppab jargmisele lausele,
mis sisaldab otsitavat teksti

KAIVITA

Otsingufunktsiooni Idpetamine

. . . Funktsiooni-
Otsingufunktsioonid Klahv
Infoakna kuvamine, milles on ndha viimased uIIMASED

OTSINGU-

otsinguelemendid. Otsinguelemendi saate valida ELEnENDTD
nooleklahviga; kinnitage klahviga ENT

Infoakna kuvamine, millesse on salvestatud ELEMENDID
. ~ . . . AKT .

aktiivse lause vdimalikud otsinguelemendid. Lause

Otsinguelemendi saate valida nooleklahviga;

kinnitage klahviga ENT

Infoakna kuvamine, milles on néha valik o
tdhtsamaid arvjuhtimisfunktsioone.
Otsinguelemendi saate valida nooleklahviga;

kinnitage klahviga ENT

Otsingu-/asendusfunktsiooni aktiveerimine orsTMIne

+
ASENDAM.
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4.4 Programmide avam

. . Funktsiooni-
inguvalik
Otsinguvalikud Ry
Otsingusuuna maaramine oLespooLE
ALLAPOOLE
Otsingu I6pu kindlaksmé&aramine: seadistuse
TAIELIK korral otsitakse aktiivsest lausest ELOALD

aktiivse lauseni

Uue otsingu alustamine uwED
OTSINGUD

Suvaliste tekstide otsimine/asendamine

@ Otsimise/asendamise funktsioon ei ole voimalik, kui

Programm on kaitstud
Kui TNC parajasti programmi to6tleb

Funktsiooni KOIGI ASENDAMINE korral jalgige seda, et
te kogemata ei asenda tekstiosi, mis peavad tegelikult
jd@ma muutmata. Asendatud tekstid lahevad
p&oérdumatult kaduma.

Valige lause, millesse otsitav séna on salvestatud

Otsifunktsiooni valimine: TNC kuvab otsinguakna ja
naitab funktsiooniklahvide real olevaid
otsingufunktsioone

OTSIMINE

oTSTNINE Asendamise aktiveerimine: TNC pakub infoaknas

+

ASENDAN. lisatava teksti tdiendava sisestamise voimalust

Otsitava teksti sisestamisel jalgige suur- ja vaiketahti;
kinnitage klahviga ENT

Sisestage lisatav tekst; jalgige suur- ja vaiketahti

Otsimise alustamine: TNC naitab funktsiooniklahvide
real olevaid otsinguvalikuid (vt otsinguvalikute tabelit)

Otsinguvalikute muutmine vajadusel

Otsingu kaivitamine: TNC siirdub jargmisele otsitavale
tekstile

KAIVITA

Teksti asendamiseks ja jargmisesse leiukohta
siirdumiseks: vajutage funktsiooniklahvile
ASENDAMINE vdi kdigi leitud tekstikohtade
asendamiseks: vajutage funktsiooniklahvile KOIGI
ASENDAMINE voi selleks, et teksti mitte asendada ja
siirduda jargmisesse leiukohta: vajutage
funktsiooniklahvi MITTE ASENDADA

KAIVITA

55 2
2

Otsingufunktsiooni I6petamine
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4.5 Programmeerimisgraafik

Programmeerimisgraafiku kaasamine/
mittekaasamine

Programmi loomisel v6ite TNC-| lasta programmeeritud kontuuri reumeis  [programmssana un redigésana
kuvada 2D-joongraafikus.

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20

Jaotage ekraan nii, et programm on vasakul ja graafik paremal:
vajutage klahvi SPLIT SCREEN ja funktsiooniklahvi PROGRAMM +
GRAAFIK

AuToN. Funktsiooniklahvi AUTOMAATNE JOONISTAMINE
seadmine asendisse SISSE LULITATUD.
Programmiridade sisestamise ajal naitab TNC
graafikuaknas paremal kdiki programmeeritud

liikumistrajektoore

BLK FORM @.2 X+80 V+80 Z+@

TOOL CALL 5 Z S40ee Ei Q.
L z+50 R® FMAX M3 v
L X+0 Y+@ RO FMAX / \

L 2-5 Re FMAX

)

FPOL X+@ V40

R

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+2

10 FCT DR- RE@

11 FL  X+2Z Y+55 LEN1E AN+30

12 FSELECTZ

Kui TNC ei pea graafikut kaasama, seadke funktsiooniklahv 15 FL Lenzs e
AUTOMAATNE JOONISTAMINE asendisse VALJA LULITATUD. 14 70 bR- RES COv+a 5.

Seade AUTOMAATNE JOONISTAMINE SISSE LULITATUD korral AT i. ' ‘

MEKLESANA STARTS | ATSEV.IER

programmiosa kordusi ei joonistata.

4.5 Programmeerimisgraafi

Reser ;
=

STARTS |

Programmigraafiku loomine olemasolevale
programmile

Valige nooleklahvidega lause, milleni tuleb luua graafik, vdi vajutage
klahvi GOTO ja sisestage otse soovitud lausenumber

Graafiku loomine: vajutage funktsiooniklahvi RESET +
ST;RI START
Muud funktsioonid:

Funktsiooni-
klahv

Programmeerimisgraafiku kompleksne loomine RESET
ST;RT
Programmeerimisgraafiku loomine lausekaupa

Programmigraafiku kompleksne loomine vdi H
taiendamine parast RESET + START vajutamist

Funktsioon

Programmeerimisgraafiku peatamine. See -
funktsiooniklahv iimub ainult juhul, kui o
juhtimisseade TNC loob

programmeerimisgraafikut

Programmeerimisgraafiku uuesti loomine, kui ﬁ
naiteks I6ikumiste tottu on osa jooni kustutatud e
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4.5 Programmeerimisgraafi

Lausenumbrite kuvamine ja kuvamise
Iopetamine

NAITA
PEIDA
LAUSE-NR

Funktsiooniklahvide rea Umberlilitamine: vt joonist

Lausenumbrite kuvamine: funktsiooniklahv NAITA
PEIDA. SEADKE LAUSENUMBER asendisse NAITA

Lausenumbrite peitmine: funktsiooniklahv NAITA
PEIDA. SEADKE LAUSENUMBER asendisse PEIDA

Graafiku kustutamine

GRAAFIKA
KUSTUTAM.

Viljaloike suurendamine voi vihendamine

Funktsiooniklahvide rea Gmberlilitamine: vt joonist

Graafiku kustutamine: vajutage funktsiooniklahvile
GRAAFIKU KUSTUTAMINE

Graafiku vaate saate ise maarata. Raami abil saate valida
suurendatava vdi vahendatava valjalbike.

Valige valjaldike suurendamise/vahendamise funktsiooniklahvide
rida (teine rida, vt joonist)

Selles on kasutusel alljargnevad funktsioonid:

Manuslais
rezins

Programmé&$ana un redigé&sana

© BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 2.1 Z X-80 Y-80 2-20

2 BLK FORM ©.2 X+80 Y+80 Z+0

3 TOOL CALL 5 Z S4000

4 L Z+5@ R® FMAX M3

5 L X+2 Y+@ RO FMAX

6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+0 RL F750

=

Ll |8

]

)

: Funktsiooni-
Funktsioon Klahv
Raami kuvamine ja nihutamine. Nihutamiseks
hoidke all vastavat funktsiooniklahvi

Raami vahendamiseks hoidke all vahendamise
funktsiooniklahvi

Raami suurendamiseks hoidke all

suurendamise funktsiooniklahvi
E—— Valitud piirkonna kinnitamine funktsiooniklahviga
TOORIKU DETAILV.

Funktsiooniklahvi TOORIK KUI BLK VORM abil saate esialgse
valjaldike uuesti taastada.

152

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCY+@ D\ /
RN /, poate
10 FCT DR- RE@ \( //
R xe2 vess ewis avees b -
fh—
12 FSELECTZ Nl e
13 FL LEN2Z AN+2 o
14 FC DR- RES CCV+0
-
a Sl JAUNS GRAFIKS Lo
PASLEPT i : 2TMET
INFORM. | ep. R, 2zMET DzEsT =
LT RS Programm&sana un redigé&sana
rezins
© BEGIN PGM EMOSEFK MM o
2 BLK FORM @.2 X+82 V+80 240 / N
3 TOOL CALL 5 Z S4020 / (\ S Q‘
a4 L z+50 Re FMAX M3 Z NGy - W
0L 20 UODED - ' i—\ e
| vl
6 L 2z-5 R0 FMAX | N e
| W g
7 FPOL X+0 V4@ i
{
8 FL PRe22.5 PAse RL F750 A/ Pytngn
\/
/\ Demos.
11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30 / N\ et
12 FSELECTZ //, \ ég
13 FL LEN23 AN+ / / \ T
14 FC DR- RES CCV+0 *A“ E a
|\ I =&
i IZEIMAT. | voromaT.
t ! o= =5 B s L
,,,,, ik Eorin | TzoRTES.
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4.6 3D-joongraafik (FCL 2-
funktsioon)

Kasutamine

Kolmemdodtmelise joongraafiku abil saate juhtseadmel TNC lasta
programmeeritud liilkumisteid kolmemddtmeliselt kujutada. Detailide
kiiremaks aratundmiseks saate kasutada tdhusat suumfunktsiooni.

Valtimaks ebasoovitavaid tdotlusjalgi toorikutel, eelkdige valiselt
loodud programmide korral, saate neid 3D-joongraafiku abil juba enne
tootlemist ebareegliparasuste suhtes kontrollida. Sellised t66tlusjaljed
esinevad naiteks siis, kui jarelprotsessor valjastas punktid valesti.

Defektsete kohtade kiireks dratundmiseks margib TNC vasakpoolses
aknas 3D-joongraafikus aktiivse lause teist varvi (pdhiseadistus:
punane).

Jaotage ekraan nii, et programm on vasakul ja 3D-jooned paremal:
vajutage klahvi SPLIT SCREEN ja funktsiooniklahvi PROGRAMM +
3D-JOONED

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuslais
rezins

Programmé&$ana un redigésana

31 CC X480 V+10 ; RE UN
32 CP IPA-90 DR- F500

33 L X+15 F1000

34 CC X+15 V¥+15 ; LI UN
35 CP IPA-90 DR-

3 L V20

37 CC X420 v+80 ; LI 0B
38 CP IPA-90 DR-

39 L X+75

40 CC X475 V475 ; RE 0B
41 CP IPA-90 DR-

az L v+10

43 LBL @

44 LBL 899

45 END PGM ZIEHSTEZ MM

30 H +60 U

2
Denos

DIAGNOSIS
Info 1/3

GALAP-KTA | AKT. ELEM.
MARKES. | MARKESANA

1Es | 1278 [1ES]

a
INFORM.

PARADIT

PASLEPT

IER. NR.

JAUNS

2ZIMET

GRAFIKS
DzEST

AUTOM.
2ZIMET

1ES
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4.6 3D-joongraafik (FCL 2-funktsioon)

3D-joongraafiku funktsioonid

Funktsioon

Funktsiooni-
klahv

Suumiraami kuvamine ja Ulespoole nihutamine.
Nihutamiseks hoidke funktsiooniklahvi all

Suumiraami kuvamine ja allapoole nihutamine.
Nihutamiseks hoidke funktsiooniklahvi all

Suumiraami kuvamine ja vasakule nihutamine.
Nihutamiseks hoidke funktsiooniklahvi all

Suumiraami kuvamine ja paremale nihutamine.
Nihutamiseks hoidke funktsiooniklahvi all

Raami suurendamiseks hoidke all suurendamise
funktsiooniklahvi

Raami vahendamiseks hoidke all vahendamise
funktsiooniklahvi

Valjaldike suurendamise tihistamine nii, et TNC
kuvab tooriku vastavalt programmeeritud BLK-
vormile

Véljaldike kasutuselevétmine

RAKENDADA
DET . VAADE

Tooriku paripaeva pddramine

Tooriku vastupaeva pdééramine

Tooriku tahapoole kallutamine

Tooriku ettepoole kallutamine

Kujutise astmeline suurendamine. Suurendatud
kujutise korral kuvab TNC graafikuakna alumises
reas tédhe Z

Kujutise astmeline vdhendamine. Kui kujutis on
vahendatud, kuvab TNC graafikuakna alumises
reas tahe Z

Tdddeldava tooriku nditamine originaalsuuruses

Tooriku kuvamine viimati aktiveeritud vaates

VIIMANE
VARDE

il B 0D
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: Funktsiooni-
Funktsioon unktsioo
klahv
Programmeeritud otspunktide kuvamine / Lopp-pir
kuvamise I6petamine joonel punktina o
Vasakpoolses aknas valitud arvjuhtimislause waRGE see
varviliselt esiletooduna kuvamine / kuvamise on

I6petamine 3D-joongraafikul

Lausenumbrite kuvamine / kuvamise |I6petamine
PEIDA
LAUSE-NR

3D-joongraafikut saate kasitseda ka hiirega. Saadaval on jargmised
funktsioonid:

Kujutatud traatmudeli kolmem&dtmeliseks po6ramiseks: hoidke
parempoolset hiireklahvi allavajutatuna ja liigutage hiirt. TNC kuvab
koordinaatsisteemi, mis kujutab tooriku hetkel aktiveeritud rihtimist.
Parast parempoolse hiirenupu vabastamist rihib TNC tooriku
defineeritud rihtimise alusel

Kujutatud traatmudeli nihutamiseks: hoidke keskmist hiireklahvi voi
kerimisratast allavajutatuna ja liigutage hiirt. TNC nihutab toorikut
vastavas suunas. Parast keskmise hiireklahvi vabastamist rihib TNC
tooriku defineeritud positsioonile

Teatud piirkonna suumimine hiire abil: hoides all vasakpoolset
hiireklahvi, markige ara ristkilikukujuline suumipiirkond. Parast
vasakpoolse hiirenupu vabastamist suurendab TNC tooriku
defineeritud piirkonda

Kiireks suurendamiseks ja vdhendamiseks hiire abil: p6drake hiire
kerimisratast edasi voi tagasi

4.6 3D-joongraafik (FCL 2-funktsioon)
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4.6 3D-joongraafik (FCL 2-funktsioon)

Arvjuhtimislausete varviliselt esile toomine

graafikul

E Funktsiooniklahvide rea Umberlilitamine

s s Ekraani vasakpoolses osas valitud arvjuhtimislause
B kuvamine varvilisena 3D-joongraafiku paremas

aares: Seadke funktsiooniklahv AKT. ELEM.
MARKIMINE VALJA / SISSE asendisse SISSE

Ekraani vasakpoolses osas valitud arvjuhtimislause
kuvamine mittevarvilisena 3D-joongraafiku paremas
aares: Seadke funktsiooniklahv AKT. ELEM.
MARKIMINE VALJA / SISSE asendisse VALJA

Lausenumbrite kuvamine ja kuvamise

Iopetamine

E Funktsiooniklahvide rea Gmberlllitamine
Lausenumbrite kuvamine: seadke funktsiooniklahv
e NAITA PEIDA. LAUSENUMBER asendisse NAITA

Lausenumbrite peitmine: seadke funktsiooniklahv
NAITA PEIDA. LAUSENUMBER asendisse PEIDA

Graafiku kustutamine

E Funktsiooniklahvide rea Gmberlilitamine
p— Graafiku kustutamine: vajutage funktsiooniklahvile
GRAAFIKU KUSTUTAMINE
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4.7 Programmide liigendamine

Definitsioon, kasutusvoimalus

TNC pakub véimalust to6tlemisprogramme liigenduslausete abil
kommenteerida. Liigenduslaused on lihikesed tekstid (kdige rohkem

Programmés$ana un redig&sana

Liigenduslauseid saate lisada t66tlemisprogrammi suvalistesse
kohtadesse. Neid saab taiendavalt kuvada omaette aknas, samuti
toodelda voi tdiendada.

L 2z+100 R® FMAX

37 marki), mis on kommentaarid voi pealkirjad jargnevatele e —p—_— SEGIN PG 168 M -
- Machine hole pattern ID 27943KL1

programmi|ausete|e_ 1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-40 it v i .

2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+2 - Mill pocket e 3
Pikki ja kompleksseid programme saate arukate liigenduslausetega 3 % 7 rechine hole pattem 10 274 > | rinisning = o
muuta Ulevaatlikumaks ja arusaadavamaks. o ovoL oer 262 THRERD MILLING Gas » | - Cemter arill

- Pecking n [

See lihtsustab eelkdige programmi hilisemat muutmist. + tooL chLt 1 2 sdses PEHERm

o

s

CYCL DEF 203 UNIVERSAL DRILLING >
10 L X-50 Y+50 RO FMAX
11 CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT

12 CYCL DEF 7.1 X-2.25

Lisatud ligenduspunkte haldab TNC eraldi failina (I6puga .SEC.DEP). 12 oveL bEF 7.2 vez.38

4.7 Programmide liigendamine

See muudab liigendusakendes navigeerimise kiiremaks. 191 xez2.5 veas ro Fuax res
Liigendusakna kuvamine/aktiivse akna ) s ’ ‘
vahetamine
PROGRAMN Liigendusakna kuvamine: Valige ekraanijaotus
PROGRAMM + LIIGEND.

S Aktiivse akna vahetamine: vajutage funktsiooniklahvi
»+Akna vahetamine“

Liigenduslause lisamine programmiaknasse

(vasakul)
Valige soovitud lause, mille jarel soovite lisada liigenduslauset
Lrzeen- Vajutage funktsiooniklahvi LIGENDUSE LISAMINE
e voi ASClII-klaviatuuri klahvi *

Liigendusteksti sisestamine alfa-klaviatuuri abil

Vajadusel muutke funktsiooniklahviga ligenduse astet

Lausete valimine liigendusaknas

Kui siirdute liigendusaknas Uhelt lauselt teisele, kuvab TNC
programmiaknas vastavad lausenaidud. Nii saate mdne sammu abil
vahele jatta suuri programmiosi.

HEIDENHAIN iTNC 530 157 @



isamine

4.8 Kommentaaride |

4.8 Kommentaaride lisamine

Kasutamine

Programmisammude selgitamiseks vdi markuste tegemiseks saate
té6tlemisprogrammi igat lauset kommentaariga varustada.

(5

Kui TNC ei saa kommentaari ekraanil enam taielikult
naidata, ilmub ekraanile siimbol >>.

Kommentaari sisestamiseks on kolm véimalust:

Kommentaari lisamine programmi sisestamise
ajal
Sisestage programmilause andmed, seejarel vajutage alfa-

klaviatuuril olevat simbolit ,;;* (semikoolonit), misjarel TNC kuvab
kiisimuse Kommentaar?

Sisestage kommentaar ja I6petage lause klahviga END

Kommentaari hilisem lisamine

Valige lause, kuhu tuleb kommentaar lisada

Parempoolse nooleklahviga valige lause viimane sdna: lause 16ppu
ilmub semikoolon ja TNC kuvab kisimuse Kommentaar?

Sisestage kommentaar ja I6petage lause klahviga END

Kommentaar lauses endas

Valige lause, mille jarel tuleb lisada kommentaar

Avage alfa-klaviatuuri klahvi ,;* (semikooloni) abil
programmeerimisdialoog

Sisestage kommentaar ja I6petage lause klahviga END

158

LERYERCRD) Programmé&s$ana un redigésana
rezins

Komentars?
8 FL PR+22.5 PR+8 RL F750 "
3 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+® CCY+® B
10 FCT DR- RGO —
11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90

LFYAN; ANY COMMENTH |

12 FSELECT2
13 FL LEN23
14 FC DR- RGBS
15 FSELECT2
16 FCT DR+ R30

1?7 FCT Y+@ DR- RS5 CC
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS
20 FCT DR+ R3O
21 FCT Y-55 DR- RES

AN+O
CCY+o

CCX+70

=

!

gl

L3l ][B

X+78 CCY+0
CCy+o
CCX-18 CCY+0

SAKUMS BEIGAS PEDEJ.

VARDS
=

NAKAM .
VARDS
—p-

[PTEVIENOT

PARRAKST .

&

DIAGNOSIS

u
5
£ o
S I
3
= |58 ti}
B
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Kommentaari redigeerimise funktsioonid 8
. Funktsiooni- E
Funktsioon Klahv ©
Siirdumine kommentaari algusesse E;-EUS 2
Q

Siirdumine kommentaari [6ppu Lore .-9
=] r-

©

Siirdumine séna algusesse. Sénad tuleb qg
eraldada tiihikuga c
Q

Siirdumine sdna I6ppu. Sonad tuleb eraldada s E
tiihikuga =S (S
Umberliilitamine lisamis- ja iilekirjutamisreziimi o
Vahe| ULEKIRJ. !
v

<
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4.9 Tekstifailide loomine

4.9 Tekstifailide loomine

Kasutamine

Juhtseadmes TNC saate tekstiredaktori abil tekste luua ja té6delda.
Tuupilised kasutuskohad:

Kogemuslike vaartuste fikseerimine

Tooprotsessi dokumenteerimine

Valemibaasi loomine

Tekstifailide tllbiks on .A (ASCII). Kui soovitakse t66delda muid faile,
konverteerige need esmalt tldpi .A.

Tekstifaili avamine ja sulgemine

Valige tooreziim Programmi salvestamine/redigeerimine
Kaivitage failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT

Kuvage tudpi .A kuuluvad failid: vajutage jargemooda
funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE ja funktsiooniklahvi .A
KUVAMINE

Valige fail ja avage see funktsiooniklahviga VALIMINE vdi klahviga
ENT vdi avage uus fail: sisestage uus failinimi ja kinnitage klahviga
ENT

Tekstiredaktori sulgemiseks valige failihaldus ja valige mdnda teise
tudpi kuuluv fail, nditeks t66tlemisprogramm.

Manuslais
rezins

Programm&$ana un redigé&sana

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 2.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 ¥+80 Z+@
3 ToOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L z-20 R® F MAX

B L X+0 Y+100 RO F MAX M3
7 L z-20 R® F MAX

8 L X+ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y40

10 FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+d D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

18 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

=

!

-l

=0

EREEEGH NAKAM. PEDEJ.

VARDS VARDS
PARRAKST . = —

LAPA

LAPA

SAKUMS

BEIGAS

)

Demos

DIAGNOSIS

il

Info 1,3

|uv

MEKLESANA

— . Funktsiooni-
Kursori lii min
urso guta e Klahv
Kursor (ihe sdna vorra paremale saRerne
=

VIIMANE

Kursor tihe s6na vorra vasakule

rl
o
-4
5

Kursor jargmisele ekraanilehekiljele

Kursor eelmisele ekraanilehekdljele

= = 1
= =

Kursor faili algusesse

D
=
o
c
{7}

—

Kursor faili 16ppu

,_
o
il
o

P_,
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Redigeerimisfunktsioonid Klahv
Uue rea alustamine

RET
Kursorist vasakul oleva siimboli kustutamine

Tuhiku lisamine

Suur-/vaiketahtede Gmberlilitus

HIFT| ISPACE|

‘

Tekstide redigeerimine

Tekstiredaktori esimesel real on infotulp, kus kuvatakse failinimi,

kursori asukoht ja reziim:

Fail: Tekstifaili nimi

Rida: Kursori tegelik reapositsioon
Veerg: Kursori tegelik veerupositsioon
INSERT: Sisestatavad stimbolid lisatakse

OVERWRITE: Sisestatavad simbolid kirjutavad kursori positsioonil

oleva teksti lle

Tekst lisatakse kohta, kus kursor parajasti asub. Nooleklahvidega

saate kursorit tekstifailis suvalisse kohta liigutada.

Rida, milles kursor asetseb, kuvatakse varviliselt. Rida vdib sisaldada
maksimaalselt 77 marki ja rea katkestamiseks peate vajutama klahvi

RET (Return) voi klahvi ENT.
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4.9 Tekstifailide loomine

Sumbolite, sonade ja ridade kustutamine ja
uuesti lisamine

Tekstiredaktoriga saate terveid sénu véi ridasid kustutada ja ménda
muusse kohta lisada.

Liigutage kursor sdnale voi reale, mis tuleb kustutada ja teise kohta
lisada

Vajutage funktsiooniklahvi SONA KUSTUTAMINE v&i REA
KUSTUTAMINE: tekst eemaldatakse ja salvestatakse vahemallu

Liigutage kursor positsioonile, kuhu tuleb tekst lisada, ja vajutage
funktsiooniklahvi REA/SONA LISAMINE

. Funktsiooni-
Funktsioon
klahv
Rea kustutamine ja vahemallu salvestamine
KUSTUTAM.

Sona kustutamine ja vahemallu salvestamine o=
KUSTUTAM.

Simboli kustutamine ja vahemallu salvestamine E
KUSTUTAM.

Rea vbi sbna uuesti lisamine parast kustutamist REAs
S8NA
LISAMINE
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Tekstiplokkide tootlemine

Voite suvalise suurusega tekstiplokke kopeerida, kustutada ja ménda
muusse kohta lisada. Selleks markige esmalt &ra soovitud tekstiplokk:

Programmé&sana un redigésana

Q
c
Tekstiploki markimine: liigutage kursor siimbolile, kust soovite o oI Pon 3518 Mt F H (o)
. . . 1 BLK FORM ©.1 Z X-9@ Y-S0 Z-40 [—] —
hakata teksti markima 2 BLK FORN 0.2 X450 v+30 Z+0 o
. ) . . . 3 TOOL DEF 5@ s
e Vajutage funktsiooniklahvi PLOKI MARKIMINE 2 Too oA 1z e ;L o]
VALIMINE B L X+@ Y+10@ R® F MAX M3 u —
Liigutage kursor siimbolile, millel teksti markimine o e e rzse "y —
peab I6ppema. Kui liigutate kursorit nooleklahvidega S T e o coveo = (v}
otse Ules ja alla, margitakse vahepealsed tekstiread R R exems,262 covodo B by
taielikult &ra — margitud teksti ndidatakse varviliselt 1 LT 2 ke roves D26 "J;
15 FSELECT 2
Pérast soovitud tekstiploki markimist saate teksti té6tlemist jatkata 13T R R coesszez covee f,
jargmiste funktsioonklahvidega: 18 Fer oR- R0 coxa covie =
. Funktsiooni-
Funktsioon klah rreczcr | previenor 05
anv MARKET DZEST PIEVIEN. | KOPESANA DATNET NO DATNES v
Margitud ploki kustutamine ja vahemallu PLoKT
salvestamine kusTUTAN.
Margitud ploki vahemallu salvestamine ilma e
kustutamiseta (kopeerimine) LzsAnzNE

Kui soovite vahemallu salvestatud plokki lisada ménda muusse kohta,
jargige jargmisi samme:
Liigutage kursor positsioonile, kuhu soovite vahemallu salvestatud
tekstiploki lisada
Vajutage funktsiooniklahvi PLOKI LISAMINE:
EISAHINE lisatakse tekst

Seni, kuni tekst on vahemalus, saate teksti lisada suvaline arv kordi.

Margitud ploki tlekandmine teise faili
Markige tekstiplokk nagu eespool kirjeldatud
Vajutage funktsiooniklahvi ULEKANDMINE FAILI.
LR TNC naitab dialoogi Sihtfail =

Sisestage sihtfaili tee ja nimi. TNC kannab margitud
tekstiploki lle sihtfaili. Kui sisestatud nimega sihtfaili
enam olemas ei ole, kirjutab TNC margitud teksti
uude faili

Muu faili lisamine kursoripositsioonile

Liigutage kursor tekstipositsioonile, kuhu soovite lisada ménda
muud tekstifaili

Vajutage funktsiooniklahvi FAILI LISAMINE. TNC
s naitab dialoogi Failinimi =

Sisestage faili nimi ja tee, mida soovite lisada
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4.9 Tekstifailide loomine

Tekstiosade otsimine

Tekstiredaktori otsingufunktsiooni abil saate tekstis Ules leida sénu voi
stimboliahelaid. TNC pakub kahte véimalust.
Kéaesoleva teksti otsimine
Otsingufunktsioon peab leidma s6na, mis vastab kursori antud hetke
asukohas olevale sdnale:
Viige kursor soovitud sonale
Otsingufunktsiooni valimine: vajutage funktsiooniklahvi OTSI
Vajutage funktsiooniklahvi KAESOLEVA SONA OTSIMINE
Otsifunktsioonist valjumine: vajutage funktsiooniklahvi LOPP

Suvalise teksti leidmine

Otsifunktsiooni valimine: vajutage funktsiooniklahvi OTSI. TNC
naitab dialoogi Teksti otsing:

Otsitava teksti sisestamine
Tekstiotsing: vajutage funktsiooniklahvi TEOSTAMINE
Otsingufunktsiooni I5petamiseks vajutage funktsiooniklahvi LOPP
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Find text :

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+890 Z+@
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L 2-20 R® F MAX

6 L X+@ ¥+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ ¥+80 RL F250

9 FPOL X+0 V40

10 FC DR- R8@ CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+2 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-4@
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@

18 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5
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4.10 Kalkulaator

Kasutamine

TNC vdimaldab kasutada tahtsamate matemaatiliste funktsioonidega
kalkulaatorit.

Taskuarvuti kuvamiseks ja kuvamise I6petamiseks vajutage klahvi
CALC

Arvutusfunktsioone valitakse alfa-klaviatuuri lihikaskude abil.
Lihikasud on kalkulaatoril varviliselt tahistatud

Arvutusfunktsioon Liihikask (klahv)

Manuslais

rezins

Programmé$ana un redigésana
Koordinates?

OuUl &~ WN -

BLK FORM 8.1 2 X+0
BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CALL 1 Z S5o000
L 2+1808 RO FMAX
(A x-20@ |
END PGM NEU MM

Y+0
Y+100

2-40
2+0

Y+38 R@ FMAX M3

T

bELE

B0
EEE
1301
lo = = |

22/ o o o
¥ |0 |o o

4.10 Kalkulaator

Liitmine +
Lahutamine -
Korrutamine *
Jagamine

Siinus

Koosinus C
Tangens

Arkussiinus AS
Arkuskoosinus AC
Arkustangens AT
Astendamine A
Ruutjuure vétmine Q
P6ordarvu leidmine /
Tehted sulgudega ()
Pll (3.14159265359) P

Tulemuse naitamine =

Arvutatud vaartuse iilekandmine programmi

Nooleklahvidega valige sdna, millesse arvutatud vaartus tuleb Ule
kanda

Klahvi CALC abil kuvage taskuarvuti ja teostage soovitud tehe

Vajutage klahvi "Tegeliku asendi ulevotmine": TNC kannab
arvutatud vaartuse ule aktiivsele sisestusvaljale ning suleb
kalkulaatori

HEIDENHAIN iTNC 530
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teadete korral

i arvjuhtimise vea

4.11 Otsene ab

4.11 Otsene abi arvjuhtimise
veateadete korral

Veateadete kuvamine

TNC naitab automaatselt veateateid jargmistel juhtudel

Valesti sisestatud andmed

Programmi loogikavead

Mitteteostatavad kontuurielemendid

Kontaktanduri kasutusjuhistele mittevastav kasutamine
Programmilause numbrit sisaldava veateate pdhjustas see lause voi

mdni eelnev lause. TNC teadete kustutamiseks vajutage parast
veateate pohjuse korvaldamist klahvi CE.

Esitatud veateate kohta tdpsema info saamiseks vajutage klahvi
HELP. TNC kuvab seejarel akna, milles kirjeldatakse vea p&hjust ja
vea kdrvaldamist.

Spikri kuvamine

Vilkuvate veateadete korral kuvab TNC spikri automaatselt. Parast ranusisis e e P e BT
vilkuvate veateadete saamist peate TNC uuesti kéivitama, selleks kamér kontdara nav atcelta
hoidke END-klahvi 2 sekundit all. a5 anraksts =
11 FLT :155 ;\:régggi;gé@na{ PSC FK iersksts “normslie: NC israksti ‘E-
. . . . . rikst bat tikai, ia ieraksta d&él pilniba atcelta —
Spikri kuvamine: vajutada klahvi HELP 12 o [ ETR AR
HELP - . , 3 , s e :ﬁm; e -
Lugege |abi vea kirjeldus ja vea korvaldamise R e nlbrsTheusd v
vBimalused. Lisaks kuvab TNC veel lisainfot, millest 15 oo |C ATERGE PR K KRS, ces besass ienmer szeantot cuso. —
on veaotsingul abi HEIDENHAINI toétajatel. Klahviga 5
CE saate sulgeda koik spikriaknad ja samaaegselt ")
kinnitada aktiivse veateate vastuvotmist senos
~ . . . . . DIAGNOSIS
Vea korvaldamiseks toimige vastavalt spikriaknas =
esitatud juhistele
=B
SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA STARTS RESET
MEKLESANA STARTS ATSEV.IER s
STARTS
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4.12 Koigi aktiivsete veateadete
nimekiri

Funktsioon

Selle funktsiooni abil saate kuvada infoakna, milles naidatakse kdoiki
aktiivseid veateateid. TNC naitab nii arvjuhtimisprogrammi vigu kui ka
seadme tootja poolt teavitatud vigu.

Veanimekirja kuvamine

Kui esineb vahemalt Uks veateade, saate lasta kuvada veanimekirja:
a Nimekirja kuvamine: vajutage klahvi ERR
Nooleklahvidega saate valida kehtivaid veateateid

Klahviga CE voi klahviga DEL saate parajasti valitud
veateate aknast kustutada. Kui on ainult ks
veateade, suletakse samaaegselt aken

Infoakna sulgemine: vajutage uuesti klahvi ERR.
Kehtivad veateated jaavad alles

I:ﬂg__, Paralleelselt veanimekirjale saate lisaks eraldi aknas lasta
kuvada juurdekuuluva abiteksti: vajutage klahvi HELP.

HEIDENHAIN iTNC 530

Handslatis TNC programmas ieraksts nav atlauts,
mér kontara nav atcelta

rezins

ka

1L .:skum:), Bet sy nosisata ar CLSD- (koniaras beisas
‘Ik1adas_novérsana:
Pilnibs_atcelt FK kontd:
15 END |- Ar OLSD+ SBktes FK sekuences beigss uienner izmantot CLSD.

507 _ERROR

OPERATING

TNC programmas jersksts nau atlauts, kansr kontd

HEIDENHAIN
TNCguide

<

SERVISA
DATHU

SAGLABAS .

167

4.12 Koigi aktiivsete veateadete nimekKiri



Akna sisu

Veerg Tahendus

Number Vea number (-1: Uhtegi veanumbrit ei ole
maaratletud), mis on antud HEIDENHAINi voi
seadme tootja poolt

Klass Veaklass. Maarab kindlaks, kuidas TNC seda
viga kasitleb:

ERROR
TNC katkestab programmi t66 (SISEMINE
STOPP)

FEED HOLD
Ettenihke vabastus tuhistatakse

PGM HOLD
Programmi kaik katkestatakse (STIB vilgub)

PGM ABORT
Programmi kaik katkestatakse (SISEMINE
STOPP)

EMERG. STOPP
Rakendatakse HADASEISKAMINE

4.12 Koigi aktiivsete veateadete nimekKiri

RESET
TNC teeb kuumkaivituse
WARNING
Hoiatusteade, programmi kaiku jatkatakse
INFO
Infoteade, programmi kaiku jatkatakse
Grupp Grupp. Maaratleb, millises
opsisteemitarkvara osast veateade anti
OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL
Veateade Veatekst, mille TNC vastaval juhul kuvab
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TNC juhendi abisusteemi kaivitamine

Funktsiooniklahviga saate TNC abistUsteemi kaivitada. Hetkel saate te
abisusteemi raames sama veaselgituse,mille te saate ka klahvile
HELP vajutades.

Kui ka teie seadme tootja pakub abististeemi, siis kuvab
% TNC lisa-funktsiooniklahvi SEADME TOOTJA, mille abil

saate kaivitada selle eraldi abististeemi. Selles leidub

téiendavat uksikasjalikku infot kuvatud veateate kohta.

Abi kadivitamine HEIDENHAINi veateadete kohta
seAovE- Kui see olemas on, kaivitage abi seadmespetsiifiliste
veateadete kohta

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hooldusfailide loomine

Selle funktsiooniga saate kdik hooldust puudutavad failid salvestada
ZIP-faili. NC ja PLC vastavad failid salvestab TNC faili
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Failinime maarab TNC
automaatselt, kus <xxxxxxxx> esindab Uhese méargijadana
susteemiaega.

Hooldusfaili loomiseks on jargmised véimalused:
Parast klahvi ERR vajutamist vajutage funktsiooniklahvi
HOOLDUSFAILIDE SALVESTAMINE
Véliselt andmeedastuse tarkvaraga TNCremoNT

NC-tarkvara torke korral raskemat sorti vea tottu, loob TNC
hooldusfailid automaatselt

Lisaks vo6ib ka teie seadme tootja lasta PLC-veateadete korral
automaatselt hooldusfaile luua.

Hooldusfaili salvestatakse jargmised andmed:

4.12 Koigi aktiivsete veateadete nimekKiri

Logiraamat

PLC-logiraamat

Kdikide téoreziimide valitud failid (*.H/*.I/*.T/*.TCH/*.D)
*.SYS-failid

Seadmeparameetrid

Opsusteemi info- ja protokollifailid (osaliselt MP7691 kaudu
aktiveeritav)

PLC-malusisu
PLC:\NCMACRO.SYS-s maaratud NC-makrod
Info riistvara kohta
Lisaks saate klienditeeninduse juhiste kohaselt luua veel ihe juhtfaili

TNC:\service\userfiles.sys ASCl-formaadis . TNC pakib sel juhul ka
sealsed andmed ZIP-faili.
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4.13 Kontekstitundlik abististeem
TNCguide (FCL3-funktsioon)

Kasutamine

TNC juhendi abististeemi saate kasutada ainult siis, kui
@ teie juhtsuisteemiriistvaral on vahemalt 256 MB t66malu ja
lisaks on maaratud FCL3.

Kontekstitundlik abisiisteem TNC guide sisaldab html-vormingus
kasutajadokumentatsiooni. TNC juhend kaivitatakse HELP-klahviga,
kusjuures osaliselt kuvab TNC olukorrast olenevalt juurdekuuluva info
vahetult (kontekstitundlik kaivitamine).

Standardina véljastatakse vastava NC-tarkvaraga saksa- ja
ingliskeelne dokumentatsioon. Ulejaénud dialoogikeeli pakub
HEIDENHAIN tasuta allalaadimiseks niipea kui vastavad télked on
olemas (vt ,Aktuaalsete abifailide allalaadimine” Ik 176).

% TNC putab pdhimétteliselt kaivitada TNC juhendi selles
keeles, mille olete seadnud oma TNC dialoogikeeleks. Kui
teie TNC-I ei ole veel selle dialoogikeele faile, siis avab
TNC ingliskeelse versiooni.

Hetkel on TNC juhendis olemas jargmised kasutajadokumendid:

Lihttekstdialoogi kasutusjuhend (BHBKIlartext.chm)
Klahvististeemi tsiiklite kasutusjuhend (BHBtchprobe.chm)
smarT.NC kasutusjuhend (lihiformaadis, BHBSmart.chm)
Kdigi NC-veateadete nimekiri (errors.chm)
Lisaks on olemas veel sissekannete fail main.chm milles on
kokkuvétlikult kujutatud kdik olemasolevad chm-failid.

Valikuliselt vdib teie masina tootja lisada TNCguide'i
% masinaspetsiifilisi dokumente. Need dokumendid ilmuvad
siis eraldi raamatuna failis main.chm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tootamine TNCguide'ga

TNC juhendi kaivitamine
TNC juhendi kaivitamiseks on mitmeid vdimalusi:

TNCaUuide

B
[ontents]| Tndex | Fina]

v Laipni lagti | pr—

Vajutage klahvi HELP, kui TNC ei néita parajasti veateadet TG Vives peomsenan
Hiirekldpsuga funktsiooniklahvidele, kui olete eelnevalt ekraani all " Beanctana istcnss
paremal nurgas olevale abistimbolile kldpsanud e
Avage failihalduse kaudu abifail (CHM-fail). TNC saab avada Sl

. TH . . e . . . Skencdanas sisten
suvalise CHM-faili, isegi siis, kui fail ei ole salvestatud TNC » parsicssanss-skenc

b Sagataves nesakrit

kovakettale S Rtsauces munkis nolll

b Sagataviu parmerid
b Skencéanas funkcii
b Skencéanas sistcmas

@ Kui véljastatakse Uks voi mitu veateadet, kuvab TNC L e
veateadete juurde abiteksti. TNCguide'i kaivitamiseks
tuleb esmalt kinnitada kdik veateated.

TNC kaivitab abististeemi kaivitamisel d
programmeerimisplatvormil ja kahe protsessoriga
versioonil sisteemisiseselt defineeritud standardlehitseja <=
(reeglina Internet Explorer'i) ja Uhe protsessoriga

versioonil HEIDENHAINi poolt kohandatud lehitseja.

FORWARD
=

DIRECTORY

ElE

TNCGUIDE
auzT

TNCGUIDE
EXIT

Lepa ‘ Lapa

t ¢

Paljude funktsiooniklahvide puhul on olemas kontekstitundlik
valjakutse, mille abil paasete otse vastava funktsiooniklahvi
funktsiooni kirjelduse juurde. See funktsionaalsus on teie kasutuses
ainult hiirt kasutades. Selleks tegutsege jargmiselt:

Valige funktsiooniklahvide rida, mis sisaldab soovitud
funktsiooniklahvi

Kldpsake hiirega abisimbolile, mida TNC kuvab paremat katt
vahetult funktsiooniklahvide rea kohal: hiirekursor muutub
kusimargiks

Kldpsake kisimargiga funktsiooniklahvile, mille funktsiooni kohta
soovite selgitust: TNC avab TNCguide'i. Kui teie poolt valitud
funktsiooniklahvi jaoks ei ole sisenemiskohta, avab TNC raamatufaili
main.chm, millest taistekstiotsingu abil vdi navigeerides saate
kasitsi otsida soovitud selgitust

4.13 Kontekstitundlik abisiisteem TNCguide (FCL3-funktsioon)
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TNCguide's navigeerimine

Koige lihntsam on TNCguide's navigeerida hiirega. Vasakul pool voib
naha sisuloendit. Klépsates paremale osutavale kolmnurgale saate
lasta kuvada selle all olevat peatiikki voi lasta kuvada vastavat
lehekilge, kui kidpsate vahetult vastavale sissekandele. Kasitsemine
on identne Windows Explorer'i kasitsemisega.

Lingitud tekstikohad (ristviidad) on sinises kirjas ja allajoonitud. Lingile
kldpsates avate vastava lehekulje.

Mbistagi voite TNCguid'i kasutada ka klahvide ja funktsiooniklahvide
abil. Alljargnev tabel sisaldab Ulevaadet vastavatest
klahvifunktsioonidest.

@ Alljargnevalt kirjeldatud klahvifunktsioone saate kasutada
ainult TNC Uheprotsessorilisel versioonil.

Funktsiooni-

Funktsioon klahv

Aktiivne on vasakpoolne sisuloend:
Valige selle all véi kohal olev sissekanne
Aktiivne on parempoolne tekstiaken:

Nihutage lehekdlge alla voi Ules, kui tekst voi
joonised ei ole taies ulatuses néha

Aktiivne on vasakpoolne sisuloend:
Avage sisuloend. Kui sisuloendit ei saa enam
avada, siirduge parempoolsesse aknasse

Aktiivne on parempoolne tekstiaken:
Funktsioon puudub

Aktiivne on vasakpoolne sisuloend:
Sisuloendi sulgemine

Aktiivne on parempoolne tekstiaken:

Funktsioon puudub

Aktiivne on vasakpoolne sisuloend: “
Kursorklahvi abil valitud lehekiilje kuvamine

Aktiivne on parempoolne tekstiaken:

Kui kursor seisab lingil, siire lingitud lehekuljele

Aktiivne on vasakpoolne sisuloend: -
Lulitage imber marklipikud sisuloendite naidu,
marksdnastiku nadidu ja taistekstiotsingu vahel

ning lulitage Umber paremat katt olevale
ekraanipoolele

Aktiivne on parempoolne tekstiaken:
Siire tagasi vasakpoolsesse aknasse

Aktiivne on vasakpoolne sisuloend:

Valige selle all vbi kohal olev sissekanne

Aktiivne on parempoolne tekstiaken:
Siirduge jargmisele lingile

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Kontekstitundlik abisiisteem TNCguide (FCL3-funktsioon)

Funktsioon

Viimati kuvatud lehekiilje valimine

Edasilehitsemine, kui olete mitu korda kasutanud
funktsiooni ,Viimasena kuvatud lehekdlje
valimine*

Eelmisele lehekiljele lehitsemine

Jargmisele lehekdljele lehitsemine

Sisuloendi kuvamine/varjamine

Taisekraani-kujutise ja vahendatud kujutise vahel
vahetamine. Vahendatud kujutise puhul ndete
ainult osa TNC-pinnast

Sisemiselt vahetub fookus TNC-rakendusele, nii
etavatud TNCguide'i korral on véimalik kasitseda
juhtsisteemi. Kui taisekraani-kujutis on aktiivne,
vahendab TNC enne fookusevahetust
automaatselt akna suurust

TNCJUHEND
LAHKUMINE

TNCguide'i I6petamine

TNCJUHEND
LSPETAMINE

174
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Marksonastik

Olulisemad marksdnad sisalduvad marksonastikus (sakk Indeks) ja
neid saate otse valida hiireklépsuga vdi kursorklahvidega.

Aktiivne on vasakpoolne lehekilg.

Valige sakk Indeks
Aktiveerige sisendvali Vétmesona

Sisestage otsitav séna, TNC slinkroniseerib siis
marksodnastiku sisestatud tekstiga, nii et kuvatud
loendist saate marksdna kiiremini Ules leida, voi

Markige nooleklahviga soovitav markséna

Laske ENT-klahviga kuvada info valitud marksona
juurde

Taistekstiotsing
Sakil Otsi on teil voimalik otsida teatud sdna kogu TNCguide'st.

Aktiivne on vasakpoolne lehekiilg.

Valige sakk Otsi
Aktiveerige sisendvali Otsi:

Sisestage otsitav sdna, kinnitage klahviga ENT: TNC
loeb Ules koik leitud kohad, mis seda s6na sisaldavad

Markige nooleklahviga soovitud koht
Kuvage ENT-klahviga valitud koht

Taistekstiotsingu saate viia Iabi ainult ihe sdnaga.

Kui aktiveerite funktsiooni Otsi ainult pealkirjades
(hiireklahviga voi kursoriga kohale liikudes ja seejarel
tiihikuklahvile vajutades), ei otsi TNC kogu tekstist, vaid
ainult koigist pealkirjadest.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Aktuaalsete abifailide allalaadimine

Oma TNC-tarkvara juurde sobivad abifailid leiate firma HEIDENHAIN
kodulehekiiljelt www.heidenhain.de rubriigist:

Teenused ja dokumentatsioon

Tarkvara

iTNC 530 abiststeem

Teie TNC NC-tarkvara number, nt 34049x-04

Valige soovitud keel, nt saksa: siis naete ZIP-faili vastavate

abifailidega

Laadige ZIP-fail alla ja pakkige lahti

Salvestage lahtipakitud CHM-failid TNC-s kausta TNC:\tncguide\de
vbi vastava keele alamkausta (vt alljargnevat tabelit)

4.13 Kontekstitundlik abisiisteem TNCguide (FCL3-funktsioon)

@ Kui kannate CHM-failid TNC-sse tle TNCremoNT-ga,

peate sisestama menGlpunkti
Lisad>Konfiguratsioon>ReZiim>Ulekanne
kahendformaadis laiendi .CHM.

Keel TNC-kataloog
Saksa TNC:\tncguide\de
Inglise TNC:\tncguide\en
T&ehhi TNC:\tncguide\cs
Prantsuse TNC:\tncguide\fr
Itaalia TNC:\tncguide\it
Hispaania TNC:\tncguide\es
Portugali TNC:\tncguide\pt
Rootsi TNC:\tncguide\sv
Taani TNC:\tncguide\da
Soome TNC:\tncguide\fi
Hollandi TNC:\tncguide\nl
Poola TNC:\tncguide\pl
Ungari TNC:\tncguide\hu
Vene TNC:\tncguide\ru

Hiina (lihtsustatud)

TNC:\tncguide\zh

Hiina (traditsiooniline)

TNC:\tncguide\zh-tw

Sloveeni (tarkvaravariant)

TNC:\tncguide\sl

Norra

TNC:\tncguide\no
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Keel TNC-kataloog

Slovaki TNC:\tncguide\sk
Lati TNC:\tncguide\lv
Korea TNC:\tncguide\kr
Eesti TNC:\tncguide\et
Turgi TNC:\tncguide\tr
Rumeenia TNC:\tncguide\ro
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4.14 Paletihaldus

4.14 Paletihaldus

Kasutamine

Paletihaldus on seadmest sdltuv funktsioon. Alljargnevalt
% kirjeldatakse funktsiooni standardmahtu. Vtlisaks seadme
kasutusjuhendit.

Paletitabeleid kasutatakse paletivahetitega té6tlemiskeskustes:
paletitabel kaivitab erinevate palettide juurde kuuluvad

tootlusprogrammid ja aktiveerib nullpunkti ninked vai nullpunkti tabelid.

Paletitabeleid saate kasutada ka erinevate tugipunktidega erinevate
programmide Uksteise jarel to6tlemiseks.

Paletitabelid sisaldavad jargmisi andmeid:

PAL/PGM (sisestamine on tingimata vajalik):
Paleti v6i NC-programmi tunnus (valige klahviga ENT v&i NO ENT)

NIMI (sisestamine on tingimata vajalik):

Paleti vdi programmi nimi. Paleti nime maarab seadme tootja (vt
seadme kasutusjuhendit). Programmi nimi peab olema salvestatud
samasse kausta kui paletitabel. Vastasel juhul peate sisestama
programmi taieliku tee

EELSEADED (valikuline sisestamine):

Eelseadenumber eelseadetabelist. Siinkohal defineeritud
eelseadenumbrit télgendab TNC kas paleti tugipunktina (kirje PAL
veerus PAL/PGM) vdi tooriku tugipunktina (sissekanne PGM reas
PAL/PGM)

KUUPAEYV (valikuline sisestamine):

Nullpunktitabeli nimi. Nullpunktitabelid peavad olema salvestatud
samasse kausta nagu paletitabel. Vastasel juhul peate sisestama
nullpunktitabeli tieliku tee. Nullpunktitabelisse kuuluvad nullpunktid
aktiveerite arvjuhtimisprogrammis tsikliga 7 NULLPUNKTI
NIHUTAMINE
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Programmas tabulas redigé&$ana

PAL
PGM
PAL
PGM
PGM
PGM
PGM
PAL

NouBwNRS

120
1.H NULLTAB.D
130

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

140

=

=0

=l

SARAKSTS

FORMULARS

N RINDAS
BEIGAS
PIEVIEN.

FORMATS
REDIGES.

)

Demos

DIAGNOSIS

il

Info 1,3

|uv

()




X, Y, Z (valikuline sisestamine, véimalikud taiendavad teljed):
Paletinimede korral on programmeeritud koordinaadid seotud
seadme nullpunktiga. Arvjuhtimisprogrammide korral on
programmeeritud koordinaadid seotud paleti nullpunktiga. Need
kirjed kirjutavad ule tugipunkti, mis on viimati seadistatud
kasitsireziimis. Lisafunktsiooni M104 abil saate viimati seatud
tugipunkti uuesti aktiveerida. Klahvi , Tegeliku asendi ilevotmine”
abil kuvab TNC akna, kus TNC-s saate tugipunktidena sisestata
erinevaid punkte (vt alljargnevat tabelit)

Asend Tahendus

Tegelikud Tooriista tegeliku asendi aktiivse

vaartused koordinaatslisteemiga seotud koordinaatide
sisestamine

Vérdlusvaartused Tooriista tegeliku asendi seadme nullpunktiga
seotud koordinaatide sisestamine

Moobtevaartused Aktiivse koordinaatstusteemiga seotud, viimati
TEG kasitsireziimis valitud tugipunkti koordinaatide
sisestamine

Mbodtevaartused  Seadme nullpunktiga seotud, viimati
REF kasitsireziimis valitud tugipunkti koordinaatide
sisestamine

Rakendatava asendi valimiseks vajutage nooleklahve ja klahvi ENT.

Seejarel valige funktsiooniklahvi KOIK VAARTUSED abil, et TNC
salvestab paletitabelisse kdigi aktiivsete telgede vastavad
koordinaadid. Funktsiooniklahvi PRAEGUNE VAARTUS abil
salvestab TNC selle telje koordinaadid, millel esiletdstetud vali
paletitabelis parajasti paikneb.

L/é—' Kui enne arvjuhtimisprogrammi ei ole paletti defineeritud,
on programmeeritud koordinaadid seotud seadme
nullpunktiga. Kui kirjet ei defineerita, jaab aktiivseks
kasitsi seatud tugipunkt.

. o . Funktsiooni-
Redigeerimisfunktsioon Klahv
Tabeli alguse valimine ALus

Tabeli I16pu valimine Copp

Tabelis eelmise lehekiilje valimine

Tabelis jargmise lehekilje valimine

Rea lisamine tabeli [6ppu ren

LISAMINE

U
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4.14 Paletihaldus

n ] . Funktsiooni-
Redigeerimisfunktsioon LD
klahv
Rea kustutamine tabeli I6pust —
KUSTUTAM.
Jargmise rea alguse valimine JARGMINE
RIDA
Sisestatavate ridade arvu lisamine tabeli [6ppu N RER
LISAMINE
L&PPU
Heleda taustaga valja kopeerimine KaESoLEvA
. . n . VAARTUSE
(2. funktsiooniklahvide rida) KOPEERTH.

Kopeeritud valja lisamine (2. funktsiooniklahvide  [koresrer.

VAARTUSE

rida) LISAMINE

Paletitabeli valimine

Valige tooreziimis Programmi salvestamine/redigeerimine voi
Programmikaik failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT

Laske kuvada tiitip .P failid: vajutage funktsiooniklahvidele TUUBI
VALIMINE ja .P KUVAMINE

Valige nooleklahvide abil paletitabel vdi sisestage uue tabeli nimi
Kinnitage valik klahviga ENT

Paletifaili sulgemine

Valige failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT

Muu failitiilibi valimine: vajutage funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE
ja soovitud failitiitibi funktsiooniklahvile, nt .H KUVAMINE

Soovitud faili valimine
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Paletifaili tootlemine

IE Seadmeparameetritega on maaratud, kas paletitabelit
téodeldakse lausekaupa voi pidevalt.

Kui seadmeparameetri 7246 kaudu on aktiveeritud
tooriista kasutamise katsetamine, saate kontrollida kdigi
paletis kasutatavate tooriistade seisuaegu (vt
»100riistakasutuse kontroll” [k 681).

Valige t6dreziimis Programmikaik lausejada voéi Programmikaik
Uksiklause failihaldus: vajutage klahvie PGM MGT

Laske kuvada tiilip .P failid: vajutage funktsiooniklahvidele TUUBI
VALIMINE ja .P KUVAMINE

Valige nooleklahvide abil paletitabel; kinnitage klahviga ENT

Paletitabeli to6tlemine: vajutage klahvile NC-start, TNC to6tleb
palette nagu masinaparameetris 7683 kindlaks maaratud

Ekraanijaotus paletitabeli to6tlemisel

Kui soovite programmisisu ja paletitabeli sisu ndha samaaegselt,
valige ekraanijaotus PROGRAMM + PALETT. Sellisel juhul kuvab
TNC té6tlemise ajal ekraani vasakpoolses osas programmi ja
parempoolses osas paleti. Programmisisu vaatamiseks enne
toodtlemist toimige alljargnevalt:

Valige paletitabel
Nooleklahvidega valige programm, mida soovite kontrollida

Vajutage funktsiooniklahvile PROGRAMMI AVAMINE: TNC kuvab
ekraanil valitud programmi. Nooleklahvidega saate niitid programmi
lehitseda

Tagasi paletitabeli juurde: vajutage funktsiooniklahvi END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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Progr. izpilde, pilna

sec.

Progr. tab.
redigssana

@ 0 5w N o=

PGM 1.H

PaL 130

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H T 7
PGM SLOLD.H '-‘:“_"“_‘
¥ Y ‘
PGM SLOLD.H —
7 PAL 140 Pﬂn
0% S-IST brres
9% SCNm3l 20:24
+22.213 Y -7.071 2 +100.250 .,%,;
wa +0.000 A +0.000 *B +76.700
wC +0.008 Into 13
e S1 ©0.000 =B
FAKT. @: 20 T 5 2|5 2500 He MS5 /8
INSTRUM. | ppogramm | AUTOSTART | ==\ 1eg 1ES
. e | e (] ||
Progr. izpilde, pilna sec. Bioan. o2
redigésana
L
3 TOOL CALL 3 2 2 PAL 130 s \
4 L Z+250 R@ FMAX 2 PGM SLOLD.H '}
5 L X-20 VY+30 R® FMAX q PGM FK1.H = =
6 L Z-12 Ro Fieee M3 5 PGM SLOLD.H ﬁ‘—’i
7 APPR CT X+2 Y+3@ CCAS® R+5 R» B PGM SLOLD.H 2 =
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@ CCY+30 7 PAL 140 P@n
8% S-IST Denos
8% SLCNm1 2070 |
+22.213 Y -7.071 2 +100.2580 éﬁ
*a +0.000 %A +0.000 #B +76.700
*C +0.000 nto 173
<alle/le. S1 ©.000 = -
FAKT . @: 20 T 5 z|s 2500 ° M5 /8
AUTOSTART = 1ES IES
F MAX ‘ ‘ -»Psu. {g
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4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

4.15 Paleti kasutamine
tooriistapohisel tootlemisel

Kasutamine
q q BB =0g o q Pros.izeilde; |Programmas tabulas redigésana
Paleti haldamine seoses todriistapbhise to6tlemisega on EEhAmERE DECReEk
% seadmest sdltuv funktsioon. Alljargnevalt kirjeldatakse File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P -
funktsiooni standardmanhtu. Vt lisaks seadme — M FIX__PGN N
kasutusjuhendit. Pallet ID: = [
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED W
Paletitabeleid kasutatakse paletivahetitega to6tlemiskeskustes: Status ELANK ‘00
paletitabel kaivitab erinevate palettide juurde kuulu~\(ad _ _ Pallet ID: vy
tootlusprogrammid ja aktiveerib nullpunkti ninked vai nullpunkti tabelid. Method: Py thgn
Status: D@;
Paletitabeleid saate kasutada ka erinevate tugipunktidega erinevate
ide liksteise iarel tédtlemi Pallet ID:
programmide Uksteise jarel to6tlemiseks. Methad: y
Paletitabelid sisaldavad jargmisi andmeid: Status BLANK

PAL/PGM (sisestamine on tingimata vajalik):
Kirje PAL maarab paleti tunnuse, FIX tdhistab kinnitustasandit ja
PGM viitab toorikule

W-STATE:

Hetke to6tluse olek. Todtlemise seis naitab tootlemise kulgu.
Todo6tlemata tooriku korral sisestage BLANK. TNC asendab selle
tootlemise ajal naiduga INCOMPLETE ja parast taielikku to6tlemist
naiduga ENDED. Kirjega EMPTY tahistatakse kohta, kuhu toorik on
kinnitatud voi kus t66tlemist ei ole vaja teostada

MEETOD (sisestamine on tingimata vajalik):

Info selle kohta, millisel meetodil programmi optimeeritakse. Kirje
WPO korral on t66tlemine toorikupdhine. Kirje TO korral on detaili
té6tlemine téoriistapdhine. Jargmiste toorikute kaasamiseks
tooriistapdhisesse tootlemisse kasutage kirjet CTO (continued tool
oriented). Téoriistapbhine td6tlemine on véimalik ka Ghe paleti
kinnituste kaudu, kuid mitte mitme paleti korral

NIMI (sisestamine on tingimata vajalik):

Paleti vdi programmi nimi. Paleti nime maarab seadme tootja (vt
seadme kasutusjuhendit). Programmid peavad olema salvestatud
samasse kausta nagu paletitabelid. Vastasel juhul peate sisestama
programmi taieliku tee

EELSEADED (valikuline sisestamine):

Eelseadenumber eelseadetabelist. Siinkohal defineeritud
eelseadenumbrit télgendab TNC kas paleti tugipunktina (kirje PAL
veerus PAL/PGM) vdi tooriku tugipunktina (sissekanne PGM reas
PAL/PGM)

KUUPAEYV (valikuline sisestamine):

Nullpunktitabeli nimi. Nullpunktitabelid peavad olema salvestatud
samasse kausta nagu paletitabel. Vastasel juhul peate sisestama
nullpunktitabeli tieliku tee. Nullpunktitabelisse kuuluvad nullpunktid
aktiveeritakse arvjuhtimisprogrammis tsiikliga 7 NULLPUNKTI
NIHUTAMINE

PALETE PALETE SKATZT e | e
IESPILES.

PLAKNE ORIENT . ORTENT.
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X, Y, Z (valikuline sisestamine, véimalikud taiendavad teljed):
Palettide ja kinnituste korral on programmeeritud koordinaadid
seotud seadme nullpunktiga. Arvjuhtimisprogrammide korral on
programmeeritud koordinaadid seotud paleti voi kinnituse
nullpunktiga. Need kirjed kirjutavad Ule tugipunkti, mis on viimati
seadistatud kasitsireziimis. Lisafunktsiooni M104 abil saate viimati
seatud tugipunkti uuesti aktiveerida. Klahvi , Tegeliku asendi
ulevétmine” abil kuvab TNC akna, kus TNC-s saab tugipunktidena
sisestata erinevaid punkte (vt alljargnevat tabelit)

Asend Tahendus
Tegelikud Tooriista tegeliku asendi aktiivse
vaartused koordinaatslisteemiga seotud koordinaatide

sisestamine

Vordlusvaartused

Tooriista tegeliku asendi seadme nullpunktiga
seotud koordinaatide sisestamine

Mootevaartused
TEG

Aktiivse koordinaatsusteemiga seotud, viimati
kasitsireziimis valitud tugipunkti koordinaatide
sisestamine

Mddtevaartused
REF

Seadme nullpunktiga seotud, viimati
kasitsireziimis valitud tugipunkti koordinaatide
sisestamine

Rakendatava asendi valimiseks vajutage nooleklahve ja klahvi ENT.
Seejarel valige funktsiooniklahvi KOIK VAARTUSED abil, et TNC
salvestab paletitabelisse kdigi aktiivsete telgede vastavad
koordinaadid. Funktsiooniklahvi PRAEGUNE VAARTUS abil
salvestab TNC selle telje koordinaadid, millel esiletdstetud vali
paletitabelis parajasti paikneb.

L/é—' Kui enne arvjuhtimisprogrammi ei ole paletti defineeritud,
on programmeeritud koordinaadid seotud seadme
nullpunktiga. Kui te kirjet ei defineeri, jaab aktiivseks
kasitsi seatud tugipunkt.
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4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

SP-X, SP-Y, SP-Z (valikuline sisestamine, voimalikud taiendavad
teljed):

Telgedele vbib omistada ohutuid positsioone, mida
arvjuhtimismakrod saavad lugeda SYSREAD FN18 ID510 NR 6 abil.
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 abil saab kindlaks teha, kas veergu on
programmeeritud vaartus. Sisestatud asenditesse liigutakse ainult
juhul, kui arvjuhtimismakrod on need vaartused lugenud ja vastavalt

programmeerinud.
CTID (kirje teostab TNC):

TNC omistab kontekstitundliku ID-numbri ja see sisaldab infot
to6tlemise edenemise kohta. Kui kirje kustutatakse voi seda
muudetakse, ei ole t66tlemisse vdimalik uuesti siseneda

Redigeerimisfunktsioon tabelireziimis

Funktsiooni-
klahv

Tabeli alguse valimine

ALGUS

-

Tabeli I6pu valimine

,_
o
il
v

Tabelis eelmise lehekiilje valimine

Tabelis jargmise lehekulje valimine

Rea lisamine tabeli 16ppu

LISAMINE

Rea kustutamine tabeli |6pust

REA
KUSTUTAM.

Jargmise rea alguse valimine

JARGMINE
RIDA

n
=t £ =
l l l I I

Sisestatavate ridade arvu lisamine tabeli [6ppu

N REA
LISAMINE
L&PPU

Tabeliformaadi redigeerimine

VORMINGU
REDIG.

Redigeerimisfunktsioon vormireziimis

Funktsiooni-
klahv

Eelmise paleti valimine

PALETT

Jargmise paleti valimine

PALETT

Eelmise kinnituse valimine

Jargmise kinnituse valimine

184
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Redigeerimisfunktsioon vormireziimis

Funktsiooni-
klahv

Eelmise tooriku valimine

TOORIK

Jargmise tooriku valimine

Umberliilitus paletitasandile

PALETI
TASANDI
VAADE

Umberliilitus kinnitustasandile

HOIDIKU
TASANDI
VARDE

Umberliilitus toorikutasandile

TOORIKU
TASANDI
VAADE

Paleti standardvaate valimine

PALETT
DETAIL
PALETT

Paleti detailvaate valimine

Kinnituse standardvaate valimine

[CHoIDIK |
DETAIL
HOIDIK

Kinnituse detailvaate valimine

Tooriku standardvaate valimine

[CToorTK ]
DETAIL
TOORIK

Tooriku detailvaate valimine

Paleti lisamine

PALETI
LISAMINE

Kinnituse lisamine

HOIDIK
LISAMINE

Tooriku lisamine

TOORIKU
LISAMINE

Paleti kustutamine

PALETI
KUSTUT.

Kinnituse kustutamine

HOIDIKU
KUSTUTAM.

Tooriku kustutamine

TOORIKU
KUSTUTAM.

Vahemalu kustutamine

URHE-
M@l
KUSTUTAM.
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4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

Redigeerimisfunktsioon vormireziimis AL TS
klahv
Tooriistapohine toétlemine TooRITSTA

SUUNAM.

Toorikupbhine to6tlemine TooRIKU

SUUNAM.

Tootluste thendamine voi eraldamine seoTup
Tasandi téahistamine tiihjana nen

KOHT

Tasandi tahistamine to6tlemata tasandina

TOORIK

Paletifaili valimine

Valige tooreziimis Programmi salvestamine/redigeerimine voi
Programmikaik failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT

Laske kuvada tiitip .P failid: vajutage funktsiooniklahvidele TUUBI
VALIMINE ja .P KUVAMINE

Valige nooleklahvide abil paletitabel vdi sisestage uue tabeli nimi
Kinnitage valik klahviga ENT
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Paletifaili loomine sisestusvormiga )

(2]

Tooriista- voi toorikupbhise to6tlemisega paletireziimis jaotuvad kolm rron it [EROOEERI e a eaeeea s —

tasandit alljargnevalt: "¢ |Machining method? E

) File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P T m

Paletitasand PAL _ rFMm FIX_PGM___ 2L -

Kinnitustasand FIX Pallet ID: [ ‘0

Toorikutasand PGM Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED Pl 'o

Status: : -

Igal tasa__n_gill saab urpt?_gr Iulltgda detalll\./aatele. qumaalvgate qural Pallet ID: Ty O

saate maérata paleti td6tlemismeetodi ja oleku, kinnituse ja tooriku. Method: S— )

Olemasoleva paletifaili redigeerimisel kuvatakse kehtivad kirjed. Status: D@ E
Paletifaili loomisel kasutage detailvaadet.

Pallet ID: e 10

o i o i Method: e o

I:ﬂg__, Paletifail looge vastavalt seadme konfiguratsioonile. Kui Status: i ©

mitme toorikuga kasutate ainult Ghte kinnitusseadet, on = o

piisav, kui defineerida kinnitus FIX toorikutega PGM. Kui R e ‘ ‘2

palett sisaldab mitut kinnitusseadet v&i kui tGihte kinnitust zespiies. | oerecn no | TR -

toodeldakse mitmest kiiljest, defineerige palett PAL :0

vastavate kinnitustasanditega FIX. :0

wid

Ekraanijaotuse klahvi abil saate imber lllitada tabelivaate
ja vormivaate vahel.

Vormi sisestamisel ei ole graafiline tugi veel kasutusel.

Sisestusvormil paaseb erinevatele tasanditele vastavate
funktsiooniklahvide abil. Sisestusvormi olekureal kuvatakse aktiivne
tasand alati heledana. Kui ekraanijaotuse klahvi abil lilitatakse Gmber
tabeli kuvamisele, jaab kursor samale tasandile nagu vormi kuvamisel.

4.15 Paleti kasutamine
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4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

Paletitasandi seadistamine
Paleti ID: kuvatakse paleti nimi

Meetod: saate valida to6tlemismeetodite WORKPIECE ORIENTED
voi TOOL ORIENTED vahel. Teostatud valik kantakse Ule
juurdekuuluvale toorikutasandile ja see kirjutab tle vdimalikud
olemasolevad kirjed. Tabelivaates tahistab meetodit
TOORIKUPOHINE tahis WPO ja meetodit TOORIISTAPOHINE
tahis TO.
% Kirjet TO-/WP-ORIENTED ei saa seadistada
funktsiooniklahviga. See kuvatakse ainult siis, kui tooriku-
voi kinnitustasandil seadistati toorikute jaoks erinevad
tootlemismeetodid.

Kui tootlemismeetod seadistatakse kinnitustasandil,
kantakse kirjed ule toorikutasandile ja véimalikud
olemasolevad kirjed kirjutatakse Ule.

Olek: funktsiooniklahv TOORIK téhistab paletti koos
juurdekuuluvate kinnitustega vdi veel tdotlemata toorikuid,
olekuvaljale sisestatakse BLANK. Kui td6tlemise ajal kasutatakse
paletist Glehtppamiseks funktsiooniklahvi VABA KOHT, kuvatakse
olekuvaéljale EMPTY

Detailide seadistamine paletitasandil
Paleti ID: sisestage paletinimi
Nullpunkt: sisestage paleti nullpunkt

NP-tabel: sisestage tooriku nullpunktitabeli nimi ja tee. Kirje
vbetakse kasutusele kinnitus- ja toorikutasandil.
Ohutu kérgus: (mittekohustuslik): Uksikute telgede kindel asend

paleti suhtes. Sisestatud positsioonidele liigutakse ainult juhul, kui
NC-makrod on neid vaartusi lugenud ja vastavalt programmeerinud.
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Programmas tabulas redigé&sana
Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M FIX__PGM

Pallet ID: PAL4-206-4 s Q
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED W
Status: BLANK
i | N
=y
Pallet ID: PAL4-208-11 = ]
Method: TOOL-ORIENTED Python
Status: BLANK @
Demos.
Pallet ID: PAL3-208-6 °m$”ﬁ
Method: TOOL-ORIENTED a
Status: BLANK
Ino 13
=
2|
PALETE PALETE SKATET PALETE SAGATAVES
IESPILES. | DETALA no o
PLAKNE PALETE PIEVIEN. DZESANA
:ﬁ;::“h Programmas tabulas redigésana
’ Pallet / NC program?
File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P 7
@M FIX__PGM H

PAL4-206-4

Pallet ID:
Datum:
)4120,238 0M202,84 420,326

Datum table: IHNNENTSNIENANET-TNS-EN))
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Kinnitustasandi seadistamine

Kinnitus: Kuvatakse kinnituse number; kaldkriipsu jarel ndidatakse

kinnituste arvu selle tasandi piires Sl T OETENNES BEbULES FEEHEESEME
Machining method?

Meetod: saate valida t66tlemismeetodite WORKPIECE ORIENTED Pallet ID:PAL4-206-4 -
v6i TOOL ORIENTED vahel. Teostatud valik kantakse iile ———PAL_@#1_PGH EER
juurdekuuluvale toorikutasandile ja see kirjutab Ule v6imalikud ; . . = .
olemasolevad kirjed. Tabelivaates kuvatakse kirje _ EQTEET %L
TOORIKUPOHINE t&hisega WPO ja kirje TOORIISTAPOHINE Status: S—
tahisega TO. . . Y
Funktsiooniklahviga UHENDAMINE/LAHUTAMINE tahistatakse Pixtures e R,
kinnitusi, mis kuuluvad té6riistapShise t66tlemise korral t0protsessi Status: @
arvestustesse. Uhendatud kinnitusi téhistab katkendlik eraldusjoon Fixture: e
ja lahutatud kinnitusi pidevjoon. Tabelivaates omavad tihendatud Methods =
toorikud veerus MEETOD t&hist CTO. Status: R

> =

=B

Lfé—' Kirjet TO-/WP-ORIENTATE ei saa seadistada
funktsiooniklahvi abil. See ilmub ainult juhul, kui toorikutele
on toorikutasandil seatud erinevad t66tlemismeetodid.

= :
IESPILES. | IESPILES SKATET SKATET EPRIEEOS.]| ppregos.

PALETES | SAGATAVES | DETALA no
PLAKNE PLAKNE | SPRIEGOS. | PTEVIEN.

SPRIEGOS.

tooriistapohisel tootlemisel

DZESANA

Kui tootlemismeetod seadistatakse kinnitustasandil,
kantakse kirjed Ule toorikutasandile ja véimalikud
olemasolevad kirjed kirjutatakse Ule.

Olek: funktsiooniklahvi TOORIK abil tahistatakse kinnitus koos
juurdekuuluvate toorikutega kui veel té6étlemata ja véljale Olek
sisestatakse BLANK. Kui té6tlemise ajal kasutatakse kinnitusest
Ulehippamiseks funktsiooniklahvi VABA KOHT, ilmub véljale OLEK
kirr EMPTY

4.15 Paleti kasutamine
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4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

Detailide seadistamine kinnitustasandil

Kinnitus: kuvatakse kinnituse number; kaldkriipsu jarel ndidatakse
kinnituste arvu selle tasandi piires

Nullpunkt: sisestage kinnituse nullpunkt

NP-tabel: sisestage tooriku to66tlemiseks kehtiva nullpunktitabeli nimi
ja tee. Kirje vbetakse kasutusele toorikutasandil.

NC-makro: tO0riistapdhise té6tlemise korral teostatakse tavalise
tooriistavahetusmakro asemel makro TCTOOLMODE.

Ohutu kérgus: (mittekohustuslik): Uksikute telgede kindel asend
kinnituse suhtes
% Telgedele vdib omistada ohutuid positsioone, mida
arvjuhtimismakrod saavad lugeda SYSREAD FN18 ID510
NR 6 abil. SYSREAD FN18 ID510 NR 5 abil saab kindlaks
teha, kas veergu on programmeeritud vaartus. Sisestatud
asenditesse liigutakse ainult juhul, kui arvjuhtimismakrod
on need vaartused lugenud ja vastavalt programmeerinud

Toorikutasandi seadistamine

Toorik: kuvatakse tooriku number; kaldkriipsu jarel naidatakse
toorikute arvu selle kinnitustasandi piires

Meetod: saate valida to6tlemismeetodite WORKPIECE ORIENTED
voi TOOL ORIENTED vahel. Tabelivaates kuvatakse kirje
TOORIKUPOHINE tahisega WPO ja kirje TOORIISTAPOHINE
tahisega TO.

Funktsiooniklahviga UHENDAMINE/LAHUTAMINE téhistatakse
kinnitusi, mis kuuluvad to6riistapdhise to6tlemise korral todprotsessi
arvestustesse. Uhendatud toorikuid tahistab katkendlik eraldusjoon
ja lahutatud toorikuid pidevjoon. Tabelivaates omavad thendatud
toorikud veerus MEETOD tahist CTO.

Olek: funktsiooniklahvi TOORIK abil tahistatakse toorik kui veel

todtlemata ja valjale Olek sisestatakse BLANK. Kui t66tlemise ajal

kasutatakse toorikust tlehippamiseks funktsiooniklahvi VABA

KOHT, ilmub valjale Olek kiri EMPTY

@ Paleti- véi kinnitustasandil sisestage meetod ja staatus,
sisestatud andmeid rakendatakse kdigil asjaomastel

toorikutel.

Kui Uhe tasandi piires on mitmeid toorikuvariante, tuleb
Uhte varianti esindavaid toorikuid kasitseda jarjest.
Tooriistapohise to6tlemise korral tahistatakse vastava
variandi toorikud sellisel juhul funktsiooniklahviga
UHENDAMINE/LAHUTAMINE ning neid tdddeldakse
grupiviisiliselt.
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Detailide seadistamine toorikutasandil

Toorik: kuvatakse tooriku number; kaldkriipsu jarel ndidatakse
toorikute arvu selle kinnitus- voi paletitasandi piires

Nullpunkt: sisestage tooriku nullpunkt

NP-tabel: sisestada tooriku t66tlemiseks kehtiva nullpunktitabeli nimi
ja tee. Kui kasutate koigil toorikutel sama nullpunktitabelit, sisestage
selle nimi koos teega paleti- voi kinnitustasanditele. Andmed
vOetakse automaatselt kasutusele toorikutasandil.

NC-programm: sisestage tooriku té6tlemiseks vajaliku NC-
programmi tee

Ohutu korgus: (valik): Uksikute telgede kindel asend tooriku suhtes.
Sisestatud positsioonidele liigutakse ainult juhul, kui NC-makrod on
neid vaartusi lugenud ja vastavalt programmeerinud.
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4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

Tooriistapohise tootlemise kulg

% TNC teostab tooriistapohist toétlemist ainult juhul, kui on
valitud meetod TOORIISTAPOHINE ning seetdttu on
tabelis kuvatud kirje TO vdi CTO.

TNC tuvastab valjal oleva sissekande TO vdi CTO pd&hjal meetodi,
mille pdhjal tuleb nendel ridadel teostada optimeeritud t66tlemist.

Paletihaldus kaivitab arvjuhtimisprogrammi, mis on reas kirjega TO

Esimest toorikut tdddeldakse kuni jargmise TOOL CALL lauseni.
Spetsiaalse todriistavahetusmakro abil liigutakse toorikust eemale

Veerus W-STATE muudetakse kirje BLANK kirjeks INCOMPLETE ja
TNC sisestab véljale CTID kuueteistkimnendarvu kujul oleva
vaartuse

@ Valjale CTID sisestatud vaartus annab TNC-le selget infot
tootlemise edenemise kohta. Kui see vaartus kustutatakse
vOi seda muudetakse, ei ole edasine tootlemine voi
katkestamine voi taasalustamine enam voimalik.

Paletifaili kdiki muid ridu, mille valjal MEETOD on tunnus CTO,
toodeldakse samal viisil nagu esimest toorikut. Toorikuid saab
téodelda mitmete kinnituste kaudu.

TNC teostab jargmise tdoriistaga edasised tootlemissammud uuesti
alates reast, mis omab kirjet TO, kui esineb jargmine olukord:

Jargmise rea valjal PAL/PGM on kirje PAL
Jargmise rea valjal MEETOD on kirje TO vdi WPO

Juba t66deldud ridadel on valjal MEETOD veel kirjeid, mis ei oma
staatust EMPTY vdi ENDED

Valjale CTID sisestatud vaartuse tottu jatkatakse
arvjuhtimisprogrammi salvestatud kohast. Reeglina teostatakse
esimese detaili korral tdoriistavahetus; jargmiste toorikute korral
blokeerib TNC tddriistavahetust

Igal t66tlemissammul ajakohastatakse valjal CTID olevat kirjet. Kui
arvjuhtimisprogrammis labitakse END PGM vo&i M2, kustutatakse
vbéimalik olemasolev kirje ja téétlemisseisu valjale kantakse ENDED.
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Kui kirjega TO v6i CTO margitud grupi kdigil toorikutel on olekuks
ENDED, t66deldakse paletifailis jargmisi ridu

@ Programmi jatkamisel on vdimalik ainult toorikup&hine
tootlemine. Jargnevaid detaile to6deldakse sisestatud
meetodil.

Valjale CT-ID sisestatud vaartust sailitatakse kuni 2
nadalat. Selle aja jooksul saab to6tlemist jatkata
salvestatud kohast. Valtimaks suuri andmemahte
kovakettal, vaartus seejarel kustutatakse.

T606reziimi vahetamine on lubatud parast grupi to6tlemist,
mis omab kirjet TO vdi CTO

Jargmised funktsioonid ei ole lubatud:

Liikumispiirkonna imberlilitus
PLC-nullpunktinihe
M118

Paletifaili sulgemine

Failihalduse valimine: vajutage klahvile PGM MGT

Muu failitiitibi valimine: vajutage funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE
ja soovitud failitiubi funktsiooniklahvile, nt .H KUVAMINE

Soovitud faili valimine
Paletifaili tootlemine

Lfé—' Seadmeparameetriga 7683 on maaratud, kas paletitabelit
téodeldakse lausekaupa voi pidevalt (vt ,Uldised
kasutajaparameetrid” Ik 738).

Kui seadmeparameetri 7246 kaudu on aktiveeritud
tooriista kasutamise katsetamine, saate kontrollida koigi
paletis kasutatavate todriistade seisuaegu (vt
»Tooriistakasutuse kontroll” Ik 681).

Failihalduse valimine to6reziimis Programmikaik lausejada voi
Programmikaik Uksiklause: vajutage klahvile PGM MGT

Laske kuvada tiilip .P failid: vajutage funktsiooniklahvidele TUUBI
VALIMINE ja .P KUVAMINE

Valige nooleklahvide abil paletitabel; kinnitage klahviga ENT

Paletitabeli to6tlemine: vajutage klahvile NC-start, TNC to6tleb
palette nagu masinaparameetris 7683 kindlaks maaratud

HEIDENHAIN iTNC 530

4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

h @



4.15 Paleti kasutamine tooriistapohisel tootlemisel

Ekraanijaotus paletitabeli tootlemisel

Kui soovite programmisisu ja paletitabeli sisu ndha samaaegselt,
valige ekraanijaotus PROGRAMM + PALETT. Sellisel juhul kuvab
TNC td6tlemise ajal ekraani vasakpoolses osas programmi ja
parempoolses osas paletti. Programmisisu vaatamiseks enne
té6tlemist toimige alljargnevalt:

Valige paletitabel

Nooleklahvidega valige programm, mida soovite kontrollida

Vajutage funktsiooniklahvile PROGRAMMI AVAMINE: TNC kuvab
ekraanil valitud programmi. Nooleklahvidega saate niud
programmis lehitseda

Tagasi paletitabeli juurde: vajutage funktsiooniklahvi END PGM
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5.1 Tooriistadega seotud sissekanded

5.1 Tooriistadega seotud
sissekanded

Ettenihe F

Ettenihe F on kiirus mm/min (tolli/min), millega tddriista keskpunkt
trajektooril edasi liigub. Maksimaalne ettenihe véib olla iga
seadmetelje jaoks erinev ja see maaratakse kindlaks
seadmeparameetrites.

Sisestus

Ettenihke saate sisestada TOOL CALL lauses (t06riistakutse) ja igas
positsioneerimislauses (vt ,Programmilausete loomine trajektoori
funktsiooniklahvidega” Ik 240). Millimeetermdddustikus programmides
sisestage ettenihe Ghikutes mm/min, tolliprogrammides eraldusvdime
tottu Ghikutes 1/10 tolli/min.

Kiirkaik
Kiirkdigu jaoks sisestage F MAX. F-MAX sisestamiseks vajutage

parast dialoogikiisimust Ettenihe F = ? klahvi ENT vdi funktsiooniklahvi
FMAX.

% Et kaitada seadet kiirkaigul, vdite programmeerida ka
vastava arvulise vaartuse, naiteks F30000. Erinevalt
FMAX-st ei toimi see kiirkaik mitte ainult lausekaupa, vaid
niikaua, kuni programmeerite uue ettenihke.

Kehtivus

Arvvaartusega programmeeritud ettenihe kehtib uue ettenihke
programmeerimiseni. FMAX kehtib vaid sellele lausele, milles see on
programmeeritud. Parast FMAX-i sisaldavat lauset kehtib edasi varem
programmeeritud ettenihke numbriline vaartus.

Muudatused programmi t60 ajal

Programmi kadigus saate ettenihet muuta ettenihke Ulekirjutamise
péoérdnupuga F.
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Spindli poorded S

Spindli podrded S sisestage TOOL CALL lauses (to6riistakutse)
pddretena minutis (p/min). Alternatiivina voite defineerida ka
Idikekiiruse Vc m/min.

Programmeeritud muutus

Té6tlusprogrammis saate spindli podrlemiskiirust muuta TOOL CALL-
lausega, milles saate maarata vaid uue spindli pdorlemiskiiruse:

Tooriista kutsumise programmeerimine: vajutage
CALL klahvile TOOL CALL

Minge (ile dialoogist Téoriistanumber? klahviga NO
ENT

Minge ule dialoogist Spindlitelg paralleelne X/YXZ ?
klahviga NO ENT

Dialoogis Spindli poorded S = ? sisestage uus spindli
pdorete arv, kinnitage klahviga END véi lilitage
funktsiooniklahviga VC Umber I6ikamiskiiruse
sisestamisele

5.1 Tooriistadega seotud sissekanded

Muudatused programmi t606 ajal

Programmi té6tamise ajal saate muuta spindli péorlemiskiirust spindli
kiiruse Ulekirjutamise pdérdnupuga S.
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5.2 Tooriistaandmed

5.2 Tooriistaandmed

Eeltingimused tooriistakorrektuuri jaoks

Uldiselt programmeerite trajektooril liikkumised nii, nagu tooriku
md&o6tmed on joonisel kujutatud. Selleks et TNC arvutaks tooriista
keskpunkti liikumistee, st, et ta saaks teostada t6oriista korrektuuri,
peate sisestama iga paigaldatud tdoriista pikkuse ja raadiuse.

Tooriistade andmed voite sisestada kas funktsiooniga TOOL DEF
otse programmi vdi eraldi tédriistatabelisse. T6driistade tabelisse
sisestamisel on kasutada tdoriistaspetsiifiline lisainfo. TNC votab
tootlusprogrammi kaigus arvesse kogu sisestatud info.

Tooriista number, tooriista nimi

Iga tooriist on margistatud numbriga vahemikus 0 kuni 32767.
Tdobtades tdodriistatabeliga, voite lisaks sisestada tddriista nime.
Tooriista nimi voib koosneda kuni 16-st margist.

To6riist numbriga 0 on maaratud kui 0-td6riist, mille pikkus L=0 ja
raadius R=0. Tooriistatabelis peab t6oriist TO olema samuti
defineeritud parameetritega L=0 ja R=0.

Tooriista pikkus L
Todriista pikkus L sisestage tooriista tugipunkti suhtes alati absoluutse

pikkusena. TNC vajab arvukateks funktsioonideks seoses to6tlusega
mitme teljega tingimata todriista kogupikkust.
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Tooriistaraadius R

Todoriistaraadius R sisestage otse.

Pikkuse ja raadiuse deltavaartused

Deltavaartused kujutavad endast tooriistade pikkuste ja raadiuste
erinevusi.

Positiivne deltavaartus margib tilemddtu (DL, DR, DR2>0). Téotamisel
llemd6duga sisestage tlemdddu vaartus tdoriistakutse
programmeerimisel lausega TOOL CALL.

Negatiivne deltavaartus margib alamooétu (DL, DR, DR2<0). Alamdot
sisestatakse tdoriistatabelisse t6oriista kulumise korral.

Deltavaartused sisestage arvvaartusena, TOOL CALL lauses vdite
vaartuse Ule kanda ka Q-parameetriga.

Sisestusvahemik: deltavaartus vdib olla kuni £99,999 mm.
Lfé—' Tdoriistatabelis olevad deltavaartused méjutavad

tooriistade graafilist kujutamist. Tooriku kujutis pusib
simulatsioonis muutumatuna.

TOOL CALL lause deltavaartused muudavad
simulatsioonis kujutatud tooriku suurust. Simuleeritud
tooriista suurus pusib endisena.

Tooriistaandmete sisestamine programmi

Konkreetse tooriista numbri, pikkuse ja raadiuse sisestate
tootlusprogrammi ks kord — TOOL DEF-lausega:

Tooriista definitsiooni valimine: vajutage klahvile TOOL DEF

pr—l Tooriista number: margistage tdoriist Uheselt
e mdistetava té6riistanumbriga

Tooriista pikkus: pikkuse korrektuurvaartus
Tooriista raadius: raadiuse korrektuurvaartus
I% Dialoogi ajal voite sisestada pikkuse ja raadiuse
vaartused otse dialoogiaknasse: vajutage soovitud telje
funktsiooniklahvi.
Naide
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN iTNC 530

DL<0} |

DR>0 =

j DL>0

N A

[i(%

5.2 Tooriistaandmed

" @



5.2 Tooriistaandmed

Tooriistaandmete sisestamine tabelisse

Tooriistatabelis vdite defineerida kuni 30 000 todriista ja salvestada
nende tooriistaandmed. Tooriistade arvu, mida TNC uue tabeli
avamisel rakendab, saate defineerida seadmeparameetriga 7260. Vt
ka redigeerimisfunktsiooni allpool selles peatikis. Et véimaldada Uhele
tooriistale mitmete korrektuurandmete sisestamist (t66riistanumbri
indekseerimine), seadke seadmeparameeter 7262 nullist erinevaks.

Todoriistatabelit kasutage juhul, kui
soovite kasutada indekseeritud t6oriistu, nt astmelisi puure mitme
pikkusekorrektsiooniga (Lk 205)
kasutatav seade on varustatud automaatse tddriistavahetiga

soovite tooriistu mé6ta automaatse mddteseadmega TT 130, vt
kasutusjuhendit Kontaktanduri tsiklid, ptk 4

soovite teha jareltddtlust todtlustsiikliga 22 (vt ,KAMMLOIKUS
(tstikkel 22)” Ik 453)

soovite to0tada t06tlustsiiklitega 251 kuni 254 (vt
»TAISNURKTASKU (tsiikkel 251)” Ik 409)

soovite to0tada automaatse |dikeandmete arvutamisega

Tooriistatabel: standardsed tooriistaandmed
Lithend Kirjed

Dialoog

T Number, millega t66riist programmis vélja kutsutakse (naiteks 5,
kuvatakse: 5.2)

NAME Nimi, millega t66riist programmis kutsutakse (maksimaalselt 16
marki, ainult suurtahed, mitte tihikuid)

Tooriista nimi?

Todriistapikkuse L korrektuurvaartus

Tooriista pikkus?

R Todoriistaraadiuse R korrektuurvaartus Tooriistaraadius R?
Tdoriistaraadius R2 nurk-raadiusfreesile (vaid kolmemd&dtmelise  Téoriista raadius R2?
raadiuse korrektuuri voi raadiusfreesiga té6tamise graafilise
esituse jaoks)

DL Tooriistapikkuse L deltavaartus Tooriistapikkuse iilemdot?

DR Todoriistaraadiuse R deltavaartus Tooriistaraadiuse iilemdot?

DR2 To0riistaraadiuse R2 deltavaartus Tooriistaraadiuse R2 iilemdot?

LCUTS Tooriista 16ikepikkus tslklis 22 Loikepikkus tooriistateljel?

ANGLE Maksimaalne tooriista stivistusnurk pendeldava sivistuslikumise Maksimaalne siivistusnurk?
jaoks tsuklitele 22 ja 208

TL Téoriista lukustamine (TL: Tool Locked = ingl. k. t&6riist Tooriist lukustatud?
lukustatud) Jah =ENT/Ei=NO ENT

RT Olemasolu korral analoogtddriista kui asendustddriista number ~ Analoogtéoriist?

(RT: Replacement Tool = ingl. k. asendustddriist); vt ka TIME2
200
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Liihend Kirjed Dialoog

TIME1 Tooriista maksimaalne seisuaeg minutites. Nimetatud funktsioon Maksimaalne seisuaeg?
on seadmest soltuv ja seda on kirjeldatud seadme
kasutusjuhendis

TIME2 To0riista maksimaalne seisuaeg TOOL CALL korral minutites: ~ Maksimaalne seisuaeg TOOL CALL
kui tegelik seisuaeg saavutab voi uletab selle vaartuse, paneb korral?
TNC jargmise TOOL CALL korral td6sse asendustdoriista (vt ka
CUR.TIME)

CUR.TIME Tdoriista tegelik seisuaeg minutites: TNC arvestab tegelikku Tegelik seisuaeg?
seisuaega (CUR.TIME: CURrent TIME = ingl. k. tegelik/jooksev
aeg) automaatselt. Kasutatava tooriista jaoks vdite sisestada
etteantud vaartuse

5.2 Tooriistaandmed

DOC Kommentaar t6driista kohta (kuni 16 marki) Tooriistakommentaar?

PLC Info selle tdoriista kohta, mis edastatakse PLC-le PLC-olek?

PLC-VAL Vaartus selle tooriista kohta, mis edastatakse PLC-le PLC-vairtus?

PTYP Tooriistatilp hindamiseks kohatabelis Tooriistatiiiip asenditabeli jaoks?
NMAX Spindli pé6rlemissageduse piirang selle tdoriista jaoks. Maksimaalpéorded [1/min]?

Kontrollitakse nii programmeeritud vaartust (veateade) kui ka
pdorete tdstmist potentsiomeetriga. Funktsioon mitteaktiivne:
sisestage —

LIFTOFF Tehakse kindlaks, kas TNC peab t6driista NC-stopp korral Tooriist iiles tosta Y/N ?
tooriistatelje positiivses suunas ligutama, et valtida
tihjaksldikemarke kontuuril. Kui Y on defineeritud, liigutab TNC
tooriista kuni 30 mm vérra kontuurist tagasi, juhul kui see
funktsioon on NC-programmis M148-ga aktiveeritud (vt ,Tdoriista
automaatne Ulestdstmine kontuurilt NC-stopi korral: M148” [k 321)

P1...P3 Seadmest soltuv funktsioon: Vaartuse edastamine PLC-le. Vt Viirtus?
seadme kasutusjuhendit

KINEMAATIKA To0pingist soltuv funktsioon: kinemaatika-kirjeldus nurkfreespea Tiiendav kinemaatikakirjeldus?
jaoks, mis arvutatakse TNC poolt lisaks aktiivsele
seadmekinemaatikale

T-NURK Todriista tipunurk. Rakendatakse tsukli Tsentreerimine (tsikkel — Tipunurk (tiiiip DRILL+CSINK)?
240) poolt, et sisestatud 1abimdddust tsentreerimisstigavust
arvutada
PITCH Tooriista poorete arvu tdstmine (hetkel veel iima funktsioonita) Poorete tostmine (vaid tooriistatiiiibile
TAP)?
AFC Kohanduva ettenihke AFC reguleerimisseadistus, mille maarasite Reguleerimisstrateegia?

kindlaks tabeli AFC.TAB veerus NIMI. Reguleerimisstrateegia
rakendamine funktsiooniklahviga REG. SISSE OMISTADA
(3. funktisooniklahvide rida)
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5.2 Tooriistaandmed

Tooriistatabel: tooriistandmed automaatse tooriistamootmise

jaoks

% Tsuklite kirjeldus automaatse to6riistamootmise jaoks: vt
kasutusjuhendit Kontaktanduri tsuklid, ptk 4.

Liihend Kirjed Dialoog

CUT Tooriista 16iketerade arv (maks. 20 tera) Loiketerade arv?

LTOL Tdoriista pikkuse lubatud halve L kulumise tuvastamiseks. Kui Kulumistolerants: pikkus?
sisestatud vaartus lletatakse, blokeerib TNC todriista (olek L).
Sisestusvahemik: 0 kuni 0,9999 mm

RTOL Tooriista raadiuse R lubatud halve kulumise tuvastamiseks. Kui Kulumistolerants: raadius?
sisestatud vaartus Uletatakse, blokeerib TNC tddriista (olek L).
Sisestusvahemik: 0 kuni 0,9999 mm

DIRECT. Todriista 16ikesuund méoétmiseks pdodrleva tdodriista korral Lodikesuund (M3 =-)?

TT:R-OFFS Pikkuse mddtmine: toriista nihe pliiatsi keskme ja téoriista keskme  Téoriistanihke raadius?
vahel. Eelseade: tdoriistaraadius R (klahv NO ENT tekitab R)

TT:L-OFFS Raadiuse mdotmine: tdoriista tdiendav nihe MP6530-le pliiatsi Tooriistanihke pikkus?
Ulaserva ja tooriista alaserva vahel. Eelseade: 0

LBREAK Tdoriista pikkuse lubatud halve L murdumise tuvastamiseks. Kui  Murdumistolerants: pikkus?
sisestatud vaartus Uletatakse, blokeerib TNC tddriista (olek L).
Sisestusvahemik: 0 kuni 0,9999 mm

RBREAK To0riista raadiuse R lubatud halve murdumise tuvastamiseks. Kui  Murdumistolerants: raadius?
sisestatud vaartus lletatakse, blokeerib TNC tddriista (olek L).
Sisestusvahemik: 0 kuni 0,9999 mm

202
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Tooriistatabel: tooriistaandmed automaatse poorete/ettenihke
arvutamise jaoks

Liihend Kirjed

Dialoog

TYP Tooriistatiitip: funktsiooniklahv TUUP OMISTADA (3.
funktsiooniklahviriba); TNC avab akna, milles saate valida
tooriistatlitibi. Hetkel on funktsioonidega seotud vaid todriistattitibid
DRILL JA MILL

Tooriistatiiiip?

TMAT Tooriista Idiketera materjal: Funktsiooniklahv LOIKETERA
MATERJAL OMISTADA (3. funktsiooniklahvide riba); TNC kuvab
akna, milles saate valida I6iketera materjali

Tooriista 1diketera materjal?

CDT Léikeandmete tabel: funktsiooniklahv CDT VALIMINE (3.
funktsiooniklahviriba); TNC avab akna, milles saate valida
|6ikeandmete tabeli

Loikeandmete tabeli nimi?

5.2 Tooriistaandmed

Tooriistatabel: tooriistaandmed liilitava 3D-kontaktanduri jaoks
(vaid siis kui MP7411 bitt 1 on maaratud 1-ks, vt ka
kasutusjuhendit Kontaktanduri tsiiklid)

Liihend Kirjed

Dialoog

CAL-OF1 TNC kannab kalibreerimisel keskme nihke 3D-kontaktanduri
peateljel siia veergu, kui kalibreerimismentls on sisestatud
tooriistanumber

Kontaktanduri keskme nihe peateljel?

CAL-OF2 TNC kannab kalibreerimisel keskme nihke 3D-kontaktanduri
peateljel siia veergu, kui kalibreerimismentilis on sisestatud
téoriistanumber

Kontaktanduri keskme nihe
korvalteljel?

CAL-ANG TNC maarab kalibreerimisel spindlinurga, mille juures 3D-
kontaktandur kalibreeritakse, kui kalibreerimismen(ilis on
sisestatud tooriistanumber

Spindli nurk kalibreerimisel?
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5.2 Tooriistaandmed

Tooriistatabelite redigeerimine

Programmis rakendatava todriistatabeli failinimi on TOOL.T. TOOL. T
peab olema salvestatud kaustas TNC:\ ja seda vdib muuta ainult
tooreziimis. Tooriistatabelitele, mida soovite arhiveerida voi kasutada
programmi testiks, vite anda suvalise muu failinime laiendiga T.

Tooriistatabeli TOOL.T avamine:

Valige suvaline t66reziim

ToRIISTa Todriistatabeli valimine: Vajutage funktsiooniklahvi
T8 TOORIISTA TABEL

[o— Seadke funktsiooniklahv REDIGEERIMINE asendisse
o SISSE LULITATUD

Avage suvaline muu tooriistatabel
Valige t66reziim Programmi salvestamine/redigeerimine
Kaivitage failihaldus
il Failitiupide valiku naitamine: vajutage
funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE

.T laiendiga failide naitamine: vajutage
funktsiooniklahvi NAITA .T

Valige Uks fail voi sisestage uus failinimi. Kinnitage
klahviga ENT voi funktsiooniklahviga VALIMINE

Olles avanud tddriistatabeli redigeerimiseks, voite esiletdstetud vélja
tabelis nooleklahvide v6i funktsiooniklahvidega suvalisele
positsioonile liigutada. Suvalisel positsioonil vdite sinna salvestatud
vaartused Ule kirjutada vdi sisestada uued vaartused. Lisa-
redigeerimisfunktsioonid on saadaval jargnevast tabelist.

Kui TNC ei saa korraga kdiki todriistatabeli positsioone naidata, on
tabeli paises siimbol ,>>" vai ,,<<".

Funktsiooni-

Tooriistatabeli redigeerimisfunktsioonid Klahv

Instrumenta tabulas redig&sana
Instrumenta garums?

Progranmasana
un redigasana

M
2
29 +Q +29 +0 +0 —
20 e +30 0 0 s
. Soom oL g
32 +0 +0 +0 T o
33 +0 +0 +0 +0 ?Hi
34 +0 +0 +0 +0 5
35 AUT +0 +5 +0 +0 1 n
0% S-IST D%
8% SCNm3l 2E87E |
+20.402 Y +11.278 2 +100.250 %
wa +0.000 *A +0.000 +B +76.700
wC +0.000 info 173
2o S1 ©.000 =E
FAKT . @:20 TS Z S 2500 F o M5 /78
SAKUMS BEIGARS LAPA LAPA REDIGES. INSTRUM. NAKOS .
125 [1E8)| peprnona| rmon | BEIB

Tabeli alguse valimine ﬂ

Tabeli I6pu valimine Lepp

4

Tabelis eelmise lehekdlje valimine C

f

Tabelis jargmise lehekdlje valimine n

Tabelist tooriista nime otsimine TooRTISTA

NIME
OTSIMINE

Tooriista kohta kaiva info esitamine tulpade kaupa
vOi kogu todriista kohta kaiva info esitamine hel o
ekraanilehekiiljel
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Funktsiooni-

Tooriistatabeli redigeerimisfunktsioonid
klahv

Siirdumine rea algusse

D
Fn
=}
@

t

Siirdumine rea |16ppu

r
om
I
£

Heleda taustaga valja kopeerimine racsoveon
ARl
KOPEERIM.

}
5.2 Tooriistaandmed

KOpeeritud Valja lisamine KOPEERIT.

VAARTUSE
LISAMINE

Sisestatud arvu ridade (tG6riistade) lisamine tabeli [ wrea_
16ppu Lopru
Indekseeritud tédriistanumbritega ridade Ren

sisestamine aktiivsete ridade jarel. Funktsioon on | tzsenme
aktiivne vaid siis, kui Uhe tooriista jaoks voite

sisestada mitmeid korrektuurandmeid
(seadmeparameeter 7262 ei vordu 0). TNC

sisestab viimase olemasoleva indeksi jarel koopia
téoriistaandmetest ja suurendab indeksit 1 vorra.
Rakendus: nt astmelised puurid mitme
pikkusekorrektsiooniga

Aktiivse rea (tOdriista) kustutamine ren

KUSTUTAM.

Kohanumbri naitamine/mittenaitamine KoranR.

PEITMINE
Koikide tddriistade nditamine / vaid nende To6R -0
tooriistade naitamine, mis on salvestatud PETTMINE
kohatabelis

Tooriistatabelist valjumine
Kaivitage failihaldur ja valige mingit muud tuupi fail, naiteks
to6tlusprogramm
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5.2 Tooriistaandmed

Juhised tooriistatabeli kohta

Seadmeparameetri 7266.x kaudu saate kindlaks maarata, milliseid
andmeid saate tooriistatabelisse sisestada ja millises jarjekorras need
esitatakse.

% Tooriistatabeli Uksikuid veergusid véi ridasid voite mingi
teise faili sisuga Ule kirjutada. Eeltingimused:
Sihtfail peab juba olemas olema
Kopeeritav fail tohib sisaldada vaid asendatavaid
veergusid (ridasid)

Uksikuid veergusid voi ridasid kopeerige )
funktsiooniklahviga VALJADE ASENDAMINE (vt ,,Uksiku
faili kopeerimine” lk 124).

206
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Uksikute tooriistaandmete iilekirjutamine
valisest arvutist

Eriti mugavat vdimalust suvalisi todriistaandmeid valisest arvutist tle
kirjutada pakub HEIDENHAINi andmeedastusprogramm TNCremoNT
(vt ,Andmeedastustarkvara” Ik 711). See rakendus sobib juhul, kui
soovite tooriistaandmeid vélisel eelseadistusseadmel maarata ja
seejarel TNC-le lle kanda. Jargige jargmiseid juhiseid:

Toériistatabel TOOL.T kopeerige TNC-sse, naiteks faili TST.T

Kaivitage arvutis andmeedastusprogramm TNCremoNT

Looge Uhendus TNC-ga

Kandke kopeeritud tdoriistatabel TST.T Ule arvutisse

Kustutage failist TST.T suvalise tekstiredaktoriga read ja veerud,

mida tuleb muuta (vt joonist). Jalgige, et te ei muuda paiserida ja et

andmed oleksid veerus alati Uhel joonel. Téoriistanumber (veerg T)

ei pea olema jooksev

Programmis TNCremoNT valige menuipunktis <Valisseadmed> ja

<TNCcmd>: kaivitatakse TNCcmd

Selleks, et fail TST.T TNC-sse Ule kanda, sisestage jargmine kask

ja kinnitage klahviga Return (vt joonist):
put tst.t tool.t /m

I% Ulekandmisel kirjutatakse (le ainult need
tooriistaandmed, mis on alamfailis (nt TST.T) defineeritud.
Koik Ulejaanud tédriistaandmed pusivad tabelis Tool. T
muutumatutena.

Seda, kuidas kopeerida tooriistatabeleid TNC
andmehalduse abil, on kirjeldatud failihalduse osas (vt
»1abeli kopeerimine” Ik 126).

HEIDENHAIN iTNC 530

BEGIN T3T .T MM

T NALME L R

1 +12.5 +2

3 +23.15 +3.5
[END]

5.2 Tooriistaandmed

"2 iTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client ful HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
Connecting with iTNC530 (160.1.18@

IConnection established with 1TNC535 NC Software 348422 BOI

TNC:\> put tst.t tool.t /m_
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5.2 Tooriistaandmed

Tooriistavaheti kohatabel

Seadme tootja sobitab kohatabeli funktsioonide ulatuse
% konkreetse seadmega. Jargige seadme kasutusjuhendit!

Automaatse todriistavahetuse jaoks vajate kohatabelit Tool_P.TCH.
TNC véib hallata mitut kohatabelit suvaliste failinimedega. Kohatabeli,
mida soovite aktiveerida programmi kaitamiseks, saate valida
programmi tdoreziimis failihalduse kaudu (olek M). Et Gihes kohatabelis
hallata mitmeid kassette (kohanumbri indekseerimine), seadke
seadmeparameetrid 7261.0 kuni 7261.3 0-st erinevaks.

TNC suudab kohatabelis hallata kuni 9999 kassetikohta.

Kohatabeli redigeerimine Programmi tooreziimis

TooRIIST Tooriistatabeli valimine: vajutage funktsiooniklahvi
T TOORIISTATABEL
Kohatabeli valimine: vajutage funktsiooniklahvi
T KOHATABEL
e — Seadke funktsiooniklahv REDIGEERIMINE asendisse
o SISSE, voib olla teie seadmel mittevajalik voi mitte

vbéimalik: jargige seadme kasutusjuhendit

208

Instrumenta tabulas redig&sana

Progranmsana
un redigesana

M

28

30

31

3z

33
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!
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o
° Y
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8% S-IST ng
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+20.402 Y +11.278 2z  +100.250| 2
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Kohatabeli valimine tooreziimis Programmi salvestamine/

redigeerimine

PGM
MGT

Kaivitage failihaldus

Failitiupide valiku naitamine: vajutage

funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE

.TCH laiendiga failide naitamine: vajutage
funktsiooniklahvi TCH FAILID (teine
funktsiooniklahviriba)

Valige uks fail voi sisestage uus failinimi. Kinnitage
klahviga ENT vai funktsiooniklahviga VALIMINE

Liihend Kirjed Dialoog

P Tdoriista kohanumber tédriistamagasinis -

T To0riistanumber Tooriistanumber?

ST To0riist on eritdoriist (ST: Special Tool = ingl. k. eritddriist); kui te Eritooriist?
eritdoriist blokeerib tema ees ja taga olevad kohad, lukustage vastavad
kohad veerus L (olek L)

F Vahetage t06riist magasinis alati tagasi samale lohale (F: Fixed = ingl. k. Maiiratud koht? Jah = ENT /
maaratud) Ei=NO ENT

L Koha blokeerimine (L: Locked = engl. lukustatud, vt ka veergu ST) Koht blokeeritud Jah = ENT

/Ei=NO ENT

PLC Info, mis tuleb sellele tddriista kohale PLC-sse edastada PLC-olek?

TNAME Tooriistanime nait TOOL.T-st -

DOC Tooriista kohta kdiva kommentaari nait TOOL.T-st -

PTYP Tooriistattilip. Funktsioon defineeritakse seadme tootja poolt. Jalgige Téooriistatiiiip asenditabeli
seadme dokumentatsiooni jaoks?

P1..P5 Funktsioon defineeritakse seadme tootja poolt. Jalgige seadme Viiirtus?
dokumentatsiooni

RSV Koha reserveerimine pinnamagasinile Koha reserv.: jah=ENT/ei =

NOENT

LOCKED_ABOVE

Pinnamagasin: Ulal oleva koha blokeerimine

Blokeerida iilal olev koht?

LOCKED_BELOW

Pinnamagasin: all oleva koha blokeerimine

Blokeerida all olev koht?

LOCKED_LEFT

Pinnamagasin: vasakul oleva koha blokeerimine

Blokeerida vasakul olev
koht?

LOCKED_RIGHT

Pinnamagasin: paremal oleva koha blokeerimine

Blokeerida paremal olev
koht?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Tooriistaandmed

Kohatabeli redigeerimisfunktsioonid

Tabeli I6pu valimine

Tabelis eelmise lehekdlje valimine

Tabeli alguse valimine
LK

Tabelis jargmise lehekiilje valimine Li

Kohatabeli lahtestamine Ko
TABELI
LAHTEST .

Tooriistanumbri veeru T lahtestamine LarTesT.

VEERG

Siirdumine jargmise rea algusesse —

RIDA

. ;

Veeru algseadete lahtestamine. Kehtib vaid LveeRy
veergudele RSV, LOCKED_ABOVE, ThrINe
LOCKED_BELOW, LOCKED_LEFT ja

LOCKED_RIGHT

210
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Tooriistaandmete kutsumine

To0riistakutse TOOL CALL programmeerite t66tlusprogrammis
jargmiste kaskudega:

Valige tooriista kutsumine klahviga TOOL CALL

p— Tooriista number: sisestage t6oriista number véi nimi.

ToOoriist peab olema eelnevalt TOOL DEF-lauses voi
tooriistatabelis kindlaks méaaratud.
Funktsiooniklahviga TOORIISTA NIMI lillitage (imber
nime sisestamisele. Tooriista nime paneb TNC
automaatselt jutumarkidesse. Nimed on seotud
kirjega aktiivses tooriistatabelis TOOL.T. Et tdoriista
muude korrektuurivaartustega kutsuda, sisestage
téoriistatabelis defineeritud indeks peale
kiimnendpunkti

Spindlitelg paralleelne X/Y/Z: sisestage todriistatelg

Spindli poorete arv S: sisestage spindli pdorete arv
otse voi laske see arvutada TNC poolt I6ikeandmete
tabeliga t6tamisel. Selleks vajutage
funktsiooniklahvi S AUTOM. ARVUTAMINE. TNC
piirab spindli pdérete arvu maksimaalse vaartusega,
mis on maaratud seadmeparameetriga 3515.
Alternatiivina vdite defineerida I6ikekiiruse V¢ [m/min].
Selleks vajutage funktsiooniklahvi VC

Ettenihe F: sisestage ettenihe otse voi laske see
arvutada TNC poolt Idikeandmete tabeliga to6tamisel.
Selleks vajutage funktsiooniklahvi F AUTOM.
ARVUTAMINE. TNC piirab ettenihet ,kdige
aeglasema telje” maksimaalse ettenihkekiirusega
(maaratud seadmeparameetriga 1010). F toimib
niikaua, kuni positsioneerimislause voi TOOL CALL
lausega on programmeeritud ettenihke uus vaartus

Tooriista pikkuse iilemddt DL: t0driistapikkuse
deltavaartus

Tooriista raadiuse iilem6ot DR: deltavaartus tooriista
raadiuse jaoks

Tooriista raadiuse illemdot DR2: deltavaartus tooriista
raadiuse 2 jaoks

Naide: tooriista kutsumine

Kutsutakse tooriist number 5 todriistateljel Z, mille spindli
podriemissagedus on 2500 p/min ja ettenihe 350 mm/min. Tdoriista
pikkuse ja raadiuse 2 tilem&6dud on vastavalt 0,2 ja 0,05 mm, tdoriista
raadiuse alamddt on 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D L ja R ees margib deltavaartust.

Eelvalik tooriistatabeli korral

Todoriistatabeli kasutuselevétul on TOOL DEF-lauses eelvalik jargmise
lisatava tooriista jaoks. Selleks sisestage tooriistanumber voi Q-
parameeter voi tooriista nimi jutumarkides.
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5.2 Tooriistaandmed

Tooriistavahetus

Tooriistavahetus on seadmest séltuv funktsioon. Jargige
% seadme kasutusjuhendit!

Tooriistavahetuse asend

Todriistavahetuse asendisse peab olema vdimalik liikuda
kokkupdrgeteta. Lisafunktsioonidega M91 ja M92 on vdimalik liikuda
seadmepdbhistele vahetuspositsioonidele. Kui programmeerite enne
esimest tooriistakutset TOOL CALL 0, liigutab TNC kinnitusvarre
spindliteljel positsioonile, mis ei sdltu tddriista pikkusest.

Tooriistavahetus kasitsi

Enne kasitsi tooriistavahetust peatage spindel ja ligutage t606riist

tooriistavahetuse asendisse:
Tdoriistavahetuse positsioonile liikuge programmi jargi
Katkestage programm, vt , T66tluse katkestamine”, Ik 674
Vahetage todriist

Jatkake programmi vt ,Programmi jatkamine parast katkestust”, Ik
677

Automaatne téoriistavahetus
Automaatse tdoriistavahetus korral programmi ei katkestata. Tooriista

kutsel TOOL CALL lause abil vahetab TNC tddriista todriistakassetis.
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Automaatne tooriistavahetus seisuaja liletamisel: M101

M101 on seadmest séltuv funktsioon. Jargige seadme
% kasutusjuhendit!

Automaatne tooriistavahetus aktiivse raadiuse
korrektuuriga ei ole véimalik, kui teie masinal kasutatakse
tooriistavahetuseks NC-vahetusprogrammi. Jargige
seadme kasutusjuhendit!

Kui téoriista seisuaeg TIME1 saab tais, asendab TNC tddriista
automaatselt analoogtdoriistaga. Selleks aktiveerige programmi
alguses lisafunktsioon M101. M101 mdju saate annulleerida M102-ga.

Vahetatava analoogtddriista number kandke tdériistatabeli veergu RT.
Kui sellesse ei ole tdoriista numbrit kantud, kasutab TNC
vahetamiseks todriista, millel on sama nimi nagu hetkel aktiivsel
tooriistal. TNC alustab analoogtdériista otsingut alati todriistatabeli
algusest, kasutab seega vahetamiseks alati esimest todriista, mille ta
tabeli algusest leiab.

Automaatne tdoriistavahetus jargneb
peale jargmist arvjuhtimislauset seisuaja taissaamisel voi

hiliemalt 1 minut peale seisuaja taissaamist (jargneb arvutus 100%
potentsiomeetri asendi jaoks). Kehtib ainult juhul, kui NC-lause ei
liguta kauem kui Gks minut, vastasel juhul toimub vahetus peale NC-
lause 16ppemist

@ Kui seisuaeg saab tais aktiivse M120 (Look Ahead) korral,
vahetab TNC todriista alles parast lauset, milles on
raadiuse korrektuur teostatud RO lausega.

TNC viib automaatse tooriistavahetuse labi ka siis, kui
vahetushetkeks on tootsukkel just [Bppenud.

TNC ei teosta automaatset tdoriistavahetust seni, kuni
tooriista vahetusprogramm on t66 I6petanud.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Tooriistaandmed

b @



5.2 Tooriistaandmed

Eeltingimused standardse arvjuhtimislause jaoks raadiuse
korrektuuriga RO, RR, RL

Analoogtdoriista raadius peab olema sama nagu alguparase
véljavahetatava tdoriista raadius. Kui raadiused ei ole vérdsed, kuvab
TNC veateate ega vaheta tooriista.

Eeltingimused pinnanormaalivektorite ja 3D-korrektuuriga
arvjuhtimislausetele

vt ,Kolmemdodtmeline todriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)”, Ik 219.
Analoogtdoriista raadius voib originaaltdoriista raadiusest erineda.
CAD-sUsteemist tlekantud programmilausetes seda ei arvestata.
Deltavaartus (DR) sisestage kas todriistatabelisse v6i TOOL CALL
lausega.

Kui DR on suurem kui null, nditab TNC veateadet ega vaheta todriista.
M-funktsiooniga M107 keelatakse selle teate naitamine, M108-ga
aktiveeritakse see jalle.
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5.3 Tooriistakorrektuur

Sissejuhatus

TNC korrigeerib tooriista liikumisteed todriista pikkuse
korrektuurvaartuse vorra spindlitelje suunal ja todriista raadiuse vorra
toéotasapinnal.

Kui loote to6tlusprogrammi otse TNC-s, toimib téoriista raadiuse
korrektuur ainult to6tlustasandil. TNC arvestab seejuures kuni 5 telge,
kaasa arvatud p6ordteljed.

@ Kui CAD-slisteem loob pinnanormaalivektoritega
programmilaused, saab TNC teostada kolmemddtmelist
tooriistakorrektuuri vt ,,Kolmemoodtmeline
tooriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)”, Ik 219.

Tooriista pikkuse korrektuur

Tooriista pikkuse korrektuur rakendub kohe kui tooriist on valja
kutsutud ja seda liigutatakse spindlitelje suunal. See katkestatakse
kohe, kui kutsute valja toodriista pikkusega L=0.

lausega TOOL CALL 0, vaheneb vahekaugus todriistast

@5 Kui katkestate positiivse vaartusega pikkusekorrektuuri
toorikuni.

Pérast uue tooriista valjakutsumist TOOL CALL lausega
vaheneb todriista programmeeritud tee spindli telje
suunas vana ja uue tdoriista pikkuse vahe vorra.

Pikkuse korrektuuri korral voetakse arvesse delta-vaartusi nii TOOL
CALL lausest kui tooriistatabelist.

Korrektuurvaartus = L + DLTOOL CALL + DLTAB! kus

L: T&0riista pikkus L TOOL DEF lausest voi
tooriistatabelist

DL to0oL caLL: DL {lemddt pikkusele TOOL CALL lausest
(asendinadidus mitte arvestatud)

DL 1ag: DL llem6dt pikkusele téoriistatabelist
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5.3 Tooriistakorrektuur

Tooriista raadiuse korrektuur

Tooriista liigutamise programmilause sisaldab

RL vo6i RR raadiuse korrektuuriks
R+ vdi R, raadiuse korrektuuriks teljega paralleelse liikumise korral
RO, kui raadiuse korrektuur ei ole vajalik

Raadiuse korrektuur rakendub niipea, kui t66riist on valja kutsutud ja

seda sirgjoonelise liikumise lausega to6tasapinnal RL- v6i RR-ga
ligutatakse.

@5 TNC tlhistab raadiuse korrektuuri, kui:

programmeerite sirgjoonelise likumise lause R0-ga
lahkute kontuurilt funktsiooniga DEP
programmeerite PGM CALL

valite uue programmi PGM MGT abil

Raadiuse korrektuuri korral voetakse arvesse delta-vaartusi nii TOOL
CALL lausest kui tdoriistatabelist:

Korrektuurvaartus = R + DRTOOL CALL + DRTAB’ kus

R: Tooriista pikkus R TOOL DEF lausest voi
todriistatabelist

DR 1o0L cALL: DR Ulem§§t raadjusele TOOL CALL lausest
(asendinaidus mitte arvestatud)

DR 1pg: DR Ulemddt raadiusele tdoriistatabelist

Trajektooril liikumine ilma raadiuse korrektuurita: R0

Tooriista keskpunkt liigub todtlustasandil programmeeritud marsruudil
vbi programmeeritud koordinaatidel.

Kasutamine: puurimine, eelpositsioneerimine.
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Trajektooril liikumine raadiuse korrektuuriga: RR ja RL

RR Tooriist liigub kontuurist paremal
RL Tooriist liigub kontuurist vasakul YA

Tooriista keskpunktil on seejuures tdoriista raadiusega vordne
vahemaa programmeeritud kontuurist. ,Paremal” ja ,vasakul” margib
tooriista asukohta liikkumise suunas tooriku kontuuri suhtes. Vt
jooniseid.

Lfé—' Kahe erineva raadiuse korrektuuriga RR ja RL
programmilause vahel peab olema vahemalt (iks ilma
raadiuse korrektuurita (st R0) toé6tlustasandil liikumise
lause.

5.3 Tooriistakorrektuur

Raadiuse korrektuur on aktiivne selle lause 16puni, milles
see esimest korda programmeeriti.

ol |

Raadiuse korrektuuri voite aktiveerida ka to6tlustasandi
lisatelgede jaoks. Lisateljed programmeerige ka igas
jargnevas lauses, sest vastasel juhul rakendab TNC
raadiuse korrektuuri jalle peateljel.

Esimese raadiuse korrektuuriga RR/RL lause tuhistamisel Y A
R0-ga positsioneerib TNC t6oriista alati vertikaalselt
programmeeritud algus- voi I6pp-punkti. Positsioneerige
t6oriist enne esimest kontuuripunkti voi peale viimast
kontuuripunkti nii, et kontuur kahjustada ei saaks.

Raadiuse korrektuuri sisestamine

Programmeerige suvaline trajektoorifunktsioon, sisestage sihtpunkti
koordinaadid ja kinnitage klahviga ENT

RAADIUSKORR.: RL/RR/EI KORR.?

%Y

Tdoriista liikumine vasakul programmeeritud
kontuurist: vajutage funktsiooniklahvi RL voi

To0riista liikumine paremal programmeeritud
kontuurist: vajutage funktsiooniklahvi RR voi

A
[

Tooriista liikumine ilma raadiuse korrektuurita voi
raadiuse korrektuuri tihistamine: vajutage klahvi ENT

ENT

Lause I6petamine: vajutage klahvi END
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5.3 Tooriistakorrektuur

Raadiuse korrektuur: Nurkade to6tlemine

Valisnurgad:

Kui programmeerisite raadiuse korrektuuri, juhib TNC t60riista
valisnurkadele kas mddda siirderingi vdi méoda splaini (valik
MP7680 abil). Vajaduse korral vahendab TNC valisnurkadel
ettenihet, naiteks suure suunamuutuse korral.

Sisenurgad:

Sisenurkades arvutab TNC tddriista keskpunkti korrigeeritud
likumisteede I6ikumispunkti. Sellest punktist alates liigub t6oriist
modda jargmist kontuurielementi. Nii ei kahjustata tooriku sisenurka.
Sellest tuleneb, et kindla kontuuri jaoks ei saa valida Ukskdik kui
suurt tooriistaraadiust.

punkti kontuuri nurgapunktile, sest sellisel juhul vdite
kontuuri kahjustada.

@ Sisenurkade to6tlemisel arge asetage algus- voi 16pp-

Nurkade tootlemine ilma raadiuse korrektuurita

Raadiuse korrektuuri kasutamata saate tdriista trajektoori ja ettenihet
tooriku nurkades mojutada lisafunktsiooniga M90, vt ,Nurkade
lihvimine: M90”, Ik 307.
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5.4 Kolmemootmeline
tooriistakorrektuur
(tarkvaravariant 2)

Sissejuhatus

TNC vdib sirgjoonelise liikumise lausete jaoks teostada
kolmemdd&tmelise tddriistakorrektuuri (3D-korrektuur). Sirgete 16pp-
punktide koordinaatide X, Y ja Z kdrval peavad need laused sisaldama
ka pinnanormaalivektorite komponente NX, NY ja NZ (vt joonist ja
selgitusi sellel lehekdiljel allpool).

Kui lisaks sellele soovite labi viia veel tooriista suunamise voi
kolmemd&dtmelise raadiuse korrektuuri, peavad need laused lisaks
sisaldama normeeritud vektorit komponentidega TX, TY ja TZ, mis
maarab tooriista orientatsiooni (vt joonist).

Sirge 16pp-punkt, pinnanormaalivektorite ja todriista orientatsiooni
komponendid laske arvutada CAD-slisteemil.

Kasutamisvoimalused

Tooriistade kasutamisel, mille mdotmed ei vasta CAD-susteemi
poolt arvestatavatele mddtmetele (3D-korrektuur ilma tddriista
orientatsiooni defineerimata)

Laupfreesimine (Face Milling): freesi geomeetria korrektuur
pinnanormaali suunas (3D-korrektuur todriista orientatsiooni
defineerimisega ja ilma). Léikamine toimub peamiselt tdoriista
otspinnaga

Perifeerne freesimine (Peripheral Milling): freesi raadiusekorrektuur
on risti likumissuunaga ja risti tdriista suunaga (kolmemadtmeline
raadiuse korrektuur tdoriista orientatsiooni defineerimisega).
Léikamine toimub peamiselt tddriista imbrispinnaga
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5.4 Kolmemo6o6tmeline tooriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)

~ o~

Normeeritud vektori definitsioon

Normeeritud vektor on matemaatiline suurus, mille vaartus on 1 ja
suund on suvaline. LN-lausete korral vajab TNC kuni kaks normeeritud
vektorit, Uks pinnanormaali suuna ja teine (tdiendav) tooriista
orientatsiooni suuna maaramiseks. Pinnanormaali suund on maaratud
komponentidega NX, NY ja NZ. See osutab ots- ja raadiusfreeside
korral tooriku pealispinnalt risti to6riista tugipunkti Pt suunas,
nurkraadiusfreeside korral 18bi Pt vdi P (vt joonist). To6riista
orientatsiooni suund on maaratud komponentidega TX, TY ja TZ

=y

220

Asukoha koordinaadid X, Y, Z ning pinnanormaali
koordinaadid NX, NY, NZ, v6i TX, TY, TZ, peavad
arvjuhtimislauses omama alati sama jarjekorda.

LN lauses andke alati kdik koordinaadid ja
pinnanormaalid, isegi siis, kui te ei ole vaartusi eelmise
lausega vorreldes muutnud.

TX, TY ja TZ peavad alati arvvaartusega maaratud olema.
Q-parameetrid ei ole lubatud.

Normaalivektorid arvutage ja valjastage uldjuhul alati 7
komakoha tapsusega, et valtida ettenihke sisseldikeid
tootluse ajal.

Pinnanormaalidega 3D-korrektuur kehtib peatelgedel X, Y
ja Z antud koordinaatide kohta.

Kui vahetate t6oriista Glemdddulise (positiivse
deltavaartusega) tooriista vastu, annab TNC veateate.
Selle veateate saate kustutada M-funktsiooniga M107 (vt
.Eeltingimused pinnanormaalivektorite ja 3D-
korrektuuriga arvjuhtimislausetele”, Ik 214).

TNC ei hoiata veateatega juhul, kui tooriista Glemdddu
tottu kahjustatakse kontuuri.

Seadmeparameetriga 7680 saate kindlaks maarata, kas
CAD-susteem korrigeerib tooriista pikkust kera keskme Pt
vOi [Bunapooluse Pgp jargi (vt joonist).
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Lubatud tooriistakujud
Lubatud téoriistakujud (vt joonist) maarate tooriistatabelis kindlaks
tooriista raadiuste R ja R2 kaudu:

Todriista raadius R: Kaugus tooriista keskpunktist tooriista
valiskiljeni
Todriista raadius 2 R2: Umardusraadius tdériista tipust tooriista
valiskuljeni
R ja R2 suhte maérab todriista kuju:
R2 = 0: Otsfrees
R2 = R: raadiusfrees
0 < R2 < R: Nurkraadiusfrees

Nende andmete abil maaratakse ka tdoriista tugipunkti Pt
koordinaadid.

Muud tooriistad kasutavad: Deltavaartusi

Kui kasutate tdoriistu, millel on teised mé6tmed kui algselt ettendhtud
tooriistal, kandke pikkuse ja raadiuse erinevused deltavaartustena
tooriistatabelisse voi tdoriistakutse lausesse TOOL CALL: | |

Positiivne delta-vaartus DL, DR, DR2: tooriista mo6tmed on (\C
suuremad kui originaaltdoriista moédtmed (lilemoot) z

Negatiivne delta-vaartus DL, DR, DR2: t66riista mddtmed on
vaiksemad kui originaaltodriista moétmed (alamdot)

&

)
s owm

TNC korrigeerib siis tdoriista asendit todriistatabeli ja tooriistakutse
lause deltavaartuste summa vorra.

R2

)
4 W N DR2>0
A ¥pso ‘

—
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HEIDENHAIN iTNC 530 221 @



5.4 Kolmemo6o6tmeline tooriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)

3D-korrektuur ilma tooriista suunamiseta

TNC korrigeerib tdoriista asendit pinnanormaali suunas deltavaartuste
summa vorra (tdoriistatabelist ja TOOL CALL-st).

Naide: lauseformaat pinnanormaalidega

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: sirge 3D-korrektuuriga

X, Y, Z: sirge 16pp-punkti korrigeeritud koordinaadid
NX, NY,NZ: pinnanormaalide komponendid

F: ettenihe

M: lisafunktsioon

Ettenihet F ja lisafunktsiooni M saate sisestada ja muuta reZiimis
Programmi salvestamine/redigeerimine.

Sirgete 16pp-punktide koordinaadid ja pinnanormaalide komponendid
on ette antud CAD-slisteemi poolt.

222
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Laupfreesimine: 3D-korrektuur tooriista
suunamisega ja ilma selleta

TNC korrigeerib tdoriista asendit pinnanormaali suunas deltavaartuste
summa vdrra (t6oriistatabelist ja TOOL CALL-st).

Aktiivse M128 korral (vt , T60riistatipu positsiooni sailitamine
poodrdtelgede positsioneerimisel (TCPM): M128 (tarkvaravariant 2)”, |k
327) hoiab TNC tdoriista risti tooriku kontuuriga, kui LN-lauses ei ole
t6oriista suunamist maaratud.

Kui LN-lauses on defineeritud tdoriista suunamine T ning aktiivne on
ka M128 (v6i FUNCTION TCPM), positsioneerib TNC seadme
pdodrdteljed automaatselt nii, et todriist asetseb etteantud
suunamisasendis. Kui te ei ole M128 (v6i FUNCTION TCPM)
aktiveerinud, ignoreerib TNC suunavektorit T ka juhul, kui see on LN-
lauses defineeritud.

See funktsioon on vdimalik ainult seadmetel, mille
% pdordtelgede ruuminurk on defineeritav. Vt seadme
kasutusjuhendit.

TNC ei saa kdigi seadmete korral péordtelgi automaatselt
positsioneerida. Vt seadme kasutusjuhendit.

@ Kokkuporkeoht!

Seadmete korral, mis lubavad vaid pé6rdtelgede piiratud
liikumisulatust, voib automaatse positsioneerimise korral
ette tulla liikumisi, mis nduavad naiteks laua 180°
pdodramist. Pdorake téahelepanu kokkupérkeohule pea ja
tooriku voi kinnitusseadiste vahel.

Néide: lauseformaat pinnanormaaliga ilma to6riistasuunamiseta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ—0,8764339 F1000 M128
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5.4 Kolmemo6o6tmeline tooriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)

Ndide: lauseformaat pinnanormaaliga koos
tooriistasuunamisega

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: sirge 3D-korrektuuriga
X, Y, Z: sirge 16pp-punkti korrigeeritud koordinaadid
NX, NY, NZ: pinnanormaalide komponendid

TX, TY, TZ: normeeritud vektori komponendid tooriista
suunamiseks

F: ettenihe
M: lisafunktsioon

Ettenihet F ja lisafunktsiooni M saate sisestada ja muute reziimis
Programmi salvestamine/redigeerimine.

Sirgete 16pp-punktide koordinaadid ja pinnanormaalide komponendid
on ette antud CAD-susteemi poolt.
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Perifeerne freesimine: 3D raadiuse korrektuur
tooriista suunamisega

TNC nihutab tddriista risti likumissuunaga ja risti todriista suunaga
deltavaartuste DR summa vérra (tddriistatabel ja TOOL CALL).
Korrektuuri suuna méarate raadiuse korrektuuriga RL/RR (vt joonist,
likumissuund Y+). Selleks et TNC suudaks saavutata etteantud
tooriista asendi, aktiveerige funktsioon M128 (vt , TOOriistatipu
positsiooni sailitamine pdérdtelgede positsioneerimisel (TCPM): M128
(tarkvaravariant 2)” Ik 327). TNC positsioneerib siis seadme
poodrdteljed automaatselt nii, et tdoriist saavutab etteantud asendi koos
aktiivse korrektuuriga.

=

See funktsioon on vdimalik ainult seadmetel, mille
pdordtelgede ruuminurk on defineeritav. Vt seadme
kasutusjuhendit.

TNC ei saa kdigi seadmete korral péordtelgi automaatselt
positsioneerida. Vt seadme kasutusjuhendit.

Pidage meeles, et TNC viib 1abi defineeritud delta-
vaartuste korrektuuri. Todriistatabelis defineeritud
tooriistaraadiusel R ei ole korrektuurile moju.

Kokkuporkeoht!

Seadmete korral, mis lubavad vaid pé6rdtelgede piiratud
liikumisulatust, voib automaatse positsioneerimise korral
ette tulla liikumisi, mis nduavad naiteks laua 180°
pdodramist. Pdorake téahelepanu kokkupérkeohule pea ja
tooriku voi kinnitusseadiste vahel.

Tooriista suunamist voite defineerida kahel viisil:

LN-lauses komponentide TX, TY ja TZ maaramisega
L-lauses podrdtelgede koordinaatide maaramisega
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5.4 Kolmemo6o6tmeline tooriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)

Ndide: lauseformaat tooriista suunamisega

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: sirge 3D-korrektuuriga
X, Y, Z: sirge 16pp-punkti korrigeeritud koordinaadid

TX, TY, TZ: normeeritud vektori komponendid tddriista
suunamiseks

RR: tdoriista raadiuse korrektuur
F: ettenihe
M: lisafunktsioon

Néide: lauseformaat p66rdtelgedega

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
B+12,357 C+5,896 RL F1000 M128

L: sirge

X, Y, Z: sirge 16pp-punkti korrigeeritud koordinaadid

L: sirge

B, C: poodrdtelgede koordinaadid t6driista suunamiseks
RL: raadiuse korrektuur

F: ettenihe

M: lisafunktsioon
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5.5 Tootamine lIoikeandmete

tabeliga

Markus

@ TNC peab seadme tootja poolt olema ette valmistatud

Idikeandmete tabeliga tootamiseks.

Vastasel juhul ei ole seadmel kdik siin kirjeldatud voi

lisafunktsioonid rakendatavad. Vt seadme

kasutusjuhendit.

Rakendusvoimalused

Loéikeandmete tabeli kaudu, milles on defineeritud suvalised tooriku/
I6iketera materjali kombinatsioonid, saab TNC arvutada
I6ikamiskiirusest V¢ ja hammasettenihkest f; spindli péérete arvu S ja
trajektoori ettenihke F. Selle arvutuse lahtekohaks on see, et olete
programmis maaranud tooriku materjali ja tdoriistatabelis erinevad

spetsiifilised tdoriista omadused.

@ Enne kui lasete TNC-I automaatselt Idikeandmed
arvutada, peate reziimis Programmitest aktiveerima
tooriistatabeli (olek S), kust TNC saab tdoriista

spetsiifilised andmed.

Loikeandmete tabeli redigeerimisvoimalused

Funktsiooni-
klahv

Rea lisamine

REA
LISAMINE

PWON—_OH

DATEI: TOOL.T
R CUT

MM
TYP TMAT CDT

+5 4 MILL  HSS PRO1

DATEI: PROT.CDT
NR VWMAT -TMAT Vel F1
2 STe5  HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3WMAT "ST65"

4.
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

5.5 Tootamine loikeandmete tabeliga

Rea kustutamine

REA
KUSTUTAM.

Jargmise rea alguse valimine

JARGMINE
RIDA

Tabeli sorteerimine

LAUSE
NUMBRITE
SORTIMINE

Heleda taustaga valja kopeerimine
(2. funktsiooniklahvide rida)

KAESOLEVA
VABRTUSE
KOPEERIM.

Kopeeritud valja lisamine (2. funktsiooniklahvide
rida)

KOPEERIT.
VARRTUSE
LISAMINE

Tabeli formaadi redigeerimine
(2. funktsiooniklahvide rida)

VORMINGU
REDIG.
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5.5 Tootamine lIoikeandmete tabeliga

Toorikumaterjalide tabel

Toorikumaterjalid saate defineerida tabelis WMAT.TAB (vt joonist). e Programmas tabulas redigesana
WMAT.TAB on standardselt salvestatud kausta TNC:\ ja see vdib R o
sisaldada suvalise hulga materjalinimesid. Materjali nimi vaib olla kuni " g
32 marki (kaasa arvatud tiihikud) pikk. TNC naitab veeru NIMI sisu, kui 0 CCERCTn ) —
maarate programmis tooriku materjali (vt jargmist 18iku). 2 OOO CInermdes : [
4 16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337 W
= Kui muudate standardset materjalitabelit, peate selle 00
kopeerida mingisse teise kausta. Vastasel korral D ©OmE EIrEmacm vy
kirjutatakse teie muudatused tarkvarauuenduse korral D BEmo Ziﬁiiii :-;::j %
HEIDENHAINi standardandmetega lle. Seejarel 12 30 crmov s vers.-Stahl 1.7707 beacs
defineerige tee failis TNC.SYS vétmesdnaga WMAT= (vt N e [ 6o ozemosts
,Konfiguratsioonifail TNC.SYS”, Ik 234). D Dobo Coernaen =
D ComDO Mot A
Et valtida andmete kadumist, varundage faili WMAT.TAB 18 34 CrAING 7 Nitrier-stani 18550
korrapéraste ajavahemike tagant.
SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA RINDAS RINDA NAKOS .

PIEVIEN. DzEST RINDA FORMULARS

Tooriku materjali maaramine NC-programmis
Valige NC programmis funktsiooniklahvi WMAT abil materjal tabelist

WMAT.TAB:
Tdstke esile erifunktsioonide funktsiooniklahviriba
FCT
Tooriku materjali programmeerimine: reziimis
Programmi salvestamine/redigeerimine vajutage
funktsiooniklahvi WMAT.
o Tabeli WMAT.TAB kuvamine: Vajutage
funktsiooniklahvi VALIKUAKEN, TNC avab

hipikaknas materjalide nimekirja, mis on salvestatud
tabelisse WMAT.TAB

Tooriku materjali valimine: liigutage esiletéstetud vali
nooleklahvidega soovitud materjalile ja kinnitage
klahviga ENT. TNC kopeerib materjali WMAT-
lausesse

Dialoogi Idpetamine: vajutage klahvi END

% Kui muudate mingis programmis WMAT-lauset, annab
TNC selle kohta hoiatusteate. Kontrollige, kas TOOL
CALL lausesse salvestatud I6ikeandmed kehtivad veel.
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Tooriista Ioiketera materjalide tabel

Tooriistade I6iketera materjalid saate defineerida tabelis TMAT.TAB.
TMAT.TAB salvestatakse vaikimisi kataloogi TNC:\ ja see v6ib
sisaldada suvalise hulga Idikematerjalide nimesid (vt joonist).
L&iketera materjali nimi véib olla kuni 16 marki (kaasa arvatud tuihikud)
pikk. Tddriista I16iketera materjali maaramisel tédriistatabelis TOOL. T
kuvab TNC tulba NIMI sisu.

=y

Kui muudate standardset I16iketera materjalide tabelit,
kopeerige see mingisse teise kausta. Vastasel korral
kirjutatakse teie muudatused tarkvarauuenduse korral
HEIDENHAINi standardandmetega Ule. Seejarel
defineerige tee failis TNC.SYS votmesonaga TMAT= (vt
LKonfiguratsioonifail TNC.SYS”, lk 234).

Et valtida andmekadu, varundage faili TMAT.TAB
korraparaste ajavahemike tagant.

Loikeandmete tabel

Tooriku/l6iketera materjalide kombinatsioonid koos sinna juurde
kuuluvate I16ikeandmetega defineerige tabelis, mille laiend on .CDT
(ingl. cutting data file: Idikeandmete tabel; vt joonist). Sissekandeid
I6ikeandmete tabelis voite vabalt konfigureerida. Tingimata vajalike
veergude NR, WMAT ja TMAT kérval vdib TNC hallata kuni nelja
I6ikekiiruse (V¢ )/ettenihke (F) kombinatsiooni.

Kataloogis TNC:\ on salvestatud standardne I6ikeandmete tabel
FRAES_2.CDT. Véite tabelit FRAES_2.CDT vastavalt soovile
redigeerida v6i luua nii palju uusi Idikeandmete tabeleid kui soovite.

=y

Kui muudate standardset I6iketera materjalide tabelit,
kopeerige see mingisse teise kausta. Vastasel korral
kirjutatakse teie muudatused tarkvarauuenduse korral
HEIDENHAINi standardandmetega lle(vt
LKonfiguratsioonifail TNC.SYS”, lk 234).

Koik Iikeandmete tabelid peavad olema salvestatud
samasse kausta. Kui selleks kaustaks ei ole
standardkaust TNC:\, peate failis TNC.SYS maarama
votmesona PCDT= jarel tee, kus on salvestatud
I6ikeandmete tabelid.

Andmete kaotuse valtimiseks varundage I6ikeandmete
tabeleid korraparaste ajavahemike tagant.

HEIDENHAIN iTNC 530

:?ﬁf“ Programmas tabulas redigésana
2 "
Cutting material?

"—
—
o ECETEEMNNN HM beschichtet whd
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet = ﬂ, w
3 HSS !
a HSSE-CoS  HSS + Kobalt W e
S ieEcer v+ kamea [
3 HSSE-CO8-TiN HSS + Kobalt Tk
? HSSE/TiCN TiCN-beschichtet ﬁ'—'i E
B HSSE/TiN TiN-beschichtet - g
9 HT-P15 Cernet
11 HU-K15 HM unbeschichtet @ :
12 HU-K25 HM unbeschichtet Denos
13 HU-P25 HM unbeschichtet m
14 HW-P35 HM unbeschichtet DABEiOaES:
(END1 =a : :
Into 143 - —
= HyTo]
B —
CL BELEAS LoER chen. RINDAS RINDA NAKOS.
PIEVIEN. DzEST RINDA FORMULARS m
- —
wid
neneELeis Programmas tabulas redigésana :c>
Workpiece material? :c>
" B I
° CHNCESFMN HSSE/TiN a0 0,016 55 2,020 —
1 st aa-1 et @  oes s ez [T
2 st 33-1 HC-P25 100 0,200 130 ,250 S .
3 st 37-2 HSSE-CoS 20 0,025 45 0,030 Q, m
a St 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 2,020 W
s st 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
3 st 50-2 HSSE/TiN a 0,016 55 2,020 TN
? St 5e-2 HSSE/TiCN ae 9,016 55 2,020 ﬁ'—'i
B St s0-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 M
9 St 60-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St 6e-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 2,020 Python
11 st 60-2 HC-P25 100 0,200 130 ,250 @
12 c 15 HSSE-CoS 20 0,040 45 0,050 Denos
13 c1s HSSE/TiCN 26 0,090 35 @,050
14 c 15 HC-P35 70 2,040 100 ©,050 DABENOaES:
1 cas HSSE/TiN 2 0.0q0 35 0,050 g
16 c as HSSE/TicN 26 0,040 35 0,050 =a
17 cas HC-P35 70 0,090 100 2,050
18 ¢ 50 HSSE/TiN 26 0,040 35 @,050 S oRlas
18 c B0 HSSE/TiCN 26 0,040 35 2,050 E i
B
CL BELEAS LoER chen. RINDAS RINDA NAKOS.
PIEVIEN. DzEST RINDA FORMULARS
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5.5 Tootamine Ioikeandmete tabeliga

Uue I6ikeandmete tabeli loomine
Valige t66reziim Programmi salvestamine/redigeerimine
Valige failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT

Valige kaust, kuhu salvestada Idikeandmete tabelid (standard:
TNC:\)

Sisestage soovitud failinimi laiendiga .CDT ja kinnitage klahviga
ENT

TNC avab standardse I6ikeandmete tabeli voi kuvab ekraani
paremal poolel erinevad tabeliformaadid (seadmest séltuvad), mis
erinevad Uksteisest I6ikekiiruse/ettenihke kombinatsioonide arvu
poolest. NUud viige esiletdstetud vali nooleklahvide abil soovitud
tabeliformaadile ja kinnitage klahviga ENT. TNC loob uue tihja
I6ikeandmete tabeli

Kohustuslikud andmed tooriistatabelis

T&oriista raadius — veerg R (DR)

Hammaste arv (ainult freeside korral) — veerg CUT
Tooriistatlitp — veerg TYP

Tooriistatliip mojutab trajektoori ettenihke arvutamist:
Freesid: F=S-f;-z

Kbik Ulejaanud tooriistad: F = S - f

S: Spindli pddrlemissagedus

fz: Ettenihe hamba kohta

fy: Ettenihe pddrde kohta

z: Hammaste arv

Tdoriista I16iketera materjal — veerg TMAT
Loikeandmete tabeli nimi, mida selle tooriista korral tuleb kasutada
—veerg CDT

Tdoriistatulp, tooriista I16iketera materjal ja Iikeandmete tabeli nimi
valige todoriistatabelist funktsiooniklahvi (vt , T60riistatabel:
téoriistaandmed automaatse podrete/etteninke arvutamise jaoks”, Ik
203) abil.

230
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Juhised tootamiseks automaatse poorete arvu/
ettenihke arvutamisega

1 Kui ei ole veel sisestatud: Sisestage tooriku materjal faili
WMAT.TAB

2 Kui ei ole veel sisestatud: Sisestage I6iketera materjal faili
TMAT.TAB

3 Kui ei ole veel sisestatud: Sisestage tooriistatabelisse kdik
I6ikeandmete arvutamiseks vajalikud tédriistaandmed:

Tdbriista raadius
Hammaste arv
Tooriista tiip
Tooriista I16iketera materjal
Tddriista juurde kuuluvad I6ikeandmete tabelid
4 Kui ei ole veel sisestatud: Sisestage I6ikeandmed soovitud
Idikeandmete tabelisse (CDT-fail)

5 Tooreziim Test: Aktiveerige tooriistatabel, millest TNC peab vétma
tooriistaandmed (olek S)

6 NC-programmis: Funktsiooniklahviga WMAT maéarake tooriku
materijal

7 NC-programmis: Laske TOOL CALL lauses funktsiooniklahvi abil
automaatselt arvutada spindli pddrete arv ja ettenihe

HEIDENHAIN iTNC 530

5.5 Tootamine lIoikeandmete tabeliga

” @



5.5 Tootamine lIoikeandmete tabeliga

Tabeli struktuuri muutmine

Léikeandmete tabelid on TNC jaoks nn ,vabalt defineeritavad tabelid”.

Vabalt defineeritavate tabelite formaati saate struktuuriredaktoriga
muuta. Sealt edasi saate valida tabelivaate (standardseade) voi
vormivaate vahel.

@ TNC suudab téddelda kuni 200 marki rea kohta ja kuni 30
veergu.

Kui lisate juba olemasolevale tabelile hiljiem veel Gihe
tulba, ei nihuta TNC juba sisestatud vaartusi
automaatselt.

Struktuuriredaktori kadivitamine

Vajutage funktsiooniklahvi FORMAADI REDIGEERIMINE (2.
funktsiooniklahvide tasand). TNC avab redaktoriakna (vt joonist),
milles on tabeli struktuur ,90° péératud”. Uks rida redaktoriaknas
maéaratleb Uhe veeru juurdekuuluvas tabelis. Struktuurikasu
tahendus (paiserea kirje) votke kdrvalolevast tabelist.

Struktuuriredaktori sulgemine

Vajutage klahvi END. TNC muundab andmed, mis on juba tabelis
salvestatud, uude formaati. Elemendid, mida TNC ei saa uude
struktuuri teisendada, on tahistatud margiga # (nt kui vahendasite
veeru laiust).

Struktuurikdsk Téahendus

G-I RS Programmas tabulas redigésana

rezins

Workpiece material?

CIMCEEV M HSSE/T iN a0 9,016 55 2,020 [
st 33-1 HSSE/TiCN ae 0,016 55 0,020

st 33-1 HC-P25 100 °,200 130 0,250 o

st 37-2 HSSE-CoS 20 9,025 45 2,030 .g,
St 37-2 HSSE/TiCN 40 0,016 S5 0,020 u

st 37-2 HC-P25 100 °,200 130 0,250

st s0-2 HSSE/TiN ae 0,016 55 0,020 T 1
St 5e-2 HSSE/TiCN 40 2,016 55 2,020 F'_'?
St s0-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 “

St Bo-2 HSSE/TiN 40 2,016 55 0,020
St 6e-2 HSSE/TiCN 40 2,016 55 0,020
St 60-2 HC-P25 100 e,200 130 0,250
c1s HSSE-CoS 20 e,0d0 45 0,050
c1s HSSE/TiCN 26 e,ed0 35 0,050

c 15 HC-P35 70 2,040 100 2,050 REHENOS LS
cas HSSE/TiN 2 0,00 35 0,050 g
c as HSSE/TiCN 26 2,040 35 0,050

¢ as HC-Pas 70 0,040 100  ©,050
¢ e HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050 nto
¢ 0 HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050 i

}

1/

ORDER

AKTUALAS
VERTIBAS
KOPESANA

VERTIBAS s BEIGAS
PIEVIEN. | REPIGES. | preyren.

KOPETAS FoRmATS | N RINDAS ‘

‘ BEIG ‘

NR Veeru number
NIMI Veeru pealkiri
TUUP N: numbriline sisestus

C: Alfanumeeriline sisestus

L: Sisestusvaartus Long

X: Kindel kuupéaeva ja kellaaja vorming: hh:mm:ss
dd.mm.yyyy

WIDTH Veeru laius. Taup N puhul lisaks mark, koma ja
komajargsed kohad. Tulp X puhul saate veeru
laiuse kaudu otsustada, kas TNC peab
salvestama taieliku kuupaeva voi ainult kellaaja

DEC Komajargsete kohtade arv (maks. 4, kehtib vaid
tadbi N korral)
ENGLISH Keelest sdltuvaid dialooge kuni (maks. 32 marki)
kuni
HUNGARIA
232
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Umberliilitamine tabeli- ja vormivaate vahel

Koiki tabeleid faililaiendiga .TAB saate vaadata nii lehekiilje- kui
vormivaatena.

Vajutage funktsiooniklahvi VORMILOEND. TNC ldlitab sellele
vaatele, mis ei ole hetkel heledal taustal funktsiooniklahviga esile
toodud

Vormivaates kuvab TNC ekraani vasakul poolel reanumbrid koos
esimese veeru sisuga.

Paremal ekraanipoolel saate andmeid muuta.

Selleks vajutage klahvi ENT vdi kidpsake hiirekursoriga thel
sisestusvaljadest

Muudetud andmete salvestamiseks vajutage klahvi END voi
funktsiooniklahvi SALVESTA

Muudatuste tihistamiseks vajutage klahvi DEL vdi funktsiooniklahvi
KATKESTA

@ TNC joondab sisestusvaljad ekraani paremal poolel
vasakjoonduses pikima dialoogi jargi. Kui sisestusvali
Uletab maksimaalselt kuvatava laiuse, ilmub akna
alumisse serva kerimisriba. Kerimisriba saate kasutada
kas hiire voi funktsiooniklahviga.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuslais

rezins

Programmas tabulas redigé&sana

TNC: \WMAT . TAB

NR

NarE

[P e nicoMo a
|j poc [Baustahl 1

°

ipsoevoaswn~

110 UCry 5
14 NiCr 14
142 Wy 13
15 CrNi 6
16 CrMo 4 4
16 MnCr 5
17 MoV 8 4
18 CrNi 8
19 Mn 5

21 Mncr 5
26 CrMo 4
28 NiCrMo 4

<=

i

=

0og

=
~u

(BT 7 |
MEINEE S
= O |[=l| & ==

SAGLABAT

0

PARTRAUKT
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5.5 Tootamine Ioikeandmete tabeliga

Andmete lilekandmine loikeandmete tabelist

Kui saadate vélise andmeliidese kaudu vélja faili laiendiga .TAB voi
.CDT, salvestab TNC struktuuridefinitsiooni koos tabeliga.
Struktuuridefinitsioon algab reaga #STRUCTBEGIN ja I6peb reaga
#STRUCTEND. Erinevate vétmesdnade tdhendus votke tabelist
Lotruktuurikask” (vt ,Tabeli struktuuri muutmine”, |k 232).
#STRUCTEND jarel salvestab TNC tegeliku tabelisisu.

Konfiguratsioonifail TNC.SYS

Konfiguratsioonifaili TNC.SYS laheb vaja juhul, kui I6ikeandmete
tabelid ei ole salvestatud standardkaustas TNC:\. Siis maarake failis
TNC.SYS teed kohtadesse, kuhu l6ikeandmetabelid on salvestatud.

@ Fail TNC.SYS peab olema salvestatud juurkausta TNC:\.

Kirjed failis TNC.SYS Téahendus

WMAT= Tooriku materjali tabeli tee
TMAT= Léiketera materjali tabeli tee
PCDT= Loikeandmete tabeli tee

TNC.SYS ndide
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

234
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Programmeerimine:
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6.1 Tooriista liilkumine

6.1 Tooriista liilkumine

Trajektoorifunktsioonid

Detaili kontuur moodustub tavaliselt mitmest kontuurielemendist nagu
sirged ja kaared. Trajektoorifunktsioonidega programmeerite td0riista
likumise sirgetel ja kaartel.

Vaba kontuuriprogrammeerimine FK

Kui kdepérast ei ole arvjuhtimisprogrammile sobivalt méétmestatud
jooniseid ja mddtandmed on NC-programmi jaoks ebataielikud,
programmeerige detaili kontuur vaba kontuuriprogrammeerimisega.
TNC arvutab puuduvad andmed.

FK-programmeerimisega programmeerite ka tdoriista liikumise
sirgetel ja kaartel.

Lisafunktsioonid M

Lisafunktsioonidega juhite

programmi kaiku, nt programmi katkestust

masina funktsioone, naiteks spindli pddrlemise ja jahutusstisteemi
sisse ja valja lulitamist

tooriista trajektoorkaitumist

Alamprogrammid ja programmiosade kordused

Korduvad té6tlemissammud voite sisestada Uhe korra
alamprogrammina vdi programmiosa kordusena. Kui soovite mingit
programmiosa taita vaid kindlatel tingimustel, maarake need samuti
alamprogrammis kindlaks. Lisaks saab t66tlusprogramm valja kutsuda
edasise programmi ja selle taita.

Programmeerimist alamprogrammidega ja programmiosade
kordumist on kirjeldatud peatukis 9.
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Programmeerimine Q-parameetritega

Td6programmis on Q-parameetrid numbriliste vaartuste asendajad:
Uhe Q-parameetriga on mingis teises kohas seatud vastavusse
numbriline vaartus. Q-parameetriga saate programmeerida
matemaatilisi funktsioone, mis juhivad programmikaiku véi kirjeldavad
kontuuri.

Lisaks voite Q-parameetritega programmeerimise abil programmi
todtamise ajal teostada mootmisi 3D-kontaktanduriga.

Q-parameetritega programmeerimist on kirjeldatud peattkis 10.
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ide alused

looni

6.2 Trajektoorifunkts

6.2 Trajektoorifunktsioonide
alused

Tooriista liikumise programmeerimine uhe
tootlusetapi jaoks.

Luues to6tlusprogrammi, programmeerige teineteise jarel detaili
kontuuri Uiksikute elementide trajektoorifunktsioonid. Selleks sisestage
nagu tavaliselt médtejooniselt kontuurielementide 16pp-punktide

koordinaadid. Nende koordinaatide, todriistaandmete ja raadiuse
korrektuuri alusel koostab TNC todriista tegeliku liikumise trajektoori.

TNC liigutab samaaegselt kbiki seadmetelgi, mis on pandud
programmilauses samasse trajektoorifunktsiooni.

Liikumine paralleelselt seadmetelgedega

Programmilause sisaldab koordinaatandmeid: TNC liigutab t&driista
paralleelselt programmeeritud seadmeteljega.

Sdltuvalt seadme konstruktsioonist liigub to6tlemise kdigus kas td06riist
voi t6olaud koos selle kilge kinnitatud detailiga. Programmeerides
likumist trajektooril 1ahtuge alati sellest, kuidas tdoriist liigub.

Naide:

L X+100

L Trajektoorifunktsioon ,Sirge”
X+100 L&pp-punkti koordinaadid

To6riist plsib samal Y- ja Z-koordinaadil ja liigub positsioonile X =100.
Vt joonist.

Liikumine podhitasanditel

Programmilause sisaldab kahte koordinaati: TNC liigutab tdériista
programmeeritud tasandil.

Naide:

L X+70 Y+50

Tooriist hoiab Z-koordinaati ja liigub XY-tasandil positsioonile X=70,
Y=50. Vt joonist

Kolmemootmeline liikumine

Programmilause sisaldab kolme koordinaati: TNC liigutab todriista
ruumiliselt programmeeritud positsioonile.

Naide:

L X+80 Y+0 Z-10
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Rohkem kui kolme koordinaadi sisestamine
TNC voib korraga juhtida kuni 5 telge (tarkvaravalik). 5 teljega
todtamisel liiguvad naiteks 3 lineaarset ja 2 pdordtelge Uheaegselt.

Td6programm sellise téétlemise jaoks koostatakse tavaliselt CAD-
susteemi abil ja seda ei saa seadmes koostada.

Naide:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 R0 F100 M3

I% Rohkem kui 3 telje liikumist TNC graafiliselt ei toeta.

Ringid ja kaared

Ringliikumisel liigutab TNC kaht seadmetelge korraga: t66riist liigub
detaili suhtes ringjoonelist marsruuti médda. Ringliikumise jaoks vbite
sisestada ringi keskpunkti CC.

Kaarte trajektoorifunktsioonide abil programmeerite kaared
peatasandil: peatasand on téériistakutse TOOL CALL korral
defineeritud spindli telje maaramisega:

de alused

iooni

Spindli telg Pohitasand
z XY, ka

uv, Xv, Uy
Y ZX, ka

WU, ZU, WX
X YZ, ka

VW, YW, VZ

@ Ringe, mis ei asu paralleelselt peatasandiga,
programmeerite kas funktsiooniga , To6tlustasandi
kallutamine” (vt ,TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19,
tarkvaravariant 1)”, Ik 523) v6i Q-parameetritega (vt
,PBhimote ja funktsioonide Ulevaade”, Ik 594).

Poorlemissuund DR ringliikumise korral

Ringliikumistel ilma tangentsiaalsete Uleminekuteta teistele
kontuurielementidele sisestage péorlemissuund DR:

Poore paripaeva: DR—
Poddre vastupaeva: DR+
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6.2 Trajektoorifunkts

Raadiuse korrektuur

Raadiuse korrektuur peab olema lauses, mis maarab liikumise
esimesele kontuurielemendile. Raadiuse korrektuur ei tohi olla samas
lauses ringtrajektooriga. Programmeerige see enne sirge-lauses (vt
L,Liikumised trajektooril — ristkoordinaadid”, Ik 249) voi
ldhenemislauses (APPR-lause, vt ,Kontuurile liikumine ja
eemaldumine”, Ik 242).

Eelpositsioneerimine

Eelpositsioneerige to0riist tddprogrammi alguseks nii, et detaili vdi
tooriista kahjustamine on valistatud.

Programmilausete loomine trajektoori funktsiooniklahvidega

=

!

]

Ll |

=

DIAGNOSIS

o
5
S
S
©

0
v.|

M138

&

Hallide trajektoori funktsiooniklahvidega avate lihttekstdialoogi. TNC Henuatais e e b e
kiisib liksteise jarel kogu informatsiooni ja sisestab selle tdéprogrammi |~ Papildfunkcija M7
programm”ausesse 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2-40

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+0
Naide: sirge programmeerimine. g UEEL EELE & 22 SHUEn

4 L 2+100 RO FMAX

5 L X-280 Y+30 Ro FMAX KE N

o . . . 6 END PGM NEU MM
Programmeerimisdialoogi avamine: nt sirge
KOORDINAADID?
{X: Sisestage sirge 16pp-punkti koordinaadid, nt -20 X-s
KOORDINAADID? M ‘ M4 ‘ M1@3 | M118 | M120 n124‘ M128
{Y‘ Sisestage sirge 16pp-punkti koordinaadid, nt -30 Y-s,
J kinnitage klahviga ENT

RAADIUSKORR.: RL/RR/EI KORR.?
Raadiuse korrektuuri valimine: nt vajutage
funktsiooniklahvi RO, et todriist liiguks korrigeerimata
ETTENIHE F=? / F MAX = ENT

Sisestage nihe ja kinnitage klahviga ENT: nt 100 mm/
100 min. Tolliprogrammides: nihe 100 vastab m&&dule 10
tolli/min

Kiirkaiguga liikkumine: vajutage funktsiooniklahvi
FMAX voi

Liikumine kiirusega, mis on defineeritud TOOL CALL
lauses: vajutage funktsiooniklahvi FAUTO
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LISAFUNKTSIOON M?

3 Sisestage lisafunktsioon, nt M3 ja I6petage dialoog
klahviga ENT

de alused

Rida t66programmis

L X-20 Y+30 R0 FMAX M3

iooni

6.2 Trajektoorifunkts
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6.3 Kontuurile liikum

6.3 Kontuurile liikumine ja
eemaldumine

Ulevaade: trajektoorivormid kontuurile
lilkkumiseks ja sealt eemaldumiseks

Funktsioonid APPR (ingl. approach = Iahenemine) ja DEP (ingl.
departure — lahkumine, eemaldumine), aktiveeritakse APPR/DEP
lausega. Seejarel on vdimalik funktsiooniklahvide abil valida jargmised
trajektoorivormid:

GERIERORD Programmésana un redigésana

BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+8 2-40
BLK FORM B.2 X+1080 Y+100 2+0
TOOL CALL 1 Z S5o000

1
2
3
4 L 2+100 RO FMAX s ;L
5 L X-20 Y+30 RO FMAX M3 W
6

END PGM NEU MM
Python
Demos

3

(3

- Lahene- Eemaldu-

Funktsioon . ;

mine mine

Sirge tangentsiaalse Uhendusega APPR LT oep T
\\u’ .

Sirge risti kontuuripunktiga aPPR LN oer Iy

Gy 5E

Ringtrajektoor tangentsiaalse apPR o1 ‘ oep o1
. 2 o

Ghendusega 5 0

Kaar tangentsiaalse Ghendusega APPR Lot ‘ oep Lo

kontuurile, lahenemine- ja R <

eemaldumine kontuuriga
tangentsiaalselt thendatud sirge kaudu
abipunktile valjaspool kontuuri.

DIAGNOSIS

APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT Jo ik DEP LN DEP CT DEP LCT
Vg | |l | P A0 |0

S8 vy ol P A hala

Kruvijoonele liikumine ja eemaldumine

Kruvijoonele (spiraalile) likumisel ja eemaldumisel liigub tooriist
kruvijoone pikendust médda ja Uhendab nii tangentsiaalse kaarjoone
kontuuriga. Kasutage selleks funktsiooni APPR CT voi DEP CT.

Olulised positsioonid juurde- ja eemaleliikumisel

Lahtepunkt Pg

Selle positsiooni programmeerite vahetult enne APPR-lauset. PS
asub valjaspool kontuuri ja sellele ligutakse ilma raadiuse
korrektuurita (RO)

Abipunkt Py

Juurde- ja eemaleliikumine toimub teatud trajektoorivormide puhul
Ule abipunkti Py, mille TNC arvutab APPR- ja DEF-lause andmetest.
TNC liigub olemasolevalt positsioonilt abipunktile Py viimati
programmeeritud ettenihkega.

Esimene kontuuripunkt Pp ja viimane kontuuripunkt Pg

Esimese kontuuripunkti P, programmeerite APPR-lauses, viimase
kontuuripunkti Pg suvalise trajektoorifunktsiooniga. Kui APPR-lause
sisaldab ka Z-koordinaate, liigutab TNC t6criista kdigepealt
téotasapinnas Py-le ja sealt todriista telje suunas etteantud
suigavusele.

242

4 P,RL
@PS RO
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Lopp-punkt Py

Positsioon Py asub valjaspool kontuuri ja on leitav DEP-lausesse
sisestatud andmete pdhjal. Kui DEP-lause sisaldab ka Z-
koordinaate, liigutab TNC tdoriista kdigepealt todtasapinnas Py-le ja
sealt tooriista telje suunas etteantud sligavusele.

Liihend Téhendus

APPR ingl. k. APPRoach = lahenemine

DEP ingl. k. DEParture = eemaldumine

L ingl. k. Line = Sirge

C ingl. k. Circle = ring

T tangentsiaalne (katkematu, sujuv ileminek
N normaal (ristsirge)

L/é—' Positsioneerimisel tegelikust positsioonist abipunkti Py, ei
kontrolli TNC, kas programmeeritud kontuuri
kahjustatakse. Kontrollige seda testgraafikuga!

Funktsioonide APPRT LT, APPR LN ja APPR CT korral
ligub TNC tegelikust positsioonist abipunkti Py viimati
programmeeritud ettenihke/kiirkdiguga. Funktsiooni
APPR LCt korral liigub TNC abipunkti Py APPR lauses
programmeeritud ettenihkega. Kui enne
juurdeliikumislauset ei ole ettenihet programmeeritud,
annab TNC veateate.

Polaarkoordinaadid
Jargnevate peale-/ja mahasdidufunktsioonide kontuuripunktid voite
programmeerida ka polaarkoordinaatidena.

APPRT LT-le vastab APPR PLT

APPR LN-le vastab APPR PLN

APPR CT-le vastab APPR PCT

APPR LCT-le vastab APPR PLCT

DEP LCT-le vastab DEP PLCT

Selleks vajutage oranzi nuppu P, mille jarel valige funktsiooniklahviga
pealesdidu vdi mahasdidu funktsioon.

Raadiuse korrektuur

Raadiuse korrektuur programmeerige koos esimese kontuuripunktiga
Pa APPR-lauses. DEP lause deaktiveerib automaatselt raadiuse
korrektuuri!

Pealesdit raadiuse korrektuurita: Kui programmeerite APPR-lauses
RO, liigutab TNC tooriista kui tooriista, mille R = 0 mm ja raadiuse
korrektuur on RR! Seejuures maaratakse funktsioonides APPR/DEP
LN ja APPR/DEP CT kindlaks suund, milles TNC liigutab t66riista
kontuurini ja sealt eemale. Lisaks sellele peate esimestes
likumislausetes APPR jarel programmeerima mélema koordinaadi
todtlustasandil

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Kontuurile liikum

Pealesoit mooda tangentsiaalse liitumisega
sirget: APPRLT

TNC liigutab tdoriista modda sirget 1ahtepunktist Pg abipunkti Py. Sealt
ligub see esimesse kontuuripunkti P, tangentsiaalselt médda sirget

trajektoori. Abipunktil Py on kaugus LEN esimese kontuuripunktini Pa.

Suvaline trajektoorifunktsioon: likumine lahtepunkti Pg

Avage dialoog klahvidega APPR/DEP ja funktsiooniklahviga
APPRLT:

Esimese kontuuripunkti koordinaadid Py
-

LEN: abipunkti Py kaugus esimese kontuuripunktini
Pa

Raadiuse korrektuur RR/RL to6tluse jaoks
NC-néidislaused

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ...

Pealesoit mooda sirget, mis on risti esimese
kontuuripunktiga: APPR LN

TNC liigutab tdériista mddda sirget 1ahtepunktist Pg abipunkti Py. Siit
ligub ta esimese kontuuripunktini Py mddda sellega risti olevat sirget.
Abipunktil Py on kaugus LEN + tdoriista raadius esimese
kontuuripunktini Pa.

Suvaline trajektoorifunktsioon: likumine lahtepunkti Pg

Dialoog avage klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga APPR LN:

Esimese kontuuripunkti koordinaadid Py

Pikkus: kaugus abipunktist Py. LEN sisestage alati
positiivse margiga!

Raadiuse korrektuur RR/RL t66tluse jaoks
NC-naidislaused
7L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...
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Yi
35
RN %
A
20 & RR
10 4" e
DAl Bee e
RR .., RO
—4»@\ =
r X
20 35 40

Liikumine punkti Pg ilma raadiuse korrektuurita

P, raadiuse korrektuuriga RR, Py ja P vaheline
kaugus: LEN=15

Esimese kontuurielemendi I6pp-punkt

Jargmine kontuurielement

vi

35

%
%
P <

A

20 ER

%
10 x \ ;
p \‘/_4,44/‘
R;/ i
q.@

RO
T

x ¥

10 20 40

Liikumine punkti Pg ilma raadiuse korrektuurita
P, raadiuse korrektuuriga RR
Esimese kontuurielemendi I6pp-punkt

Jargmine kontuurielement
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Peales6it m6oda tangentsiaalse liitumisega
ringjoont: APPR CT

TNC liigutab t6oriista médda sirget Iahtepunktist Pg abipunkti Py. Sealt
sbidab ta ringjoonel, mis laheb sujuvalt lle kontuurielemendiks, kuni
esimese kontuuripunktini Pa.

Kaar Py-st P5-ni on kindlaks maaratud raadiuse R ja keskpunktinurga
CCA kaudu. Kaare pd6rlemissuund on antud koos esimese
kontuurielemendi I1dppemisega.

Suvaline trajektoorifunktsioon: likumine lahtepunkti Pg
Avage dialoog klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga APPR CT.

appR o7 Esimese kontuuripunkti koordinaadid Pp
= Ringjoone raadius R

Liikudes selle detaili kdrvale, mis on raadiuse
korrektuuriga defineeritud: sisestage R positiivsena

Liikumise alustamine detailipoolsest kiljest:
Sisestage negatiivne R

Ringtrajektoori keskpunkti nurk CCA

Sisestage CCA positiivsena
Maksimaalne sisestusvaartus 360°

Raadiuse korrektuur RR/RL t66tluse jaoks

NC-néidislaused
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...
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Liikumine punkti Pg ilma raadiuse korrektuurita
P, raadiuse korrektuuriga RR, Raadius R = 10
Esimese kontuurielemendi 16pp-punkt

Jargmine kontuurielement
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6.3 Kontuurile liikum

Pealesoitmine moéoda kaart, millel on
tangentsiaalne iihendus kontuuri ja sirgega:
APPR LCT

TNC liigutab tooriista médda sirget 1ahtepunktist Pg abipunkti Py. Sealt
ligub see mddda kaarjoont esimese kontuuripunktini P5. APPR-lauses
programmeeritud ettenihe kehtib kogu teepikkuse kohta, mille TNC
l&henemislause alusel liigub (tee Pg — Pp).

Kui programmeerisite I1ahenemislauses kdik kolm peatelje koordinaati
X, Y ja Z, siis ligub TNC enne APPR-lauset defineeritud positsioonilt
kdigil kolmel teljel samaaegselt abipunktile Py ja seejarel Py-st P5-sse
ainult toétlustasandil.

Kaar liitub nii sirgega Pg — Py kui esimese kontuurielemendiga

tangentsiaalselt. Seejuures on see raadiusega R uheselt defineeritud.

Suvaline trajektoorifunktsioon: liikumine lahtepunkti Pg

Avage dialoog klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga
APPR LCT.

APPR_LoT Esimese kontuuripunkti koordinaadid Py
A
- Ringjoone raadius R Sisestage positivne R

Raadiuse korrektuur RR/RL t66tluse jaoks

NC-naidislaused
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...

246

Pa LA

20 RR

Liikumine punkti Pg ilma raadiuse korrektuurita
Pa raadiuse korrektuuriga RR, Raadius R = 10
Esimese kontuurielemendi 16pp-punkt

Jargmine kontuurielement
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Eemaldumine modda tangentsiaalse liitumisega
sirget: DEP LT

TNC liigutab t6oriista mdoda sirget viimasest kontuuripunktist Pg 16pp-
punkti Py. Sirge on paigutatud viimase kontuurielemendi pikendusena.
Pn on maératud vahemaaga LEN Pg-st.

Programmeerige viimane kontuurielement 16pp-punkti Pg ja
raadiuse korrektuuriga

Avage dialoog klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga DEP LT:

LEN: sisestage 16pp-punkti Py kaugus viimasest
ot kontuurielemendist Pg

NC-néidislaused
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Eemaldumine mooda sirget, mis on risti esimese
kontuuripunktiga: DEP LN
TNC liigutab t6driista médda sirget viimasest kontuuripunktist Pg 16pp-

punkti Py. Sirge juhib viimasest kontuuripunktist Pg eemale
ristsuunas. Py asub Pg-st kaugusel LEN + tdériista raadius.

Programmeerige viimane kontuurielement 16pp-punkti Pg ja
raadiuse korrektuuriga

Dialoog avage klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga DEP LN:

oEP LN LEN: sisestage kaugus I16pp-punktini Py,
~0 Tahtis: LEN sisestage positiivse vaartusena!

NC-niaidislaused

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Viimane kontuurielement: P raadiuse korrektuuriga ——
Et soita eemale LEN=12,5 mm vorra QO
Z vabastamine, tagasisiire, programmi |6pp E
=
=
c
YA (o)
RR. x
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©
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[
-~ 20 AR
N =
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Viimane kontuurielement: Pg raadiuse korrektuuriga
LEN = 20 m vérra kontuurist ristsuunas eemale
liikumine

Z vabastamine, tagasisiire, programmi 18pp
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6.3 Kontuurile liikum

Eemaldumine mooda tangentsiaalse liitumisega
ringjoont: DEP CT

TNC liigutab tdoriista piki kaarjoont viimasest kontuuripunktist Pg 16pp-
punkti Py. Kaarjoon liitub viimase kontuurielemendiga
tangentsiaalselt.

Programmeerige viimane kontuurielement 16pp-punkti Pg ja
raadiuse korrektuuriga

Dialoog avage klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga DEP CT:

oep o1 Ringtrajektoori keskpunkti nurk CCA
0

Ringjoone raadius R

Tooriist peab eemalduma detailist selles suunas,
mis on maaratud raadiuse korrektuuriga: R
sisestage positiivsena

To6riist peab raadiuse korrektuuriga maaratud
suunast vastupidises suunas toorikust
eemalduma: R sisestage negatiivsena

NC-naidislaused

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Eemaldumine moodda ringjoont, millel on
tangentsiaalne lihendus kontuuri ja sirgega:
DEP LCT

TNC liigutab tdoériista médda kaart viimasest kontuuripunktist Pg
abipunkti Py. Sealt edasi liigub see mddda sirget 16pp-punkti Py.
Viimase kontuurielemendi ja sirge Py — Py Gleminekud kaarele on
tangentsiaalsed. Selleks on kaar raadiuse R kaudu theselt kindlaks
maaratud.

Programmeerige viimane kontuurielement 16pp-punkti Pg ja
raadiuse korrektuuriga

Avage dialoog klahviga APPR/DEP ja funktsiooniklahviga DEP LCT:
oEP Lo Sisestage |16pp-punkti Py koordinaadid

Ringjoone raadius R Sisestage positiivne R

NC-néidislaused

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Viimane kontuurielement: Pg raadiuse korrektuuriga
Keskpunkti nurk=180°,
Kaare raadius=8 mm

Z vabastamine, tagasisiire, programmi 16pp

i

20 {
@ Pe
. “\ # AR
12 Srqgte—"
P
PN H
RO
RO
— m =
X
10

Viimane kontuurielement: Pg raadiuse korrektuuriga
Py koordinaadid, kaare raadius = 8 mm

Z vabastamine, tagasisiire, programmi 16pp
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6.4 Liikumised trajektooril —

ristkoordinaadid S
g
Trajektoorifunktsioonide ulevaade 5
e
Funktsioon WM LG Tooriista lilkumine Kohustuslikud andmed Lehekiilg o
funktsioonide klahv _@
Sirge L { o,_/,: Sirge Sirge 16pp-punkti Lk 250 ‘l‘;;
ingl. k.: Line koordinaadid -
Faas: CHF CHE, Faas kahe sirge vahel Faasi pikkus Lk 251 |
ingl. k.: CHamFer °'-C2, —
[
Ringi keskpunkt CC; @ Eiole Ringi keskpunkti voi Lk 253 o
ingl. k.: Circle Center pooluse koordinaadid B
- . N . =
Kaar C [\\c Ringjoon keskpunktiga CC  Kaare 16pp-punkti Lk 254 [T)
ingl. k.: Circle kaare [6pp-punkti koordinaadid, ‘?
pborlemissuund Nt
whed
Kaar CR CR, Ringjoon maaratud Ringi 16pp-punkti Lk 255 No)
ingl. k.: Circle by < raadiusega koordinaadid, ringi raadius, Q
Radius pddriemissuund (V)]
Kaar CT o Ringjoon eelneva ja Ringjoone 18pp-punkti Lk 256 E
ingl. k.: Circle »} jargneva kontuurielemendi koordinaadid =
Tangential tangentsiaalse Uhendusega f
Nurkade Umardamine RND, Ringjoon eelneva ja Nurga raadius R Lk 252 -
RND oG jargneva kontuurielemendi <t
ingl. k.: RouNDing of tangentsiaalse Uhendusega CD
Corner
Vaba Sirge voi kaar, millel on vt ,Liikumised trajektooril — Lk 269

kontuuriprogrammeeri
mine FK

£l

suvaline Uhendus eelmise
kontuurielemendiga

vaba kontuuri
programmeerimine FK”, Ik
269
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6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi

Sirge L
TNC liigutab td6riista moédda sirget selle hetkeasukohast sirge [6pp-
punktini. Lahtepunktiks on eelmise lause 16pp-punkt.

L qurfiinaadid sirge 16pp-punktile, kui need on
) vajalikud

Raadiuse korrektuur RL/RR/R0
Ettenihe F

Lisafunktsioon M

NC-néidislaused
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Tegeliku asukoha ulevotmine

Sirge-lause (L-lause) voite genereerida ka klahviga ,TEGELIKU
ASUKOHA ULEVOTMINE*";

Tooriist liigutage Kasitsireziimis asukohale, mis tuleb sisse lugeda.

Vahetage ekraaninait Programmi salvestamisele/redigeerimisele
Valige programmi lause, mille jarele tuleb panna L-lause

Vajutage klahvi ,TEGELIKU ASENDI ULEVOTMINE®:

TNC genereerib L-lause tegeliku asukoha
koordinaatidega

% Telgede arvu, mille TNC L-lauses salvestab, maarate
MOD-funktsiooniga (vt ,MOD-funktsiooni valimine”, |k
704)

250
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Faas CHF sisestage kahe sirge vahele
Kontuuri nurgad, mis tekivad kahe sirge I16ikamisega, véite varustada
faasiga.

Sirgldikudele enne ja peale CHF lauset programmeerige selle
tasandi mdlemad koordinaadid, milles faas luuakse.

Raadiuse korrektuur enne ja peale CHF lauset peab olema sama
Faas peab olema teostatav hetkel kasutusel oleva todriistaga

Faasi-segment: faasi pikkus, kui vajalik:
= Ettenihe F (m&jub vaid CHF lausele)

NC-néidislaused
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 I'Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

@ Arge alustage kontuuri CHF lausega.
Faas teostatakse vaid tootasapinnas.
Faasi poolt Idigatud nurgapunkti ei liiguta.

CHF lauses programmeeritud ettenihe mdjutab vaid seda
CHF lauset. Seejarel kehtib jallegi enne CHF lauset
programmeeritud ettenihe.
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6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi

Nurkade iimardamine RND

Funktsioon RND timardab kontuurinurgad

To6riist ligub médda kaarjoont, mis on tangentsiaalselt tihendatud nii
eelmise kui jargneva kontuurielemendiga.

Umarduskaar peab olema teostatav véljakutsutava tdériistaga.
RND, Umardamisraadius: kaarjoone raadius, kui vajalik:

oo
Ettenihe F (mdjutab vaid RND lauset)

NC-néidislaused
S L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND RS F100
8 L X+10 Y+5

@ Eelnev ja jargnev kontuurielement peavad omama
mdlemaid tasapinna koordinaate, milles imardatud nurk
tehakse. Kui tootlete kontuuri ilma tooriista raadiuse
korrektuurita, programmeerige té6tasapinna mélemad
koordinaadid.

Nurgapunkti peale ei liiguta.

RND lauses programmeeritud ettenihe kehtib vaid selles
RND lauses. Seejarel kehtib jallegi enne RND lauset
programmeeritud ettenihe.

RND-lauset vdite kasutada ka pehmeks pealesdiduks
kontuurile, juhul kui te ei soovi APPR-funktsioone
kasutusele votta.
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Ringi keskpunkt CC
Ringi keskpunkti maarate kindlaks ringjoonte jaoks, mida
programmeerite C-klahviga (Ringjoon C). Selleks

andke ringi keskpunkti ristkoordinaadid to6tlustasandil voi
votke ule viimati programmeeritud positsioon vai

votke koordinaadid le klahviga ,TEGELIKU ASUKOHA
ULEVOTMINE*

& Koordinaadid CC: sisestage ringi keskpunkti
koordinaadid vdi

viimati programmeeritud positsiooni Glevotmiseks:

arge sisestage koordinaate

NC-niaidislaused
5 CC X+25 Y+25

VoI
10 L X+25 Y+25
11 CC

Programmiridasid 10 ja 11 ei naidata joonisel.
Kehtivus

Ringi keskpunkt pusib nii kaua maaratuna, kuni programmeerite uue
ringi keskpunkti. Ringi keskpunkti voite maarata ka lisatelgede U, V ja
W jaoks.

Ringi keskpunkti CC sisestamine inkrementaalselt
Inkrementaalselt sisestatud koordinaadid ringi keskpunkti jaoks
pdhinevad alati viimati programmeeritud todriistapositsioonil.
@ CC-ga tahistate positsiooni ringi keskpunktina: todriist ei
liigu sellele positsioonile.

Ringi keskpunkt on Uhtlasi Poolus polaarkoordinaatide
jaoks.
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6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi

Ringjoon C ringi keskpunktiga CC

Maarake ringi keskpunkt CC, enne kui programmeerite ringjoone C.
Viimati programmeeritud tédriistaasend enne C-lauset on
ringtrajektoori Iahtepunkt.

Liigutage t6oriist ringjoone stardipunkti

[ & Koordinaadid ringi keskpunktile
{o\c Koordinaadid kaare 16pp-punktile

Poorlemissuund DR, kui vajalik:
Ettenihe F

Lisafunktsioon M

@ TNC teostab ringliikumisi tavaliselt aktiivsel
tootlustasandil. Kui programmeerite ringjooni, mis ei asu
aktiivsel tootlustasandil, nt C Z... X... DR+ tddriistatelje Z
puhul ja samal ajal seda liigutust roteerivad, ligutab TNC
ruumilist ringjoont, st ringjoont 3 teljel.

NC-naidislaused
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Taisring
Programmeerige 16pp-punktile samad koordinaadid kui Iahtepunktile.
% Ringliikumise algus- ja I6pp-punkt peavad asuma
ringjoonel.
Sisestusviga: kuni 0,016 mm (lle MP7431 valitav).

Vahim véimalik ringjoon, millel TNC liikuda saab: 0,0016
pm.
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Maaratud raadiusega ringjoon CR

Tooriist ligub moédda ringjoont raadiusega R.
CR Koordinaadid kaare 16pp-punktile

3/0
Raadius R

Tahelepanu: Mark maarab kindlaks kaare suuruse!

Poorlemissuund DR
Tahelepanu: Mark maarab kindlaks, kas on tegemist
ndgusa voi kumera kaarega! Juhul kui vajalik:

Lisafunktsioon M
Ettenihe F
Taisring
Taisringi jaoks programmeerige kaks jarjestikust CR-lauset:

Esimese poolringi I6pp-punkt on teise lahtepunktiks. Teise poolringi
I6pp-punkt on esimese lahtepunkt.

Kesknurk CCA kaarjoone raadius R

Kontuuri lahtepunkti ja I6pp-punkti saab teineteisega ihendada nelja
erineva sama raadiusega kaarega:

Véaiksemad kaared: CCA<180°
Raadiusel on positiivne mark R>0

Suurem ringjoon: CCA>180°
Raadiusel on negatiivne mark R<0

P&o6rlemissuuna abil maarate kindlaks, kas kaar on valjapoole (kumer)
voi sissepoole (ndgus) kaarduv:

Kumer: pé6rlemissuund DR- (koos raadiuse korrektuuriga RL)
Nogus: péorlemissuund DR+ (koos raadiuse korrektuuriga RL)

NC-naidislaused

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (BOGEN 1)

VOl

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (BOGEN 2)

VoI

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (BOGEN 3)

VOl

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (BOGEN 4)
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6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi

@ Kaugus ringi diameetri l[ahte- ja I6pp-punktidest ei tohi olla
suurem kui ringi diameeter.

Maksimaalne raadius on 99,9999 m.

Nurgateljed A, B ja C on toetatud.

Ringtrajektoor CT puutujasihilise iihendusega
Tooriist ligub médda kaarjoont, mis liitub tangentsiaalselt eelnevalt
programmeeritud kontuurielemendiga.

Uleminek on ,tangentsiaalne”, kui kontuurielementide 18ikepunktil ei
ole murde- voi nurgapunkti, kontuurielemendid Iahevad niisiis
katkematult teineteiseks Ule.

Kontuurielement, mis on Uhendatud kaarjoonega tangentsiaalselt,
programmeerige vahetult enne CT-lauset. Selleks on vaja vahemalt
kaht positsioneerimislauset

Ey Koordinaad_id_kaarjoone 16pp-punktile, juhuks kui
need on vajalikud:

Ettenihe F

Lisafunktsioon M

NC-naidislaused
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

% CT lause ja enne seda programmeeritud kontuurielement
peavad sisaldama mélemaid tasandi koordinaate, millel
kaarjoon tehakse!
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Naide: ristkoordinaatidega sirgjooneline liikumine ja faasid

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5 L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5 R0 F1000 M3

8 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300

9L Y+95

10 L X+95

11 CHF 10

12 L Y+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 R0 FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tooriku definitsioon toé6tlemise graafiliseks simuleerimiseks

Todoriista defineerimine programmis

Tdoriistakutse spindli telje ja spindli pddrete arvuga

Tooriista eemaldamine spindli telje suunas kiirkdiguga FMAX
Todriista eelpositsioneerimine

Too6tlemissigavusele likumine nihkega F = 1000 mm/min
Kontuurile punkti 1 s6itmine mdoda sirget,

millel on tangentsiaalne Ghendus

Liikumine punkti 2

Punkt 3: esimene sirge nurga 3 jaoks

10 mm pikkusega faasi programmeerimine

Punkt 4: teine sirge nurga 3 jaoks, esimene sirge nurga 4 jaoks

20 mm pikkusega faasi programmeerimine

Liikumine viimasesse kontuuripunkti 1, teine sirge nurga 4 jaoks

Kontuurilt eemaldumine mé6da tangentsiaalse liitumisega sirget

Tooriista vabastamine, programmi 16pp

6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi



6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi

Naide: ristkoordinaatidega ringliikumine

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z X4000

5 L Z+250 R0 FMAX

6 L X-10 Y-10 R0 FMAX

7L Z-5 R0 F1000 M3

8 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300

9 L X+5 Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
13 L X+95

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5
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Tooriku definitsioon t66tlemise graafiliseks simuleerimiseks

To0oriista defineerimine programmis

Tooriistakutse spindli telje ja spindli podrete arvuga

Tooriista eemaldamine spindli telje suunas kiirkdiguga FMAX
Tooriista eelpositsioneerimine

Tootlemissugavusele likumine ettenihkega F = 1000 mm/min
Liilkumine kontuuri punktile 1 mé6da kaarjoont,

millel on tangentsiaalne tihendus

Punkt 2: esimene sirge nurga 2 jaoks

Raadiuse R=10 mm sisestamine, ettenihe: 150 mm/min
Liilkumine punkti 3: ringi Iahtepunkt CR-ga

Liikumine punkti 4: ringi I1dpp-punkt CR-ga, raadius 30 mm
Liikumine punkti 5

Liikumine punkti 6

Liikumine punkti 7: Ringi 16pp-punkt, kaar tangentsiaalselt liidetud
punktiga 6, TNC arvutab raadiuse ise
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16 L X+5 Liikumine viimasesse kontuuripunkti 1

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Kontuurilt eemaldumine mé6da tangentsiaalselt lidetud kaarjoont
18 L Z+250 R0 FMAX M2 Tooriista vabastamine, programmi 18pp

19 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Liikumised trajektooril — ristkoordinaadi
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6.4 Liikumised trajektoor- ristkoordinaadi

N

Tooriku definitsioon

To6oriista definitsioon

To6oriista kutsumine

Ringi keskpunkti defineerimine

T6oriista eemaldamine

Todriista eelpositsioneerimine

Liikumine t66stigavusele

Liikumine ringi Iahtepunkti médda kaarjoont tangentsiaalse
litumisega

likumine ringi I6pp-punkti (= ringi Iahtepunkti)

Kontuurilt eemaldumine médda kaarjoont tangentsiaalse
litumisega

Tooriista vabastamine, programmi [6pp
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6.5 Trajektooril liikumine —

polaarkoordinaadid

Ulevaade

Polaarkoordinaatide puhul maarate positsiooni nurga PA ja
vahekaugusega PR varem defineeritud pooluse CC suhtes (vt

LAlused”, Ik 269).

Polaarkoordinaadid on eelistatud:

Kaarjoonte positsioneerimisel
Nurkandmetega detailijooniste korral, nt ringikujuliste avade korral

Polaarkoordinaatidega trajektoorifunktsioonide iilevaade

. Trajektoori- o . . . ..
Funktsioon funktsioonide klahvid Tooriista liikumine Kohustuslikud andmed Lehekiilg
Sirge LP Le + P Sirge Sirge 16pp-punktide Lk 263

polaarraadius ja polaarnurk
Kaar CP + @ Kaarjoon Gimber ringi Kaare 16pp-punkti Lk 263 :
keskpunkti / pooluse CC polaarnurk, p66rlemissuund
kaarjoone 16pp-punktini
Kaarjoon CTP + @ Kaarjoon, mis on eelmise Kaare 16pp-punkti Lk 264
kontuurielemendiga polaarraadius, polaarnurk
tangentsiaalselt liidetud
Kruvijoon (spiraal) Kaarjoone liitmine sirgega Polaarraadius, kaare 16pp- Lk 265

&7 * [P

punkti polaarnurk, I16pp-
punkti koordinaadid
todriistateljel

6.5 Trajektooril liikumine — polaarkoordinaadi
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6.5 Trajektooril liikumine — polaarkoordinaadi

Polaarkoordinaatide paritolu: Pol CC

Pooluse vdite maarata toétlusprogrammi suvalisele kohale enne, kui
sisestate polaarkoordinaatidega positsioonid. Pooluse maaramisel
toimige samamoodi kui ringi keskpunkti CC programmeerimisel

& Koordinaadid CC: sisestage pooluse ristkoordinaadid
voi
viimati programmeeritud positsiooni tlevotmiseks:
arge sisestage koordinaate. Poolus CC maarake
enne, kui programmeerite polaarkoordinaadid
Poolus CC programmeerige ainult ristkoordinaatides.
Poolus CC kehtib niikaua kuni programmeerite uue
pooluse CC.

NC-naidislaused
12 CC X+45 Y+25
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Sirge LP

Tooriist liigub moédda sirget selle praegusest positsioonist sirge 16pp-
punktini Lahtepunktiks on eelmise lause 16pp-punkt

(7 [P

Polaarkoordinaatide raadius PR: sisestage kaugus
sirge 16pp-punktist pooluseni CC

Polaarkoordinaatide nurk PA: sirge 16pp-punkti
nurgapositsioon -360° ja +360° vahel.

PA mark on maaratud nurga pdhitelje kaudu:

Nurk pdhiteljest kuni PR-ni vastu kellaosuti liikumissuunda: PA>0
Nurk pdhiteljest PR-ni kellaosuti liikumissuunas: PA<O

NC-néidislaused
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Kaar CP iimber pooluse CC

Polaarkoordinaatide raadius PR on samaaegselt ka kaarjoone
raadius. PR on maaratud lahtepunkti kaugusega poolusest CC. Viimati
programmeeritud tooriistaasend enne CP-lauset on ringtrajektoori
|ahtepunkt.

& (P

Polaarkoordinaatide nurk PA: kaarjoone 18pp-punkti
nurgapositsioon on vahemikus -99 999,9999° ja
+99 999,9999°

Poorlemissuund DR
NC-néidislaused
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

I% Inkrementaalsete koordinaatide korral sisestage DR ja PA
samamargilistena
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6.5 Trajektooril liikumine —!Iaarkoordinaadi

Ringtrajektoor puutujasihilise thendusega

Tooriist liigub médda kaarjoont, mis liitub eelmise kontuurielemendiga
tangentsiaalselt.

> Polaarkoordinaatide raadius PR: vahemaa kaare 16pp-
j punktist pooluseni CC

> Polaarkoordinaatide nurk PA: kaare 16pp-punkti nurk

NC-naidislaused

@ Poolus CC ei ole kontuuriringi keskpunkt!
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Kruvijoon (spiraal)

Kruvijoon koosneb ringjoonelisest liikumisest ja sellega risti olevast
joonliikkumisest. Ringmarsruudi programmeerite t66tasapinnale

Kruvijoone liikumismarsruuti saate programmeerida ainult
polaarkoordinaatides.

Kasutamine
Suure labimddduga sise- ja valiskeermed
Olitussooned

Kruvijoone arvutamine

Programmeerimiseks vajate kogunurga inkrementaalset sisestust, mis
liigutab tddriista kruvijoonel, ning kruvijoone kogukorgust.

Arvutamine alt Gles freesimissuuna korral:

Keermekaikude arv n  Keermekaigud + Ulejooks
keerme alguses ja I6pus

Kogukérgus h Tdus P x kaikude arv n

Inkrementaalne Kaikude arv x 360° + keerme alguse

kogunurk IPA nurk + Ulejooksu nurk

Alguskoordinaadid Z Tous P x (keermekaigud + Ulejooks keerme
alguses)

Kruvijoone vorm

Tabel nditab maaratud trajektoorivormide suhet td6suuna,
podriemissuuna ja raadiuse korrektuuri vahel.

<

. e s . Raadiuse-
Sisekeere Toosuund Poorlemissuund korrektuur
paripaeva Z+ DR+ RL
poodriev Z+ DR- RR
vastupaeva
poorlev
paripaeva Z- DR- RR
poorlev Z- DR+ RL
vastupaeva
poorlev
Viliskeere
paripdeva Z+ DR+ RR
poorlev Z+ DR- RL
vastupaeva
poodriev
paripaeva Z— DR- RL
pooriev Z- DR+ RR
vastupaeva
poodriev
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6.5 Trajektooril liikumine — polaarkoordinaadi

Kruvijoone programmeerimine

% Sisestage poorlemissuund ja inkrementaalne kogunurk
IPA samamargilisena, muidu véib todriist likuda médda
valet marsruuti.

Kogunurga IPA jaoks vdite kasutada vaartust -5400° kuni
+5400°. Kui keermel on rohkem kui 15 kaiku,
programmeerige kruvijoon programmiosa kordusena (vt
~Programmiosa kordused”, |k 580)

@ @ Polaarkoordinaatide nurk: sisestage inkrementaalne
kogunurk, millega t66riist kruvijoonel liigub. Peale
nurga sisestamist valige teljevalmisklahviga
tooriistatelg.

Kruvijoone kérguse koordinaadid sisestage
inkrementaalselt

Poorlemissuund DR
Kruvijoon péaripdeva: DR—
Kruvijoon vastupaeva: DR+

NC-naidislaused: keere M6 x 1 mm 5 kaiguga
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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6.5 Trajektooril liikumine —'Iaarkoordinaadi

5 50 100

Tooriku definitsioon

Tooriista definitsioon

Tooriista kutsumine

Tugipunkti defineerimine polaarkoordinaatide jaoks
Tooriista eemaldamine

Tooriista eelpositsioneerimine

Liikumine t60sligavusele

Liikumine kontuuri punktile 1 médda ringjoont,
millel on tangentsiaalne thendus

Liikumine punkti 2

Liikumine punkti 3

Liikumine punkti 4

Liikumine punkti 5

Liikumine punkti 6

Liikumine punkti 1

Kontuurilt eemaldumine médda tangentsiaalse liitumisega kaart
Tooriista vabastamine, programmi I6pp
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6.5 Trajektooril liikumine —!Iaarkoordinaadi

50

M64 x 1,5

50 100

Tooriku definitsioon

Tooriista definitsioon

Tooriista kutsumine

Tooriista eemaldamine

Tooriista eelpositsioneerimine

Viimati programmeeritud asukoha lilevétmine pooluseks
Liikumine té6stigavusele

Liikumine kontuurile mé6da tangentsiaalse liitumisega kaart

Spiraali médda liikkumine
Kontuurilt eemaldumine médda tangentsiaalse liitumisega kaart
Todriista vabastamine, programmi 16pp
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6.6 Liikumised trajektooril — vaba
kontuuri programmeerimine FK

Alused

Detailide joonised, mille m6ddud ei vasta NC-nduetele, sisaldavad
sageli koordinaatandmeid, mida te ei saa hallide dialoogiklahvide
kaudu sisestada. Nii véivad nt

Teadaolevad koordinaadid olla kontuurielemendil voi selle
laheduses,

Koordinaadiandmed séltuda mdnest teisest kontuurielemendist voi
Teada olla suunaandmed ja kontuuri likumisandmed.

Sellised andmed programmeerite otse Vaba kontuuri
programmeerimisega FK. TNC arvutab kontuuri teadaolevatest
koordinaatandmetest ja toetab programmeerimisdialoogi interaktiivse
FK-graafikuga. Paremal tilal olev joonis nditab md6&te, mida on lihtsaim
FK-programmeerimise kaudu sisestada.

I% Jélgige jargmisi eeltingimusi FK-programmeerimiseks

Kontuurielemente véite Vaba kontuuri
programmeerimisega programmeerida ainult toétasandil.
Tootasandi maarate kdigepealt tootlusprogrammi lausega
BLK-FORM.

Iga kontuurielemendi jaoks sisestage kbik olemasolevad
andmed. Igasse lausesse programmeerige ka andmed,
mis ei muutu: programmeerimata andmed on tundmatud!

Q-parameetrid on lubatud igas FK-elemendis, valja
arvatud suhteliste parameetritega (nt RX véi RAN)
elemendid, st elemendid, mis soltuvad teistest NC-
lausetest.

Kui segate programmis tavalise ja vaba kontuuri
programmeerimise, peab iga FK-I6ik olema theselt
maaratud.

TNC vajab kindlat punkti, mille suhtes arvutused labi viia.
Vahetult enne FK-I6iku programmeerige hallide
dialoogiklahvidega positsioon, mis sisaldab to6tasapinna
mdlemat koordinaati. Sellesse lausesse arge
programmeerige Q-parameetreid.

Kui FK-I6igu esimeseks lauseks on FCT- voi FLT-lause,
peate enne seda programmeerima vahemalt kaks NC-
lauset hallide dialoogiklahvidega, et liikumissuund oleks
Uheselt maaratud.

FK-16ik ei tohi alata kohe peale LBL marki.
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6.6 Liikumised trajektooril — vaba kontuur

FK programmi loomine TNC 4xx jaoks:

Selleks et TNC 4xx saaks lugeda iTNC 530-I valmistatud
FK programmi, peab Uksikute FK-elementide jarjestus
lauses olema defineeritud nii, nagu need on jarjestatud
funktsiooniklahvide real.

FK-programmeerimise graafik

Selleks, et FK programmeerimisel kasutada graafikut,
valige ekraanijaotus PROGRAMM + GRAAFIK (vt
.Programmi salvestamine/redigeerimine” |k 53)

=y

Mittetaielike koordinaadiandmetega ei ole detaili kontuur sageli
Uheselt maaratav. Sellisel juhul naitab TNC FK graafikul erinevaid
lahendusi ja nende hulgast valige dige. FK-graafik esitab detaili
kontuuri erinevate varvidega:

valge Kontuurielement on Uheselt maaratletud

roheline Sisestatud andmed voimaldavad erinevaid lahendusi,
millest peate valima 6ige

punane Sisestatud andmed ei maaratle kontuurielementi veel

piisavalt; tuleb sisestage taiendavaid andmeid

Kui andmed viivad mitme lahenduseni ja kontuurielement on naidatud

rohelisega, siis valige dige kontuur jargnevalt:

NAIDATA
LAHENDUST

nii mitu korda, kuni kontuurielementi naidatakse

oigesti. Kui vdimalikud lahendused ei ole standard-

kuva korral eristatavad, kasutage
suurendusfunktsiooni (2. funktsiooniklahvide riba)

LAHENDUSE
VALIMINE

270

Manuslais
rezims

Programmé&$ana un redig&esana

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »

17 FCT DR+ R14 LENZ8

18 FCT DR+ P1X+@ P1V+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

“ <

!

e [

i

PARADIT ATRISIN.

ATRISIN. | IZVELET.

STARTS
ATSEV.IER

@:’
5

DIAGNOSIS

"

5
Ed o
B 8
3
=[S &

&

&l

IZVELE
BEIGT

Vajutage funktsiooniklahviLAHENDUSE NAITAMINE

Naidatud kontuurielement vastab joonisele: maarake
kindlaks funktsiooniklahviga LAHENDUSE VALIMINE
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Kui te ei soovi roheliselt ndidatud kontuuri veel maarata, vajutage
funktsiooniklahvi VALIKU LOPP, et minna FK-dialoogiga edasi.

@ Roheliselt naidatud kontuurielemendid peate nii vara kui
véimalik klahviga LAHENDUSE VALIMINE kindlaks
maarama, et vahendada jargnevate kontuurielementide
mitmetahenduslikkuse véimalust.

Seadme tootja vdib FK-graafiku jaoks maarata ka teisi
varve.

NC-laused programmist, mida kutsutakse valja PGM
CALL lausega, naitab TNC uue varviga.

Lausenumbrite kuvamine graafikaaknas
Selleks, et naidata lausenumbreid graafikaaknas:

Seadke funktsiooniklahv NAITA PEIDA LAUSENR.

asendisse NAITA (3. funktsiooniklahvide rida)

HEIDENHAIN iTNC 530
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FK-programmi konverteerimine
lihttekstidialoogiga programmiks

FK-programmi konverteerimiseks lihttekstidialoogiga programmiks,
pakub TNC kaks véimalust:

Konverteerige programm nii, et programmi struktuur
(programmiosade kordumine ja alamprogrammide kaivitamine)
pusiks endisena. Ei ole rakendatav, kui FK-jarjestuses kasutasite Q-
parameetritega funktsioone.

Programmi konverteerimine nii, et programmiosade kordused,
alamprogrammide kaivitamine ja Q-parameetrite arvutused
lineariseeritakse. Lineariseerimisel kirjutab TNC programmiosade
korduste ja alamprogrammide kaivitamise asemel sisemiselt
toddeldud NC-laused loodavasse programmi voi arvutab vaartused,
mis on FK-jarjestuse sees omistatud Q-parameetrite arvutuse
kaudu.

Valige programm, mida soovite konverteerida

=3
[]
.a

S Valige erifunktsioonid

FCT

PRoGRA- Valige programmeerimisabi

ROGRATE Valige funktsiooniklahviriba, millel on funktsioonid

TEZSEND. programmide muutmiseks

TezsEnD. Konverteerige valitud programmi FK-laused. TNC

srRiicTiR konverteerib kdik FK-laused sirge- (L) ja
ringilauseteks (CC, C). Programmi struktuur pusib
endisena, voi

TezsEnD. konverteerige valitud programmi FK-laused. TNC

LinEnrRNe konverteerib kéik FK-laused sirge- (L) ja

ringilauseteks (CC, C), TNC lineariseerib programmi

% TNC poolt uuesti loodud faili nimi koosneb vanast
failinimest ja sellele lisatud tapsustusest _nc. Naide:

FK-programmi failinimi: HEBEL.H

TNC poolt konverteeritud lihttekstdialoogigaprogrammi
failinimi: HEBEL_nc.h

Loodud lihttekstdialoogiga programmi eraldusvdime on
0,1 um.

Konverteeritud programm sisaldab konverteeritud NC-
lausete jarel kommentaari SNR ja numbrit. Number
kujutab endast FK-programmi lausenumbrit, millest on
arvutatud antud lihttekstdialoogiga programmi lause.

272
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FK-dialoogi avamine

FK

Vajutades halli trajektoori funktsiooniklahvi FK, naitab TNC

funktsiooniklahve, millega saate avada FK-dialoogi: vt jargnevat q:',

tabelit. Selleks, et neid funktsiooniklahve eemaldada, vajutage uuesti " —

klahvi FK. &

Kui nende funktsiooniklahvidega avate FK-dialoogi, nditab TNC uuesti 3

funktsiooniklahvide ribasid, mille abil sisestage teadaolevad o

koordinaadid, suunaandmed ja andmed kontuuri kulgemise kohta. E

FK element Funktsiooni- E

klahv ©

Sirge tangentsiaalse Ghendusega rr 7 a

o

Pl

Sirge ilma tangentsiaalse Gihenduseta rL@ o
Kaar tangentsiaalse Ghendusega For T

Kaar ilma tangentsiaalse Uhenduseta

Poolus FK-programmeerimise jaoks FroL

&[5

Poolus FK-programmeerimise jaoks

Funktsiooniklahvid vaba kontuuriprogrammeerimise
naitamiseks: vajutage klahvi FK
Dialoogi avamine pooluse defineerimiseks: vajutage
o funktsiooniklahvi FPOL. TNC kuvab aktiivse

tootlustasandi telgede funktsiooniklahvid

Polaarkoordinaadid sisestage nende
funktsiooniklahvide abil

@ FK-programmeerimise poolus jaab niikauaks aktiivne,
kuni olete FPOL-i kaudu uue defineerinud.

6.6 Liikumised trajektooril — vaba kontuur
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Sirgete vaba programmeerimine

Sirge ilma tangentsiaalse iilhenduseta

s

AL

i

Funktsiooniklahvid vaba kontuuriprogrammeerimise
naitamiseks: vajutage klahvi FK

Vaba sirge dialoogi avamine: vajutage
funktsiooniklahvi FL. TNC néaitab uusi
funktsiooniklahve

Nende funktsiooniklahvide kaudu sisestage lausesse
koik teadaolevad andmed. FK-graafik naitab
programmeeritud kontuuri nikkaua punasena, kuni
andmete hulk on piisav. Mitme lahenduse olemasolu
naitab graafik rohelisena (vt ,FK-programmeerimise
graafik®, Ik 270)

Sirge tangentsiaalse iihendusega

Kui sirge liitub teise kontuurielemendiga tangentsiaalselt, avage
dialoog funktsiooniklahviga FLT:

@

FLT I

Funktsiooniklahvid vaba kontuuriprogrammeerimise
naitamiseks: vajutage klahvi FK

Dialoogi avamine: vajutage funktsiooniklahvi FLT

Nende funktsiooniklahvide kaudu sisestage lausesse
kdik teadaolevad andmed

Ringjoonte vaba programmeerimine

Ringjoon ilma tangentsiaalse iihenduseta

"

Funktsiooniklahvid vaba kontuuriprogrammeerimise
naitamiseks: vajutage klahvi FK

Dialoogi avamine vaba ringjoone jaoks: vajutage
funktsiooniklahvi FC; TNC néitab funktsiooniklahvi
ringjoone andmete sisestamiseks otse vdi ringjoone
keskpunkti andmete sisestamiseks

Nende funktsiooniklahvide kaudu sisestage lausesse
koik teadaolevad andmed: FK-graafik naitab
programmeeritud kontuuri niikkaua punasena, kuni
andmete hulk on piisav. Mitme lahenduse olemasolu
naitab graafik rohelisena (vt ,FK-programmeerimise
graafik’, Ik 270)

Ringtrajektoor tangentsiaalse iihendusega

Juhul kui ringjoon liitub méne teise kontuurielemendiga
tangentsiaalselt, avage dialoog funktsiooniklahviga FCT:

s

FCT T

274

Funktsiooniklahvid vaba kontuuriprogrammeerimise
naitamiseks: vajutage klahvi FK

Dialoogi avamine: Vajutage funktsiooniklahvi FCT

Nende funktsiooniklahvide kaudu sisestage lausesse
kdik teadaolevad andmed
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Sisestusvoimalused
Lopp-punkti koordinaadid

Teadaolevad andmed

Funktsiooniklahvid

Ristkoordinaadid X ja 'Y

-

B

Polaarkoordinaatide sisestamiseks on
FPOL

)

N
<o

NC-naidislaused

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Kontuurielementide suund ja pikkus

30

L10—>
20

FK

vi
N o
R15 .E
30° &
=
20 o
Es @
' e
e
A - ©
o
= o
| .
o

Funktsiooni-
Teadaolevad andmed Klahvid
Sirgete pikkus = f
Sirgete tdusunurk
Kaareldigu kddlupikkus LEN LEN@

Siseneva puutuja tdusunurk AN

Kaareldigu keskpunkti nurk

NC-naidislaused

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ringi keskpunkt CC, raadius ja poorlemissund FC/FCT lauses

Vabalt programmeeritud ringjoonte jaoks arvutab TNC sisestatud
andmete pdhjal ringi keskpunkt. Nii saate ka FK-programmeerimisega Y A
programmeerida taisringi Uhe lausega.

Kui soovite ringi keskpunkti defineerida polaarkoordinaatides,
defineerige poolus CC asemel FPOL-ga. FPOL pusib jéus kuni /Aﬁ
jargmise FPOL-i sisaldava lauseni ja sisestatakse ristkoordinaatides. y
- . ~ . . g Q\(b (\_
% Tavaparaselt programmeeritud vdi arvutatud ringi /4

keskpunkt ei ole uues FK-I6igus enam kasutusel FPOL, " YA0°,

poolusena vai ringi keskpunktina: kui tavaparaselt 15
programmeeritud polaarkoordinaadid on seotud

CCT 4
! rd ) NE,
poolusega, mis on varem maaratud CC-lauses, siis R\
maarake see poolus peale FK-I6iku uuesti uue CC - -
lausega. X
2

Teadaolevad andmed Funktsiooniklahvid

oV [
vl

Ringjoone p&o6rlemissuund oR- oRe

= =

- &

Ringjoone raadius :®R

NC-naidislaused

Keskpunkt ristkoordinaatides

Keskpunkt polaarkoordinaatides

o]

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Suletud kontuurid

Funktsiooniklahviga CLSD markige ara suletud kontuuri algus ja I16pp.
Selle kaudu vahendate viimase kontuurielemendi jaoks vdimalike
lahenduste arvu.

CLSD sisestage lisaks muudele kontuuriandmetele FK-I8igu esimesse
ja viimasesse lausesse.

Kontuuri algus: CLSD+
Kontuuri [6pp: CLSD-

=

NC-naidislaused

HEIDENHAIN iTNC 530
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Abipunktid

Nii vabade sirgete kui vabade ringjoonte jaoks vdite sisestada
abipunktide koordinaadid nii kontuuri peale kui selle kdrvale.

Abipunktid kontuuri peal

Abipunktid voivad asuda otse sirgetel vdi sirgete pikendustel vdi otse

ringjoontel.

Teadaolevad andmed

Funktsiooniklahvid

Abipunkti X-koordinaat
Sirge P1 vbi P2

“a|

Abipunkti Y-koordinaat
Sirge P1 vdi P2 P2y

P2y ‘

Abipunkti X-koordinaat
Ringjoone P1, P2 véi P3

BIX ‘

T [

Abipunkti Y-koordinaat
Ringjoone P1, P2 vbi P3

BIvEE ‘

< [

Abipunktid kontuuri kérval

Teadaolevad andmed

Funktsiooni-
klahvid

60.071
53

/,FHO

70°

50
42.929

<V

Abipunkti X- ja Y-koordinaadidsirge korval

PDY ‘

el

Abipunkti kaugus sirgest

Abipunkti X- ja Y-koordinaadidringjoone
korval

PDY ‘

]

Abipunkti kaugus ringjoonest

NC-naidislaused

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

278

6 Programmeerimine: kontuuride programmeerimine @




Suhtelised andmed

Suhtelised andmed on andmed, mis sdltuvad mingist teisest
kontuurielemendist. Suhteliste andmete Relativ-Bezlige

funktsiooniklahvid ja programmisénad algavad ,,R”-ga. Paremal olev

joonis naitab mdotandmeid, mida peate programmeerima suhteliste
andmetena.

@ Koordinaadid suhteliste andmete jaoks sisestage alati
inkrementaalsena. Lisaks sisestage selle
kontuurielemendi lausenumber, millele toetute.

Kontuurielement, mille lausenumbiri te sisestate, ei tohi
olla ronkem kui 64 positsiooni eespool sellest lausest,
millesse te suhte programmeerite.

Kui kustutate lause, millele toetusite, kuvab TNC
veateate. Programmi peate muutma enne, kui selle lause
kustutate.

Soltuvus lausest N: 16pp-punkti koordinaadid

Teadaolevad andmed Funktsiooniklahvid

FK

Yi

20

20 o
450 90° “4\

20°

R_L

" FPOL

35

<V

| programmeerimine

Ristkoordinaadid,

~ RX [Neo2] RY [No2]
soltuvad lausest N

Eﬂl::;{(ilordlnaadld, mis soéltuvad

NC-naidislaused

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN iTNC 530
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Soltuvus lausest N: kontuurelemendi suund ja kaugus

Nurk sirge ja méne muu kontuurielemendi voi El
ringjoone siseneva puutuja ja mdéne muu
kontuurielemendi vahel

Mingi muu kontuurielemendiga paralleelne sirge
[ 4

Kaugus sirgest paralleelse kontuurielemendini

NC-naidislaused

Soltuvus lausest N: ringi keskpunkt CC

Ringi keskpunkti ristkoordinaadid ﬁ
sOltuvuses lausest N oo

Ringi keskpunkti polaarkoordinaadid
séltuvuses lausest N

NC-naidislaused

N

80
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100

75

30
20

20 50 75 100

Tooriku definitsioon

Tooriista definitsioon

Tdoriista kutsumine

Tooriista eemaldamine

Tdoriista eelpositsioneerimine

Liikumine t60sligavusele

Liikumine kontuurile médda tangentsiaalse litumisega kaart
FK-16ik:

Teadaolevate andmete programmeerimine iga kontuurielemendi
jaoks

Kontuurilt eemaldumine médda tangentsiaalse liitumisega kaart

Tooriista vabastamine, programmi 16pp
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FK

ammeerimine

tooriku definitsioon

Tooriista definitsioon

Tooriista kutsumine

Tooriista eemaldamine

Tooriista eelpositsioneerimine
Tooriistatelje eelpositsioneerimine
Liikumine t66stigavusele

6.6 Liikumised trajektooril — vaba kontuuri pr.
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Liikumine kontuurile mé6da tangentsiaalse litumisega kaart
FK-16ik

Teadaolevate andmete programmeerimine iga kontuurielemendi
jaoks

Kontuurilt eemaldumine médda tangentsiaalse liitumisega kaart
Tooriista vabastamine, programmi 16pp
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Tooriku definitsioon

Tooriista definitsioon
Tooriista kutsumine

Tooriista eemaldamine
Todriista eelpositsioneerimine
Liikumine t66stigavusele

N
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Liikumine kontuurile mé6da tangentsiaalse litumisega kaart
FK-16ik:

Teadaolevate andmete programmeerimine iga kontuurielemendi
jaoks

Kontuurilt eemaldumine médda tangentsiaalse liitumisega kaart

Tooriista vabastamine, programmi I6pp
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6.7 Liikumine trajektooril - spla

6.7 Liikumine trajektooril - splaini
interpoleerimine
(tarkvaravariant 2)

Kasutamine

Kontuure, mis on CAD-slisteemis kirjeldatud splainidena, saate otse
TNC-sse lle kanda ja t6ddelda. TNC-I on splaini interpolaator, mis
vdimaldab kolmanda astme poliinoomide to6tlust kahe, kolme, nelja
voi viie teljega.

(5

Splainilauseid ei saa TNC-s redigeerida. Erand: Ettenihe
F ja lisafunktsioon M splainilauses.

Naide: Lauseformaat kolme telje jaoks

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3XS5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K27Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

TNC tddétleb splainilauset vastavalt jargmisele kolmanda astme
polinoomile:

X(t) = K3X - 3 + K2X - t2+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - t2+ K1Y -t +Y
Z()=K3Z 3 +K2Z -2 +KI1Z - t+Z

Seejuures muutub muutuja t 1-st 0-ni. Sammulaius t sltub ettenihkest
ja splaini pikkusest.

Naide: lauseformaat viie telje jaoks

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724

K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929

K3Z+0.0015 K27-0.9549 K1Z+3.0875

K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724

K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000

D ooc
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Splaini lahtepunkt

Splaini 16pp-punkt

Splaini parameeter X-telje jaoks
Splaini parameeter Y-telje jaoks
Splaini parameeter Z-telje jaoks

Splaini Idpp-punkt

Splaini parameeter X-telje jaoks
Splaini parameeter Y-telje jaoks
Splaini parameeter Z-telje jaoks

Splaini lahtepunkt

Splaini [6pp-punkt

Splaini parameeter X-telje jaoks
Splaini parameeter Y-telje jaoks
Splaini parameeter Z-telje jaoks
Splaini parameeter A-telje jaoks

Splaini parameeter B-telje jaoks eksponentsiaalsel

kujul
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TNC t6é6tleb splainilauset vastavalt jargmisele kolmanda astme
poliinoomile:

X(t) = K3X - t3 + K2X - t2 + K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Z(t)=K3Z 3+ K2Z-?+KIZ - t+Z
Alt)=K3A 3 +K2A 2 +KIA-t+A
B(t)=K3B-t3+K2B-t2+K1B-t+B

Seejuures muutub muutuja t 1-st 0-ni. Sammulaius t séltub ettenihkest
ja splaini pikkusest.

=y

Iga I6pp-punkti koordinaadi jaoks splaini-lauses peavad
olema programmeeritud splainiparameetrid K3 kuni K1.
L&pp-punkti koordinaatide jarjestus splaini-lauses on
vaba.

TNC ootab splainiparameetreid K iga telje jaoks alati
jarjestuses K3, K2 K1.

Lisaks peatelgedele X, Y ja Z voib TNC SPL-lauses
té6delda ka kdrvaltelgi U, V ja W, samuti podrdtelgi A, B ja
C. Splainiparameetris K tuleb vastav telg ara naidata

(nt K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Kui splainiparameetri K vaartus on suurem kui
9,99999999, peab jarelprotsessor valjastama K
eksponentsiaalsel kujul (nt K3X+1,2750 E2).

Splainilausetega programmi saab TNC té6delda ka
aktiivse kallutatud tdéotasandi korral.

Seejuures jalgige, et Gleminek Uhelt splainilt teisele oleks
voimalikult tangentsiaalne (suunamuutus vaiksem kui
0,1°) Muidu teeb TNC valjalilitatud filtrifunktsioonide korral
tapsustuspeatuse ja masin hakkab jonksutama. Aktiivse
filtrifunktsiooni korral vahendab TNC selles kohas
vastavalt ettenihke kiirust.

Splaini lahtepunkt vdib eelmise kontuuri [6pp-punkiist
erineda maksimaalselt 1 um vérra. Suuremate erinevuste
korral annab TNC veateate.

Sisestusvahemik
Splaini 16pp-punkt: -99 999,9999 kuni +99 999,9999
Splainiparameeter K: -9,99999999 kuni +9,99999999

Eksponent splainiparameetri K jaoks: -255 kuni +255 (taisarvuline
vaartus)
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6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

6.8 DXF-failide tootlemine
(tarkvaravariant)

Kasutamine

CAD-slisteemis loodud DXF faile saate avada otse TNC-s, sealt
eraldada kontuuri ja t66tlusasendid ning need salvestada
lihttekstdialoogiga programmide vdi punktifailidena. Kontuuri
selekteerimisel saadud lihttekstdialoogiga programme suudavad
kasutada ka vanemad TNC-juhtsiisteemid, sest need
kontuurprogrammid sisaldavad ainult L- ja CC-/C-lauseid.

Kui tootlete DXF-faile t66reziimis Programmi salvestamine/
redigeerimine, siis loob TNC kontuurprogrammid faililaiendiga .H ja
punktifailid laiendiga .PNT. Kui t66tlete DXF-faile smarT.NC-
tooreziimis, siis loob TNC kontuurprogramme faililaiendiga .HC ja
punktifaile laiendiga .HP.

I% Tobddeldavad DXF-failid peavad olema salvestatud TNC
kdvakettale.

Enne TNC-sse lugemist jalgige, et DXF-faili nimi ei
sisaldaks tuhikukohti ega keelatud erimarke (vt
,Failinimed” Ik 116).

Avataval DXF-failil peab olema vahemalt tiks kiht.

Juhtimisseade TNC toetab kodige levinumat DXF-
vormingut R12 (vastab AC1009-le).

TNC ei toeta binaarset DXF-formaati. DXF-failide loomisel
CAD- voi joonestusprogrammist, jalgige, et salvestate faili
ASClI-formaadis.

Kontuurina on valitavad jargmised DXF-elemendid:

LINE (sirge)
CIRCLE (taisring)
ARC (ringi osa)
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DXF-faili avamine

TUU

Il
=1

2

VALIMINE

NAITAMINE
DXF

E

a

Valige t6dreziim Salvestamine/redigeerimine
Valige failihaldus

Valiku tegemiseks naidatavate failititpide vahel
valige funktsiooniklahvimen(ii: vajutage
funktsiooniklahvi TUUBI VALIMINE

Kodigi DXF-failide kuvamine: vajutage
funktsiooniklahvile NAITA DXF

Valige kataloog, kuhu DXF-fail on salvestatud

Valige soovitud DXF-fail, kinnitage klahviga ENT: TNC
kaivitab DXF-konverteri ja kuvab ekraanil DXF-faili
sisu. Vasakpoolses aknas naitab juhtimisseade TNC
nn kihti (tasandit), parempoolses aknas joonist

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pohiseaded

Kolmandal funktsiooniklahvide real on erinevad seadistusvdimalused:

Funktsiooni-
Seade Klahv
Joonlaud kuvada/mitte kuvada: TNC kuvab JoonLAURD
joonlauad joonise llemises vasakus servas.

Joonlaual naidatavad vaartused on esitatud
joonise nullpunkti suhtes.

Olekurida kuvada/mitte kuvada: TNC kuvab o

joonise alaservas olekurea. Olekureal on oFF
kasutamiseks alljargnevad andmed:

Aktiveeritud méétihik (MM véi TOLL)

Hiire hetkepositsiooni X- ja Y-koordinaadid

Reziimis KONTUURI VALIMINE naitab TNC,
kas valitud kontuur on avatud (open contour)
voi suletud (closed contour)

Mo6tihik MM/TOLL: DXF-faili méétihiku -
valimine. Selles m&6tiihikus valjastab TNC ka e
kontuurprogrammi

Méaéarake tolerants. Tolerants maarab kindlaks, P
kui kaugel tohivad kérvutiasetsevad
kontuurielemendid teineteisest paikneda.

Tolerantsi abil saate tasandada joonise

koostamisel tekkinud ebatapsusi. Pdhiseadistus

sOltub kogu DXF-faili ulatusest

6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

Resolutsiooni seadmine. Resolutsiooniga [——
maaratakse kindlaks, mitu kimnendkohta peab
juhtimisseade TNC kontuuriprogrammis

arvestama. Pohiseadistus: 4 komakohta (vastab

0.1 ym eraldusvdimele, kui aktiivseks

md&o6tihikuks on MM)

RezZiim punktide tlevdtmiseks ringidel ja ringi TATEND.
osadel Reziim méaarab kindlaks, kas TNC vétab ~ |esl o
ringi keskpunkti t66tlemispositsiooni valimisel

hiire kldpsuga otse iile (VALJAS) vdi kuvatakse

ringi keskpunkte juurde

VALJAS

Ringi keskpunkte lisaks ei kuvata, ringi
keskpunkt voetakse otse Ule, kui kldpsate
ringil v&i ringi osal

SISSELUL.

Ringi keskpunkte kuvatakse lisaks, soovitud
ringi keskpunkt vdetakse Ule, kui kldpsatakse
uuesti
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@ Oige md6tiihiku seadmisel peate olema téhelepanelik,
sest DXF-failis ei ole selle kohta teavet.

Kui soovite programmi kasutada vanema TNC-
juhtimissiisteemiga, peate eraldusvéime seadma 3-le
kohale peale koma. Lisaks sellele peate eemaldama
kommentaarid, mida DXF-konverter lisab
kontuurprogrammi.

6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)
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6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

Kihtide seadmine

DXF-failid sisaldavad reeglina mitut kihti (tasandit), mille abil
konstruktor saab joonist organiseerida. Kihttehnoloogia abil riihmitab
konstruktor erinevat liiki elemente, naiteks toddeldava detaili tegelikku

kontuuri, mddtmeid, abijooni ja konstruktsioonijooni, viirutusi ja tekste.

Hoidmaks kontuuri valimisel ekraanil véimalikult vahe uleliigset teavet,
saate koik Uleliigsed DXF-failis sisalduvaid kihid peita.
Toodeldaval DXF-failil peab olema vahemalt iks kiht.

Kontuuri saate valida ka siis, kui konstruktor on selle
salvestanud erinevatele kihtidele.

Kui kihi seadereziim ei ole veel aktiveeritud, siis peate
selle valima: juhtimisseade TNC naitab vasakpoolses
aknas koiki aktiveeritud DXF-failis olevaid kihte
Kihi peitmine: valige vasakpoolse hiirenupuga

soovitud kiht ning kihi peitmiseks klopsake vastavat
markeruutu

Kihi kuvamine: valige vasakpoolse hiirenupuga
soovitud kiht ning kihi kuvamiseks klépsake vastavat
markeruutu
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Tugipunkti maaramine

DXF-faili joonise nullpunkt ei paikne alati nii, et saate seda otse
kasutada tdddeldava detaili tugipunktina. Juhtimisseade TNC kasutab
seetdttu funktsiooni, mis véimaldab mingi elemendi kidpsamise teel
joonise nullpunkti mdnda otstarbekamasse kohta nihutada.

Tugipunkti saate defineerida jargmistesse kohtadesse:
Sirgjoone algus-, 16pp- voi keskpunkti
Kaare algus- voi 16pp-punkti

kas taisringi kvadrantide Gleminekupunktidesse voi ringjoone
keskpunkti

Jargmistesse |6ikepunktidesse:

Sirge — sirge, ka juhul, kui Idikepunkt asetseb vastava sirge

pikendusel

Sirge — kaar

Sirge — taisring

Ring — ring (nii taisring kui kaar)
@ Tugipunkti kindlaksmaaramiseks kasutage TNC-

klaviatuuri puuteplaati véi USB-liidese kaudu Uhendatud

hiirt.
Tugipunkti saate muuta veel ka siis, kui kontuur on juba
valitud. Juhtimisseade TNC arvutab kontuuri tegelikud
andmed alles siis, kui valitud kontuur salvestatakse
kontuuriprogrammi.

Uksiku elemendi tugipunkti valimine
UsRDL. Reziimi valimine tugipunkti maaramiseks

5 Klépsake vasaku hiirenupuga soovitud elementi,
millele soovite seada tugipunkti: juhtimisseade TNC
naitab tarniga valitavaid tugipunkte, mis asetsevad

valitud elemendil

Kldpsake tarnil, mida soovite valida tugipunktiks: TNC
asetab tugipunkti margise soovitud kohale. Soovi
korral kasutage suurendusfunktsiooni, kui valitud
element on liiga vaike

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

Tugipunkti mdaramine kahe elemendi 16ikepunkti
URDL . Reziimi valimine tugipunkti maaramiseks

= Kldpsake vasaku hiirenupuga esimesele elemendile
(sirgele, taisringile vdi kaarele): juhtimisseade TNC
naitab tarniga valitavaid tugipunkte, mis asetsevad

valitud elemendil

Kldpsake vasaku hiirenupuga teisel elemendil (sirgele,
taisringile voi kaarele): juhtimisseade TNC asetab
I6ikepunkti tugipunkti simboli

@ Juhtimisseade TNC arvutab kahe elemendi I6ikepunkti ka
siis, kui see asetseb elemendi pikendusel.

Kui juhtimisseadmel TNC on véimalik arvutada mitu
Idikepunkti, valib juhtimisseade I6ikepunkti, mis asetseb
kdige lahemal teisel elemendil hiirega kldpsatud kohale.

Kui juhtimisseade TNC ei saa Uihtegi I6ikepunkti arvutada,
tuuakse margistatud element uuesti esile.

Informatsioon elemendi kohta

TNC naitab ekraani alumises vasakpoolses osas, kui kaugel on teie
poolt valitud tugipunkt joonise nullpunktist.
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Kontuuri valimine ja salvestamine

q A q . . Manuslais P g == digas
I%‘_' Kontuuri valimiseks kasutage TNC-klaviatuuri puuteplaati rezins eE o b e L
voi USB-liidese kaudu tihendatud hiirt. TNC: \DUMPPGMNCAP . DXF

ne Jza [ezement |4
Kui te ei kasuta kontuuriprogrammi té6reziimis smarT.NC,
peate kontuurivaliku liikumissuuna valima nii, et see Uhtib
soovitud t66tlemissuunaga.

Kontuuri esimene element valige nii, et oleks vdimalik
kokkupodrketa lahenemine.

P n
Kui kontuurielemendid asetsevad Uksteisele vaga lahedal, @
kasutage suum-funktsiooni. i!
v e
Kontuuri valimise reziimi valimine: juhtimisseade TNC - i 5]
vaLINING kuvab vasakpoolses aknas kihi ning parempoolne =_—- - =
aken on aktiveeritud kontuuri valimiseks s =l e T ‘ BEIG

6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

Kontuurielemendi valimine: kldpsake vasaku
hiirenupuga soovitud kontuurielemendil.
Juhtimisseade TNC naitab valitud kontuurielementi
sinisena. Samaaegselt kuvab TNC valitud elemendi
koos stimboliga (ringi vdi sirgega) vasakpoolses
aknas

Jargmise kontuurielemendi valimine: kiépsake vasaku
hiirenupuga soovitud kontuurielemendile.
Juhtimisseade TNC naitab valitud kontuurielementi
sinisena. Kui valitud péérlemissuunas on valitavad
veel muud kontuurielemendid, naitab juhtimisseade
TNC neid elemente rohelisena. Viimase rohelise
elemendi kldpsamise teel kantakse kdik elemendid
Ule kontuuriprogrammi. Juhtimisseade TNC kuvab
vasakus aknas kdéik valitud kontuurielemendid. Veel
rohelisena margitud elemente naitab TNC ilma
linnukeseta veerus NC. Selliseid elemente ei lilitata
salvestades kontuurprogrammi

Vajadusel vdite juba valitud elementide markimise
jalle tuhistada, kldpsates parempoolses aknas olevale
elemendile uuesti, kuid hoides lisaks CTRL-klahvi
allavajutatuna

vALTTUD Valitud kontuurielementide salvestamine

Savoesr lihttekstdialoogiga programmi: juhtimisseade TNC
naitab infoakent, kuhu saate sisestada suvalise
failinime. Pbhiseadistus: DXF-faili nimi. Kui DXF-nimi
sisaldab tapitahti voi tihikukohti, siis asendab TNC
need margid alakriipsuga

Sisestuse kinnitamine: TNC salvestab
kontuurprogrammi kataloogi, kuhu on salvestatud ka

DXF-fail

e Kui soovite valida veel kontuure: vajutage

ToHTsT. funktsiooniklahvi VALITUD ELEMENTIDE
TUHISTAMINE ja valige kirjeldatud viisil jargmine
kontuur
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6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

TNC lisab kontuuriprogrammi kaks tooriku definitsiooni
(BLK FORM). Esimene definitsioon sisaldab kogu DXF-
faili médtmeid, teine ning esmalt méjuv definitsioon
sisaldab valitud kontuurielemente, nii et moodustub
optimeeritud tooriku suurus.

p

Juhtimisseade TNC salvestab ainult tegelikult valitud
elemente (sinisega margistatud elemente), seega
vasakpoolses aknas linnukesega tahistatud elemente.

Kontuurelementide jagamine, pikendamine, liihendamine

Kui valitavad kontuurielemendid joonisel Uksteisega tombilt
kllgnevad, peate vastava kontuurielemendi esmalt jagama. See
funktsioon on teie kasutuses automaatselt, kui asute kontuuri valimise
reziimis.

Selleks toimige jargmiselt:

Témbilt kilgnev kontuurielement on valitud, seega sinisena
margitud

Kldpsake jaotatavale kontuurelemendile: TNC kuvab Idikepunkii
tarni ja ringiga ning valitavad 16pp-punktid ainult tarniga
Allavajutatud klahviga CTRL kldpsake I6ikepunktile: TNC jagab
kontuurielemendi I6ikepunktis kaheks ja Idpetab punktide kuvamise.
Vajadusel pikendab v&i lihendab TNC tombilt kiilgnevat
kontuurelementi kuni mélema elemendi I6ikepunktini

Kldpsake jaotatud kontuurelemendile uuesti: TNC naitab uuesti
I16ike- ja 16pp-punkte

Kldpsake soovitud 16pp-punktile: TNC margib nutd jaotatud
elemendi sinisega

Valige jargmine kontuurielement

@ Kui pikendatav/lihendatav kontuurelement on sirge, siis
pikendab/lihendab TNC kontuurelementi lineaarselt. Kui
pikendatav/liihendatav kontuurelement on kaar, siis
pikendab/liihendab TNC kaart ringjooneliselt.

Nende funktsioonide kasutamiseks peab vahemalt kaks
kontuurelementi juba valitud olema, et suund oleks
Uheselt maaratud.
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Informatsioon elemendi kohta Hanus1ais Programmé&ana un redigg€ana

rezins

TNC kuvab ekraani alumises vasakpoolses osas erinevat infot

TNC : \DUMPPGMN\CAP . DXF

kontuurelemendi kohta, mille te viimati vasakus véi paremas aknas no 1o [ezenent [ 0

hiirekldpsuga valisite. - =
Sirge ! %‘
Sirgete 16pp-punkt ja lisaks hallina kuvatav sirgete alguspunkt TN
Ring, ringi osa i
Ringi keskpunkt, ringi I[dpp-punkt ja pdérdesuund. Lisaks hallina B’

kuvatav alguspunkt ja ringi raadius

Elementa inf.

X 261.3722
v 247.18089

=

S o}
565 G 5 Te = m obeh_conto
ATSALCES

KONTORAS ~ POZICIJAS
IZVELE IZVELE

IZVELETO
ELEMENTU
ATCELS.

IZVELETO
ELEMENTU
SAGLABAS .

SLANA
IESTATIS.

NOTEIKS.

HEIDENHAIN iTNC 530 297

6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)



p

ASENDI
VALIMINE

6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

VALITUD
ELEMENT .
SALVEST .

ENT

VALITUD
ELEMENT .
TUHIST.

Tootluspositsioonide valimine ja salvestamine

To6tluspositsioonide valimiseks kasutage TNC-
klaviatuuril olevat puuteplaati voi USB-pessa Gihendatud
hiirt.

Kui valitavad positsioonid on Uksteisele liiga Iahedal,
kasutage suumimist.

To6tlusasendi valimisviisi valimine: TNC Iopetab
vasakus aknas kuvatavate kihtide naitamise ja
parempoolne aken on asendi valimiseks aktiivhe

Tootlusasendi valimiseks: Kldpsake hiire vasaku
nupuga soovitud elemendile: TNC osutab tarniga
valitavatele tootlusasenditele, mis asuvad valitud
elemendil. Ki6psake mdnele tarnile: TNC votab
valitud asendi vasakusse aknasse (kuvatakse
punktisimbol)

Vajadusel voite juba valitud elementide markimise
jalle tihistada, kldpsates parempoolses aknas olevale
elemendile uuesti, kuid hoides lisaks CTRL-klahvi
allavajutatuna

Kui soovite maarata to6tlusasendit kahe elemendi
Idikumisega, peate vasaku hiireklahviga klépsama
esimesele elemendile: TNC osutab tarniga
valitavatele to6tlusasenditele

Kldpsake vasaku hiirenupuga teisele elemendile
(sirgele, taisringile voi kaarele): TNC votab
elementide I6ikepunkti vasakusse aknasse
(kuvatakse punktisimbol)

Valitud to6tlusasendite salvestamine punktifaili: TNC
avab infoakna, kuhu saate sisestada suvalise
failinime. Pohiseadistus: DXF-faili nimi. Kui DXF-nimi
sisaldab tapitahti voi tihikukohti, siis asendab TNC
need margid alakriipsuga

Sisestuse kinnitamine: TNC salvestab
kontuurprogrammi kataloogi, kuhu on salvestatud ka
DXF-fail

Kui soovite veel to6tlusasendeid valida, et neid monda
teise faili salvestada: vajutage funktsiooniklahvi
VALITUD ELEMENTIDE TUHISTAMINE ja valige
nagu eelpool kirjeldatud

Informatsioon elemendi kohta

TNC kuvab ekraani alumises vasakpoolses osas selle t66tlusasendi
koordinaadid, mille te viimati vasakus vdi paremas aknas
hiirekldpsuga valisite.
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Suum-funktsioon

Et kontuuri- voi punktivalikul kergesti margata ka vaikesi detaile, on S e s g
TNC-l véimas suumifunktsioon:
. Funktsiooni- = i
Funktsioon =
klahv

Tdoddeldava detaili suurendamine. TNC
suurendab pdhimdttel, et antud hetkel naidatava
vaate keskpunkt oleks alati suurendatud.
Vajadusel saate pildiliigutusriba abil joonise
aknas nii paigutada, et soovitud detail on
funktsiooniklahvi vajutamisel otseselt nahtav.

b

Toodeldava detaili vahendamine

Y2

Tdodeldava detaili nditamine originaalsuuruses

EIE
6.8 DXF-failide tootlemine (tarkvaravariant)

Suumitava piirkonna likkamine lles

Suumitava piirkonna likkamine alla

Suumitava piirkonna likkamine vasakule

Suumitava piirkonna lilkkamine paremale

MR EEE

I% Kui kasutate rullikuga hiirt, vdite suurendamiseks ja
vahendamiseks poddrata rullikut. Suumi keskkoht on
kohas, kus hiirekursor parajasti asub.
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Programmeerimine:
lisafunktsioonid




isestamine

STOP s

ja

ioonide M

7.1 Lisafunkts

7.1 Lisafunktsioonide M ja STOP
sisestamine

Alused

TNC lisafunktsioonidega, mida nimetatakse ka M-funktsioonideks,
saate juhtida

programmi kaiku, nt programmi katkestada

masina funktsioone, naiteks spindli pédrlemist ja jahutusstisteemi
sisse ja valja lulitada

tooriista trajektoorreZiimi

Seadme tootja vdib vabastada lisafunktsioone, mida selles
% kasiraamatus ei ole kirjeldatud. Vt seadme
kasutusjuhendit.

Positsioneerimislause 16ppu vdi ka eraldi lausesse saate sisestada
kuni kaks lisafunktsiooni M. TNC kuvab sellisel juhul jargmist dialoogi:
Lisafunktsioon M ?

Tavaliselt peate dialoogi sisestama ainult lisafunktsiooni numbri.
Teatud lisafunktsioonide korral jatkub dialoog funktsiooni parameetrite
sisestamiseks.

Todoreziimides Kasitsireziim ja El. seaderatas sisestage
lisafunktsioonid funktsiooniklahviga M.

aktiivseks positsioneerimislause alguses ja méned I6pus —
sOltumata jarjekorrast, milles nad vastavas
arvjuhtimislauses paiknevad.

@:5 Arvestage sellega, et méned lisafunktsioonid muutuvad

Lisafunktsioonid méjuvad alates lausest, milles nad vélja
kutsutakse.

Méned lisafunktsioonid kehtivad ainult lauses, milles nad
on programmeeritud. Kui lisafunktsioonid ei mgju ainult
lausekaupa, peate nad jargmises lauses eraldi M-
funktsiooniga uuesti tihistama, sest muidu tuhistatakse
nad TNC poolt automaatselt alles programmi I6pus.

Lisafunktsiooni sisestamine STOP-lauses

Programmeeritud STOPP-lause katkestab programmi kaigu voi
programmi testi, nt tédriista kontrollimiseks. STOPP-lauses saate
programmeerida lisafunktsiooni M:

Programmi katkestuse programmeerimine: Vajutage
klahvi STOPP

Sisestage lisafunktsioon M

NC-naidislaused

87 STOP M6
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7.2 Programmikaigu kontrollimise,

spindli ja jahutussusteemi

lisafunktsioonid
Ulevaade

M Toime Toime lause - Alguses Lopus

MO0 Programmi STOPP
Spindel SEISMA
Jahutusvedelik VALJA

M1 Valikulise programmi STOPP

M2 Programmi STOPP
Spindel SEISMA
Jahutusvedelik valjas
Siirdumine tagasi lausele 1
Olekunaidu kustutamine (séltub
seadmeparameetrist 7300)

M3 Spindel SISSE paripaeva

M4 Spindel SISSE vastupdeva

M5 Spindel SEISMA

M6 Tooriistavahetus
Spindel SEISMA
Programmikaik SEISMA (soltuvalt
masinaparameetrist 7440)

M8 Jahutusvedelik SEES

M9  Jahutusvedelik VALJA

M13  Spindel SISSE péaripadeva
Jahutusvedelik SEES

M14  Spindel SISSE vastupaeva
Jahutussiisteem sisse

M30 nagu M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Koordinaatandmete lisafunkts

7.3 Koordinaatandmete
lisafunktsioonid

Masinaga seotud koordinaatide
programmeerimine: M91/M92

Mooteskaala nullpunkt
Mbbteskaalal kehtestab tugipunkt mééteskaala nullpunkti.

Masina nullpunkt
Masina nullpunkti on vaja

Liikumispiirkonna piirangute (tarkvaralise piirluliti) seadistamiseks
Masina fikseeritud positsioonidele (naiteks tédriista vahetamise
positsioonile) liikumiseks

Tooriista tugipuntki seadistamiseks

Seadme tootja seadistab masinaparameetris igale teljele masina
nullpunkti kauguse mddtkava nullpunktist.

Standardreziim

TNC seondab koordinaadid tdoriista nullpunktiga, vt , Tugipunkti
seadmine (ilma 3D-kontaktandurita)”, Ik 82.

Reziim M91 — masina nullpunkti korral

Kui positsioneerimislausetes peavad koordinaadid olema seotud
masina nullpunktiga, sisestage nendes lausetes M91.

@ Kui programmeerite M91-lauses inkrementaalseid
koordinaate, on need koordinaadid seotud viimati
programmeeritud M91-positsiooniga. Kui aktiivses
arvjuhtimisprogrammis M91-positsiooni programmeeritud
ei ole, on koordinaadid seotud todriista aktuaalse
positsiooniga.

TNC naitab koordinaatide vaartusi masina nullpunkti suhtes.
Olekunaidikul lilitage koordinaatide naiduks REF, vt ,,Olekunaidud”, k
55.
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Reziim M92 — masina tugipunkti korral

Peale masina nullpunkti v6ib seadme tootja kehtestada
% veel Uhe masina fikseeritud punkti (masina tugipunkti).

Seadme tootja kehtestab igale teljele masina tugipunkti
kauguse masina nullpunktist (vt masina kasutusjuhendit).

Kui positsioneerimislausetes peavad koordinaadid olema seotud
masina tugipunktiga, sisestage nendes lausetes M92.

@ Ka M91 voi M92 korral teostab TNC raadiuse korrektiivi
tapselt. Tooriista pikkust siiski arvesse ei voeta.

Toime
M91 ja M92 mdjuvad ainult programmilausetes, milles on
programmeeritud M91 vdi M92.

M91 ja M92 mdjuvad lause alguses.

Tooriista tugipunkt
Kui koordinaadid peavad alati olema seotud masina nullpunktiga, saab
tugipunkti seadmise Uhele voi mitmele teljele blokeerida.

Kui tugipunkti seadmine on telgedele blokeeritud, ei naita TNC
kasitsireziimis enam funktsiooniklahvi TUGIPUNKTI SEADMINE.

Joonisel on kujutatud masina ja tooriista nullpunktidega
koordinaatsiisteeme.

M91/M92 programmi testimise tooreziimis

M91/M92-liikumiste graafiliseks simuleerimiseks aktiveerige tooruumi
kontrollimine ning laske kuvada tugipunktiga toorikut, vt ,Tooriku
kujutamine t66ruumis”, |k 723.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Koordinaatandmete lisafunkts

Viimati seadistatud tugipunkti aktiveerimine:
M104

Funktsioon

Paletitabelite t66tlemisel kirjutab TNC vajadusel kasutaja poolt viimati

seadistatud tugipunkti paletitabeli vaartustega ule. Funktsiooniga
M104 saate viimati seadistatud tugipunkti uuesti aktiveerida.

Toime
M104 mdjub ainult programmilausetes, milles M104 on
programmeeritud.

M104 méjub lause 16pus.

Funktsiooni M104 taites ei muuda TNC aktiivset
ql_% pohipooramist.

Positsioonidele liikumine pooramata
koordinaatsusteemis ja kallutatud
tootlustasandil: M130

Standardne tooreziim kallutatud too6tlustasandi korral

Positsioneerimislausetes kasutatavad koordinaadid seob TNC
pdoératud koordinaatsiisteemiga.

Tooreziim M130 korral

Sirgete lausetes seondab TNC aktiivse, kallutatud téotlustasandi
korral koordinaadid p66éramata koordinaatstisteemiga

TNC positsioneerib sellisel juhul (kallutatud) todriista pd6ramata
slisteemi programmeeritud koordinaatidele.

teostatakse uuesti pdoratud koordinaatsiisteemis; see
voib absoluutse eelpositsioneerimisega tootlemistsuklite
korral valmistada probleeme.

@5 Jargmised positsioneerimislaused voi to6tlemistsiklid

Funktsioon M130 on lubatud ainult siis, kui funktsioon
Tootlustasandi kallutamine on aktiivne.

Toime

M130 méjub sirgete lausetes lausete kaupa ilma raadiuse
korrigeerimiseta.
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7.4 Trajektoorreziimi
lisafunktsioonid

Nurkade lihvimine: M90

Standardreziim

TNC peatab ilma t6oriista raadiuse korrektiivita
positsioneerimislausete korral td6riista nurkades lihikeseks ajaks
(téppisseis).

Raadiuse korrektiiviga programmilausete (RR/RL) korral lisab TNC
valisnurkades automaatselt siirderingi.

Tooreziim M90 korral

Tdoriista juhitakse nurgelistes Uleminekukohtades konstantse
trajektoorikiirusega: lihvige nurgad ja tooriku pealispind muutub
siledamaks. Lisaks liheneb t66tlemisaeg.

Naide kasutamise kohta: pinnad luhikestest sirgldikudest.

Toime

M90 méjub ainult programmilauses, milles MO0 on programmeeritud.

M90 mdjub lause alguses. Peab olema valitud hilistumisvahe reziim.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Trajektoorreziimi lisafunkts

Maaratletud imardusringi lisamine sirgloikude
vahele: M112

Uhilduvus

Uhildumispdhjustel on funktsioon M112 endiselt kasutusel. Tolerantsi
kehtestamiseks kiirel kontuurfreesimisel soovitab HEIDENHAIN siiski
kasutada tsiiklit TOLERANTS, vt ,Eritstklid”, Ik 531.

Korrekteerimata sirgloikudel olevaid punkte ei
tule arvesse votta: M124

Standardreziim
TNC todtleb aktiivses programmis koiki sisestatud sirgldigulauseid.

Reziim M124 korral

Véaga vaikese punktide vahekaugusega korrigeerimata
sirgldigulausete to6tlemisel saate parameetriga T maaratleda
punktide minimaalse vahekauguse, milleni TNC ei pea to6tlemisel
punktidega arvestama.

Toime
M124 majub lause alguses.
Uue programmi valimisel [Ahtestab TNC M124 automaatselt.

M124 sisestamine

M124 sisestamisel positsioneerimislausesse jatkab TNC selle lause
dialoogi ning kisib punktide minimaalset vahekaugust T.

T saate kindlaks méaarata ka Q-parameetrite abil (vt ,P6himbte ja
funktsioonide Ulevaade” Ik 594).
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Vaikeste kontuuriastmete tootlemine: M97

Standardreziim
Valisnurgas lisab TNC siirderingi. Vaga vaikeste kontuuriastmete
korral kahjustaks t60riist seetdttu kontuuri.

TNC katkestab sellistes kohtades programmikaigu ja annab veateate
“Tooriista raadius liiga suur”.

Reziim M97 korral
TNC maarab kontuurelementidele trajektoori 16ikepunkti — nagu
sisenurkade korral — ja liigutab tooriista Ule selle punkti.

Programmeerige M97 lauses, kus on kindlaks maaratud
valisnurgapunkt.

@ M97 asemel kasutage tunduvalt tdhusamat funktsiooni
M120 LA (vt ,Korrigeeritud raadiusega kontuuri
eelarvutamine (LOOK AHEAD): M120” Ik 314)!

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Trajektoor!iimi lisafunkts

Toime
M97 mdjub ainult programmilauses, milles M97 on programmeeritud.

@ Kontuurnurka ei to6delda funktsiooniga M97 taielikult.
Vajadusel peate kontuurinurka vaiksema tooriistaga
jareltodtlema.

NC-naidislaused

Suur toodriistaraadius

Kontuurpunktile 13 lahenemine
Vaikese kontuuriastme 13 ja 14 t66tlemine
Kontuurpunktile 15 lahenemine
Vaikese kontuuriastme 15 ja 16 t66tlemine
Kontuurpunktile 17 lahenemine

w
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Lahtiste kontuurinurkade taielik tootlemine: M98

Standardreziim

TNC maarab sisenurkadel freesimistrajektooride I16ikepunkii ja juhib
tooriista sellest punktist uude suunda.

Kui kontuur on nurkades lahtine, ei toodelda seda taielikult:

Reziim M98 korral

Lisafunktsiooni M98 abil liigutab TNC todriista nii kaugele, et koiki
kontuuripunkte té6deldakse:

Toime
M98 méjub ainult programmilauses, milles M98 on programmeeritud.
M98 mdjub lause I6pus.

NC-ndidislaused
Liikumine jarjekorras kontuurpunktidesse 10, 11 ja 12:

10 L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Trajektoorreziimi lisafunkts

Suvistusliikumiste ettenihketegur: M103

Standardreziim

TNC liigutab t6oriista séltumatult likumissuunast viimati
programmeeritud ettenihkega.

Reziim M103 korral

TNC vahendab trajektoorettenihet, kui tooriist liigub tooriistatelje
negatiivses suunas. Ettenihe siivistamisel FZMAX arvutatakse viimati
programmeeritud ettenihkest FPROG, rakendades tegurit F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisestamine

Kui sisestate positsioneerimislausesse M103, jatkab TNC dialoogi ja
kisib tegurit F.

Toime

M103 méjub lause alguses.
M103 tihistamine: M103 uuesti programmerimine ilma tegurita

@ M103 méjub ka aktiivse kallutatud to6tlustasandi korral.
Ettenihke vahendamine mdjub sellisel juhul liikumisel
pooratud toodriistatelje negatiivses suunas.

NC-néidislaused
Ettenihe siivistamisel moodustab 20% tasapinnaettenihkest.

Tegelik trajektoorettenihe (mm/min):
17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500

18 L Y+50 500
19 L 1Z-2.5 100
20 L IY+5 I1Z-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500

312 7 Programmeerimine: lisafunktsioonid @



Ettenihe millimeetrites spindli poorde kohta:
M136

Standardreziim

TNC liigutab tdriista programmis kehtestatud ettenihke F (mm/min)
vorra.

Reziim M136 korral

@ Tolle kasutavates programmides ei ole M136
kombineerituna asja kasutuselevéetud
ettenihkealternatiiviga FU lubatud.

Aktiivse M136 korral ei tohi spindlit reguleerida.

Funktsiooni M136 korral liigutab TNC t&6riista mitte mm/min, vaid
programmis kehtestatud ettenihkega F millimeetrites spindlipd6rde
kohta. Kui muudate spindli kasikorrektsiooni kaudu pddérete arvu,
kohandab TNC ettenihke automaatselt.

Toime
M136 méjub lause alguses.

M136 saate tihistada M137 programmeerimisel.

Ettenihkekiirused ringikaartel: M109/M110/M111

Standardreziim

TNC seob programmeeritud ettenihkekiiruse tooriista keskpunkti
trajektooriga.

Reziim M109 korral ringikaartel

TNC hoiab sisemisel ja valimisel téotlemisel ettenihet ringikaartel
tooriista Idiketera juures konstantsena.

Reziim M110 korral ringikaartel

TNC hoiab ettenihet ringikaartel konstantsena ainult sisemisel
té6tlemisel. Ringikaarte valimisel td6tlemisel ettenihke kohandamine
ei toimi.

@ M110 méjub ka ringikaarte sisemisel t66tlemisel
kontuurtsuklitega. Kui maarate enne to6tlemistsikli
valjakutsumist M109 v&i M110, mdjub ettenihke
kohandamine ringikaartel ka toé6tlemistsuklite piires.
Tootlemistsikli I6pus voi parast selle katkestamist
taastatakse uuesti lahteseisund.

Toime

M109 ja M110 omandavad mdju lause alguses.
M109 ja M110 saate lahtestada M111 abil.
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7.4 Trajektoorreziimi lisafunkts

Korrigeeritud raadiusega kontuuri
eelarvutamine (LOOK AHEAD): M120

Standardreziim

Kui tdoriista raadius on korrigeeritud raadiusega kontuurastmest
suurem, katkestab TNC programmikaigu ja naitab veateadet. M97 (vt
»Vaikeste kontuuriastmete t66tlemine: M97” Ik 309) blokeerib
veateate, kuid toob kaasa tihjaksldikemargi ja nihutab taiendavalt
nurka.

Sisselbigetel rikub TNC teatud juhtudel kontuuri.

Reziim M120 korral

TNC kontrollib korrigeeritud raadiusega kontuuri ala- ja Uleldigete
suhtes ning arvutab alates aktuaalsest lausest tdoriista trajektoori.
Kohad, kus t6driist vdiks kontuuri kahjustada, jadvad tdéotlemata
(joonisel naidatud tumedana). M120 vdite kasutada ka digitaliseeritud
andmete vdi valises programmeerimissisteemis loodud andmete
varustamiseks tooriista raadiuse korrektiiviga. See véimaldab
kompenseerida kdrvalekaldeid tddriista teoreetilisest raadiusest.

TNC poolt eelnevalt arvutatavate lausete arvu (maks. 99) maarake LA-
ga (ingl. k.. Look Ahead: naha ette) M120 jarel. Mida suurem lausete
arv valida, mida TNC peab eelnevalt arvutama, seda aeglasemalt
lauseid t66deldakse.

Sisestus

Positsioneerimislausesse M120 sisestamisel jatkab TNC selle lause
dialoogi ning kiisib eelnevalt arvutatavate lausete arvu LA.

Toime
M120 peab paiknema arvjuhtimislauses, mis sisaldab ka raadiuse
korrektiivi RL vdi RR. M120 mdjub alates sellest lausest, kuni te
tuhistate raadiuse korrektiivi RO abil
M120 LAO programmeerimine
M120 programmeerimine ilma LA kasutamiseta
PGM CALL abil méne muu programmi valimine
tstikli 19 voi PLANE-funktsiooni abil té6tlemistasapinna kallutamine

M120 mdjub lause alguses.
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Piirangud
Parast valist/sisest seiskamist tohite kontuuri siseneda ainult

funktsiooni OTSEKAIK LAUSESSE N abil. Enne kui alustate lause
taitmist, tihistage M120, vastasel korral annab TNC veateate

Kui kasutate trajektoorifunktsioone RND ja CHF, tohivad RND vdi
CHF ees voi jarel olevad laused sisaldada ainult td6tlustasandi
koordinaate

Kui lahenete kontuurile tangentsiaalselt, kasutage funktsiooni APPR
LCT; APPR LCT-ga lause tohib sisaldada ainult té6tlemistasapinna
koordinaate

Kui lahkute kontuurilt lahkutakse tangentsiaalselt, kasutage
funktsiooni DEP LCT; lause, DEP LCT-ga lause, tohib sisaldada
ainult to6tlemistasapinna koordinaate

Jargnevalt nimetatud funktsioonide kasutamiseks peate M120 ja
raadiuse korrektiivi tihistama:

Tsukkel 32 tolerants

Tslkkel 19 to6tlemistasapind
PLANE-funktsioon

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM

WRITE TO KINEMATIC

iooni
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Ulekatmine seaderatta positsioneerimisel
programmikaigu ajal: M118

Standardreziim

TNC liigutab tooriista programmikaigu t66reziimides vastavalt
tootlemisprogrammis kehtestatule.

Reziim M118 korral

M118 abil saate programmikaigu ajal seaderattaga kasitsi vaiksemaid
korrektiive teostada. Selleks programmeerige M118 ja sisestage
teljele (lineaar- voi pdordteljele) vaartus millimeetrites.

Sisestus

Kui sisestate positsioneerimislausesse M118, jatkab TNC dialoogi ja
kisib teljele vaartusi. Koordinaatide sisestamiseks kasutage
oranzivarvilisi teljeklahve voi ASClI-klaviatuuri.

Toime

Seaderattaga positsioneerimise tihistamiseks programmeerige M118
uuesti ilma koordinaatide sisestamiseta.

M118 mdjub lause alguses.

NC-naidislaused

Programmikaigu ajal peab seaderattaga saama t66tlemistasapinnas
programmeeritud vaartusest liikuda X/Y 1 mm vorra ja poordteljel B
+5° vorra:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 BS

% M118 mdjub alati originaal-koordinaatsiisteemis (ka siis,
kui on aktiivne tootlustasandi kallutamise funktsioon)!

M118 méjub ka td6reziimis Positsioneerimine kasitsi
sisestamisega!

Kui M118 on aktiivne, ei ole programmi katkestamisel
funktsiooni KASITSI LIIKUMINE véimalik kasutada!

Kokkupdrkekontroll DCM ei ole aktiivse M118 korral
voimalik (STIP vilgub).
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Tagasiliikumine kontuurilt tooriistatelje suunal:
M140

Standardreziim

TNC liigutab todriista programmikaigu tooreziimides vastavalt
tootlemisprogrammis kehtestatule.

Reziim M140 korral

M140 MB (move back) abil saate sisestatava teepikkuse vorra
tooriistatelje suunas kontuurist eemale liikuda.

Sisestus

Sisestades positsioneerimislause M140, jatkab TNC dialoogi ja kisib
teepikkust, mille vorra tooriist peab kontuurist eemale liikuma. Kui
tooriist peab kontuurist eemale liikuma, sisestage soovitud teepikkus.
Liikkumispiirkonna servani liikumiseks vajutage funktsiooniklahvi MB
MAX.

Peale selle saate programmeerida ettenihet, millega t66riist liigub
sisestatud teepikkuse vorra. Kui te ettenihet ei sisesta, ligutab TNC
tooriista programmeeritud teepikkuse vorra kiirnihkega.

Toime

M140 méjub ainult programmilauses, milles M140 on
programmeeritud.

M140 mdjub lause alguses.
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7.4 Trajektoorreziimi lisafunktsioonid

NC-naidislaused
Lause 250: Tooriista eemaldamine kontuurist 50 mm vorra

Lause 251: Todriista liigutamine likumispiirkonna servani

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

p

>
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M140 majub ka siis, kui aktiivsed on té6tlemistasapinna
kallutamise funktsioonid M114 vdi M128.
P&6rdnuppudega masinatel liigutab TNC tooriista sellisel
juhul péératud suisteemis.

Funktsiooniga FN18: SYSREAD ID230 NR6 saate maarata
kaugust tegelikust positsioonist todriista positiivse telje
likumispiirkonna piirini.

Funktsiooniga M140 MB MAX saate vabaks liikkuda ainult
positiivses suunas.

Enne M140 defineerige kindlasti TOOL CALL t&driista
teliega, muidu jaab liikumissuund maaramata.

Kui kokkupérkekontroll DCM on aktiveeritud, liigutab TNC
tooriista ainult kokkupdrke tuvastamiseni ja jatkab
programmiga siis sealt iima veateateta. Nii voivad tekkida
likumised, mida sellisel kujul ei programmeeritud!
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Kontaktanduri kontrolli blokeerimine: M141

Standardreziim

Kui soovite ligutada masina telge, annab TNC kérvale kaldunud
andurindela korral veateate.

Reziim M141 korral
TNC liigutab masina telge ka siis, kui kontaktandur on kdrvale

kaldunud. See funktsioon on vajalik, kui te kirjutate mdétetsiikliga 3
seotud oma modbtetsukli, et kontaktandurit parast kérvalekaldumist
positsioneerimislause abil taas vabaks liigutada.

Funktsiooni M141 kasutamisel jalgige seda, et tbmbate
@5 kontaktanduri tagasi 6iges suunas.

M141 mdjub ainult sirgldigulausetega nihkeliikumiste korral.

Toime

M141 méjub ainult programmilauses, milles M141 on
programmeeritud.

M141 mdjub lause alguses.
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7.4 Trajektoorreziimi lisafunktsioonid

Modaalse programmiinfo kustutamine: M142

Standardreziim

TNC lahtestab modaalse programmiinformatsiooni alljargnevatel
juhtudel:

Valige uus programm

Teostage lisafunktsioonid M2, M30 vdi lause END PGM (sbltub
seadmeparameetrist 7300)

Defineerige uuesti tstikkel pohireziimi vaartustega

Reziim M142 korral

Lahtestatakse kogu modaalne programmiinformatsioon kuni
pShipddrlemise, 3D-podrlemise ja Q-parameetriteni.

@ Funktsioon M142 ei ole lause taitmise ajal lubatud.

Toime

M142 mdjub ainult programmilauses, milles M142 on
programmeeritud.

M142 mdjub lause alguses.

Pohipooramise kustutamine: M143

Standardreziim

P&hipodramine jaab nii kauaks efektiivseks, kuni see lahtestatakse voi
kirjutatakse Ule uue vaartusega.

Reziim M143 korral

TNC kustutab programmeeritud pdhipodramise
arvjuhtimisprogrammis.

@5 Funktsioon M143 ei ole lause taitmise ajal lubatud.

Toime

M143 méjub ainult programmilauses, milles M143 on
programmeeritud.

M143 méjub lause alguses.

320

7 Programmeerimine: lisafunktsioonid @



Tooriista automaatne lilestostmine kontuurilt
NC-stopi korral: M148

Standardreziim

TNC seiskab NC -stopi korral kdik nihkeliikumised. To0riist jaab
katkestuspunktis seisma.

Reziim M148 korral

@ Funktsioon M148 peab olema seadme tootja poolt

vabastatud. Seadme tootja maarab seadme parameetris

kindlaks trajektoori, mida mééda TNC peab LIFTOFF-i
korral liigutama.

TNC liigutab tddriista kuni 30 mm vdrra tdoériistatelje suunas kontuurilt

tagasi, kui te sisestasite tdoriistatabeli veergu LIFTOFF aktiivsele
tooriistale parameetri Y (vt ,To0riistatabel: standardsed
téoriistaandmed” Ik 200).

LIFTOFF toimib jargmistes situatsioonides:

Teie poolt rakendatava NC-stopp korral

Tarkvara poolt rakendatava NC-stopp korral, naiteks, kui
ajamisusteemis on tekkinud viga

Voolukatkestuse korral

@ Arvestage sellega, et kontuurile uuesti Iahenemisel voivad

eelkdige kdverpindadel tekkida kontuurikahjustused.
Témmake tooriist enne kontuurile naasmist tagasi!

Toime
M148 mdjub nii kaua, kuni M149 deaktiveeritakse.

M148 mdjub lause alguses, M149 lause [6pus.
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7.4 Trajektoorreziimi lisafunkts

Piirluliti teate blokeerimine: M150

Standardreziim

TNC Iopetab programmikaigu veateatega, kui tooriist on
positsioneerimislause taitmisel valjumas aktiivsest tédpiirkonnast.
Veateade antakse enne positsioneerimislause taitmist.

Reziim M150 korral

Kui funktsiooni M150 sisaldava positsioneerimislause 16pp-punkt
asetseb valjaspool aktiivset t60piirkonda, liigutab TNC tooriista
toopiirkonna piirile ja jatkab programmi taitmist ilma veateadet
andmata.

f Kokkuporkeoht!
Arvestage sellega, et [ahenemistee parast M150-lauset
programmeeritud positsioonile vdib tunduvalt muutuda!

M150 méjub ka liikumispiirkonna piiridele, mille
defineerisite MOD-funktsiooni abil.

Kui kokkupdrkekontroll DCM on aktiveeritud, liigutab TNC
tooriista ainult kokkupdrke tuvastamiseni ja jatkab
programmiga siis sealt ilma veateateta. Nii vdivad tekkida
likumised, mida sellisel kujul ei programmeeritud!

Toime

M150 mdjub ainult programmilauses, milles M150 on
programmeeritud.

M150 méjub lause alguses.
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7.5 Poordtelgede lisafunktsioonid

Ettenihe mm/min poordtelgedel A, B, C: M116
(tarkvaravariant 1)

Standardreziim

TNC tdlgendab programmeeritud ettenihet pé6rdtelgede puhul kraadi/
minutis. Trajektoorettenihe on seega séltuv todriista keskpunkti
kaugusest poordtelje keskpunktist.

Mida suurem on see vahekaugus, seda suuremaks muutub
trajektoorettenihe.

Ettenihe mm/min p66rdtelgedel, kui kasutatakse funktsiooni
M116

Seadme tootja peab olema masina geomeetria kindlaks
% maaranud masinaparameetriga 7510 ja jargnevate
parameetritega.

M116 mjub ainult imar- ja pédrdlaudadel. P66rdpeade
korral ei saa funktsiooni M116 kasutada. Kui masin on
varustatud laua ja pea kombinatsiooniga, ignoreerib TNC
podrdpea-poordtelgi.

M116 mojub ka aktiivse kallutatud to6tlemistasapinna
korral.

TNC tdlgendab programmeeritud ettenihet pddrdtelje puhul mm/min.
Sealjuures arvutab TNC iga kord lause alguses sellele lausele
ettenihke. Pdordtelje ettenihe ei muutu lause tdé6tlemise ajal ka siis, kui
tooriist liigub pdordtelje keskpunkti.

Toime

M116 méjub téétlemistasapinnas
Funktsiooniga M117 saate M116 lahtestada; M116 kaotab oma mdju
programmi I6pus samuti.

M116 mdjub lause alguses.
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7.5 Poordtelgede lisafunkts

Poordtelje liigutamine teepikkuse
optimeerimisega: M126

Standardreziim

TNC standardreziim pdordtelgede positsioneerimisel, mille nait on
vahendatud vaartustele alla 360°, sdltub masinaparameetrist 7682.
Selles on maaratud, kas TNC peab teostama liikumise etteantud ja
tegeliku positsiooni erinevuse vdrra, voi peab TNC pdhimdtteliselt alati
(ka funktsiooni M126 kasutamata) teostama programmeeritud
positsioonile liikumise lihimat teed médda. Naited:

Tegelik positsioon  Etteantud positsioon  Teepikkus

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Reziim M126 korral

Funktsiooni M126 abil liigutab TNC p&ordtelge, mille vaartused on
vahendatud alla 360°, lihimat teed modda. Naited:

Tegelik positsioon  Etteantud positsioon Teepikkus

350° 10° +20°
10° 340° -30°
Toime

M126 mdjub lause alguses.

Funktsiooni M127 abil saate M126 lahtestada; M126 kaotab oma méju
programmi [6pus samuti.

324

7 Programmeerimine: lisafunktsioonid @



Poordtelje naidu vaartuse vahendamine
alla 360°: M94

Standardreziim

TNC liigutab todriista nurga tegelikult vaartuselt nurga
programmeeritud vaartusele.

Naide:

Nurga tegelik vaartus: 538°
Nurga programmeeritud vaartus: 180°
Tegelik teepikkus: -358°

Reziim M94 korral

TNC vahendab lause alguses nurga aktuaalset vaartust vaartusele
alla 360° ja liigutab seejarel programmeeritud vaartusele. Kui aktiivsed
on mitu péordtelge, vahendab M94 kdigi pddrdtelgede naite.
Alternatiivina on M94 jarele vdimalik sisestada poordtelge. Sellisel
juhul véhendab TNC ainult selle telje naidu.

NC-nididislaused
Kdigi aktiivsete poordtelgede naitude vaartuste vahendamine:

L M9%4

Ainult C-telje naidu vaartuse vahendamine:

L M9%4 C

Koigi aktiivsete poordetelgede naitude vahendamine ja seejarel C-telje
liigutamine programmeeritud vaartusele:

L C+180 FMAX M94

Toime
M94 méjub ainult programmilauses, milles M94 on programmeeritud.

M94 mdjub lause alguses.
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7.5 Poordtelgede lisafunkts

Masina geomeetria automaatne korrektiiv
poordetelgedega tootamisel: M114
(tarkvaravariant 2)

Standardreziim

TNC liigutab tddriista tétlemisprogrammis maaratletud
positsioonidele. Kui pdordtelje positsioon programmis muutub, peab
jarelprotsessor lineaartelgedes arvutama sellest tuleneva nihke ja
teostama liikumise positsioneerimislauses. Kuna siin omab tahtsust ka
masina geomeetria, tuleb arvjuhtimisprogramm arvutada igale
masinale eraldi.

Reziim M114 korral

Seadme tootja peab masina geomeetria maarama
% kindlaks kinemaatikatabelis.

Kui juhitava kaldtelje positsioon programmis muutub, kompenseerib
TNC tdoriista nihet 3D-pikkuskorrektiivi abil automaatselt. Kuna
masina geomeetria on maaratletud masinaparameetriga,
kompenseerib TNC ka masinale spetsiifilisi nihkeid automaatselt.
Jarelprotsessor peab programme arvutama ainult Ghe korra ja seda ka
siis, kui TNC-juhtimisega to6deldakse erinevatel masinatel.

Kui masinal ei ole juhitavaid kaldtelgi (pea kasitsi pé6ramist, st pead
positsioneerib PLC), vdite M114 jarel sisestada parajasti kehtiva
poordpeapositsiooni (naiteks M114 B+45, Q-parameeter lubab).

CAD-susteemid voi jarelprotsessor peavad arvesse vdtma tdoriista
raadiuse korrektiivi. Raadiuse programmeeritud korrektiiv RL/RR toob
kaasa veateate.

Kui TNC teostab téoriistapikkuse korrektiivi, on programmeeritud
ettenihe seotud todriista tipuga — vastasel juhul t66riista tugipunktiga.

@ Kui masinal on juhitav pd6rdpea, vdite programmikaigu
katkestada ja kaldtelje asendit muuta (naiteks kasirattaga).

Funktsiooni OTSEKAIK LAUSESSE N abil saate seejarel
tootlemisprogrammi katkestuskohast jatkata. Kui
funktsioon M114 on aktiivne, votab TNC kaldtelje uut
asendit automaatselt arvesse.

Kaldtelje asendi muutmiseks seaderattaga
programmikaigu ajal kasutage funktsiooni M118 koos
funktsiooniga M128.

Toime

M114 méjub lause alguses, M115 lause 16pus. M114 ei méju, kui
tooriista raadiuse korrektiiv on aktiivne.

Funktsiooni M115 abil saate M114 |ahtestada. M114 mdju lakkab
programmi [6pus samuti.
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Todoriistatipu positsiooni sailitamine
poordtelgede positsioneerimisel (TCPM): M128
(tarkvaravariant 2)

Standardreziim

TNC liigutab tdoriista td6tlemisprogrammis maaratletud
positsioonidele. Kui kaldtelje positsioon programmis muutub, tuleb
arvutada sellest tulenev nihe lineaartelgedes ja teostada liikumine
positsioneerimislauses.

Reziim M128 korral (TCPM: Tool Center Point Management)

Seadme tootja peab masina geomeetria maarama
% kindlaks kinemaatikatabelis.

Kui juhitava kaldtelje positsioon programmis muutub, jaab todriistatipu
positsioon tooriku suhtes pddramisprotsessi ajal muutumatuks.

Kui programmikaigu ajal soovite kaldtelje asendit seaderattaga muuta,
kasutage funktsiooni M128 koos funktsiooniga M118. Seaderattaga
positsioneerimise Ulekattumine toimub aktiivse M128 korral masinal
fikseeritud koordinaatsisteemis.

asendit vaid siis, kui tooriist on eemaldunud. Muidu vdivad

@ Lauphambumisega kaldtelgede korral: muutke kaldtelje
hambumisest valjumise t6ttu tekkida kontuuri kahjustused.

M128 jarel voite sisestada veel Uhe ettenihke, mille kaudu TNC teostab
lineaartelgedes tasandusliikumisi. Kui te ettenihet ei sisesta voi
sisestate ettenihke, mis on masinaparameetriga 747 1maaratust
suurem, soltub ettenihe masinaparameetrist 7471.

Lfé—' Enne positsioneerimist M91 v6i M92-ga ja enne TOOL
CALL: lahtestage M128.

Kontuurikahjustuste valtimiseks vdite koos funktsiooniga
M128 kasutada ainult raadiusfreesi.

Tooriista pikkus peab olema seotud raadiusfreesi kera
keskmega.

Kui M128 on aktiivne, naitab TNC staatuse naidikul
stimbolit Q

M128 poéordlaudade korral

Kui aktiivse M128 korral programmeerite pé6rdlaua liikumist, pdérab
TNC koordinaatsiisteemi vastavalt kaasa. Kui podrate C-telge naiteks
90° vorra (positsioneerimise voi nullpunkti nihke abil) ja seejarel
programmeerite liikumist X-teljel, teostab TNC liikumise

masinateljel Y.

TNC teisendab ka seadistatud tugipunkti, mis nihkub Gmarlaua
liikumise t6ttu.
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7.5 Poordtelgede lisafunkts

M128 tooriista kolmemootmelise korrektiivi korral

Kui aktiivse M128 ja raadiuse aktiivse korrektsiooni RL/RR korral
teostate todriista kolmemddtmelist korrektiivi, positsioneerib TNC
teatud masinageomeetria korral pé6rdteljed automaatselt (Peripheral-
Milling), vt ,Kolmemdotmeline tdoriistakorrektuur (tarkvaravariant 2)”,
Ik 219.

Toime

M128 mdjub lause alguses, M129 lause 16pus. M128 mdjub ka kasitsi
tooreziimide korral ja jaab aktiivseks parast téoreziimi muutmist.
Tasandusliikumiseks teostatav ettenihe jddb mdjuma nii kauaks, kuni
programmeerite uue ettenihke voi lahtestate M128M129 abil.

M128 saate lahtestada funktsiooni M129 abil. Kui programmikaigu
tooreziimis valite uue programmi, l&htestab TNC ka funktsiooni M128.

NC-néidislaused
Tasandusliikumise teostamine ettenihkega 1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Tsentrifugaalfreesid mittejuhitavate péordtelgedega

Kui masinal on mittejuhitavad podrdteljed (nn loendurteljed), saate
koos funktsiooniga M128 teostada ka nende telgedega seadistatavaid
tootlemisi.

Selleks toimige jargmiselt:
1 Viige p6ordteljed kasitsi soovitud positsiooni. Seejuures ei tohi
M128 olla aktiivne

2 Aktiveerige M128: TNC loeb koéigi olemasolevate pdordetelgede
tegelikud vaartused, arvutab selle alusel t6driista keskpunkti uue
positsiooni ning aktualiseerib positsiooninaitu

3 TNC teostab vajaliku tasandusliikumise jargmise
positsioneerimislausega
4 Teostage to6tlemine

5 Programmi I8pus lahtestage M128 M129 abil ja viige pddrdteljed
uuesti Iahteasendisse

L/é—' Kuni M128 on aktiivne, jalgib TNC mittejuhitavate
poodrdtelgede tegelikku positsiooni. Kui tegelik positsioon
erineb masinavalmistaja poolt maaratletud etteantud
positsioonist, annab TNC veateate ja katkestab
programmikaigu.

M128 ja M114 16ikumine
M128 on funktsiooni M114 edasiarendus.

M114 arvutab geomeetrias olulised tasandusliikumised enne vastava
NC-lause teostamist. TNC arvutab tasandusliikumised nii, et need on
vastava NC-lause I6puks teostatud.

M128 arvutab kdik tasandusliikumised reaalajas, olulised

tasandusliikumised teostab TNC kohe parast pddrdtelgede ligutamist.

M114 ja M128 ei tohi olla korraga aktiivsed, vastasel korral
voivad funktsioonid omavahel I6ikuda ning toorikut
kahjustada. TNC annab siis vastava veateate.
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7.5 Poordtelgede lisafunkts

Tappisseiskamine mittetangentsiaalsete
uleminekutega nurkades: M134

Standardreziim

TNC liigutab tooriista pdordtelgedega positsioneerimise korral nii, et
mittetangentsiaalsetel kontuuritileminekutel lisatakse
Uleminekuelement. Kontuuritileminek séltub kiirendusest, tdukest ja
kontuuri kérvalekaldele kehtestatud tolerantsist.

@ TNC standardreziimi saate masinaparameetriga 7440
muuta nii, et mingi programmi valimisel muutub M134
automaatselt aktiivseks, vt ,Uldised kasutajaparameetrid”,
Ik 738.

Reziim M134 korral

TNC liigutab tooriista pdordtelgedega positsioneerimise korral nii, et
mittetangentsiaalsetel kontuuritleminekutel teostatakse
tappisseiskamine.

Toime
M134 mdjub lause alguses, M135 lause [6pus.

M134 saate lahtestada funktsiooni M135 abil. Kui programmikaigu

tooreziimis valite uue programmi, lahtestab TNC ka funktsiooni M134.

Kaldtelgede valimine: M138

Standardreziim

TNC vétab funktsioonide M114, M128 ja té6tlemistasapinna
kallutamise korral arvesse neid pddrdtelgi, mis masinavalmistaja on
masinaparameetriga kindlaks maaranud.

Reziim M138 korral

TNC votab eespool kirjeldatud funktsioonide korral arvesse ainult neid
kaldtelgi, mis on defineeritud funktsiooniga M138.

Toime

M138 méjub lause alguses.

M138 saate lahtestada nii, et programmeerite funktsiooni M138 uuesti
ilma kaldtelgi defineerimata.

NC-néidislaused

Eespool kirjeldatud funktsioonide korral ainult kaldtelje C
arvessevotmine:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Masina kinemaatika arvessevotmine
TEGELIKUL/ETTEANTUD positsioonil lause
I6pus: M144 (tarkvaravariant 2)

Standardreziim

TNC liigutab tdoriista td6tlemisprogrammis maaratletud
positsioonidele. Kui kaldtelje positsioon programmis muutub, tuleb
arvutada sellest tulenev nihe lineaartelgedes ja teostada liikumine
positsioneerimislauses.

Reziim M144 korral

TNC votab positsioonindidus arvesse masinakinemaatika muutumist,
mis tekib naiteks abispindli vahetamisel. Kui juhitava kaldtelje
positsioon programmis muutub, muudetakse p6dramisprotsessi ajal
ka todriistatipu positsiooni tooriku suhtes. Tekkiv nihe arvutatakse
positsiooninaidus.

Lfé—' Positsioneerimine M91/M92 abil on lubatud aktiivse M144
korral.

Positsioneerimisnait muutub té6reziimides LAUSEJADA ja
UKSIKLAUSE alles parast seda, kui kaldteljed on
saavutanud oma |8pp-positsiooni.

Toime

M144 mojub lause alguses. M144 ei mdju koos funktsioonidega M114,
M128 voi tootlemistasapinna kallutamise korral.

M144 saate tihistada M145 programmeerimise teel.

Masinavalmistaja peab olema masina geomeetria kindlaks

% maaranud masinaparameetriga 7502 ja jargnevate
parameetritega. Masinavalmistaja kehtestab
automaatsetes tdoreZiimides ja kasitsi tooreziimides
md&jumise viisi. Vt seadme kasutusjuhendit.
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7.6 Lisafunkts

7.6 Lisafunktsioonid laser-
loikemasinatel

Pohimote

TNC véljastab laseri t66vdimsuse juhtimiseks S-analoogvaljundi
kaudu pingevaartusi. M-funktsioonide M200 kuni M204 abil saate
programmikaigu ajal laseri td66véimsust mojutada.

Lisafunktsioonide sisestamine laser-loikemasinatele

Kui positsioneerimislauses sisestate laser-l6ikemasinatele
positsioneerimislause, jatkab TNC dialoogi ja kisib lisafunktsiooni
vastavat parameetrit.

Laser-Idikemasinate kéik lisafunktsioonid mdjuvad lause alguses.

Programmeeritud pinge otsene valjastamine:
M200

Reziim M200 korral

TNC véljastab funktsiooni M200 jarel programmeeritud vaartuse
pingena V.

Sisestusvahemik: 0 kuni 9.999 V

Toime

M200 méjub nii kaua, kuni M200, M201, M202, M203 v6i M204 kaudu
véljastatakse uus pinge.

Pinge kui tee funktsioon: M201

Reziim M201 korral

M201 véaljastab pinge soltuvalt labitud teepikkusest. TNC suurendab
vBi vahendab lineaarselt tegelikku pinget programmeeritud vaartusele
V.

Sisestusvahemik: 0 kuni 9.999 V

Toime

M201 mdjub nii kaua, kuni M200, M201, M202, M203 v6i M204 kaudu
valjastatakse uus pinge.
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Pinge kiiruse funktsioonina: M202

Reziim M202 korral

TNC véljastab pinge funktsioonina kiirusest. Masinavalmistaja maarab
masinaparameetrites kuni kolm tunnusjoont FNR, millega
ettenihkekiirustele omistatakse pingeid. Funktsiooni M202 abil valite
tunnuse FNR., mille alusel TNC maarab valjastatava pinge.

Sisestusvahemik: 1 kuni 3

Toime

M202 mdjub nii kaua, kuni M200, M201, M202, M203 vdi M204 kaudu
valjastatakse uus pinge.

Pinge kui aja funktsiooni valjastamine
(ajast soltuv kalle): M203

Reziim M203 korral

TNC valjastab pinge V funktsioonina ajast TIME. TNC suurendab voéi
vahendab tegelikku pinget lineaarselt programmeeritud ajaga TIME
programmeeritud vaartusele V.

Sisestusvahemik

Pinge V: 0 kuni 9,999 V
Zeit TIME: 0 kuni 1,999 sekundit
Toime

M203 mdjub nii kaua, kuni M200, M201, M202, M203 v&i M204 kaudu
véljastatakse uus pinge.

Pinge valjastamine aja funktsioonina
(ajast soltuv impulss): M204

Reziim M204 korral

TNC valjastab programmeeritud pinge impulsina programmeeritud
ajaga TIME.

Sisestusvahemik

Pinge V: 0 kuni 9,999 V
Zeit TIME: 0 kuni 1,999 sekundit
Toime

M204 mdjub nii kaua, kuni M200, M201, M202, M203 vdi M204 kaudu
valjastatakse uus pinge.
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8.1 Tsuklitega tootamine

8.1 Tsuklitega tootamine

Sageli korduvad, mitmest sammust koosnevad t66tlused, on TNC-s
salvestatud tslklitena. Ka koordinaatide teisendused ja méned
erifunktsioonid on saadaval tsuklitena (Ulevaade: Lk 338).

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

tootlusoperatsioone. Enne t66tlust peate ohutustehnilistel
pohjustel teostama graafilise programmitesti (vt
.Programmitest” Ik 669)!

@ Tootlustsiiklid voivad teostada ulatuslikke

Seadmespetsiifilised tstiklid

Paljudel seadmetel on tsuklid, mis seadme tootja programmeeris TNC-
sse lisaks HEIDENHAIN:i tsiklitele. Need tsuklid on eraldi
nummerdatud:

Tsliklid 300 kuni 399
Masinale iseloomulikud tstklid, mida saate defineerida klahviga
CYCLE DEF

Tsiklid 500 kuni 599
Masinale iseloomulikud tsiiklid, mida saate defineerida klahviga
TOUCH PROBE

Tutvuge vastavate funktsioonide kirjeldustega seadme
% kasiraamatus.

Médnikord kasutatakse seadmespetsiifiliste tsiiklite korral ka
siirdeparameetreid, mida HEIDENHAIN on juba standardtsiiklites
kasutanud. Et DEF-aktiivsete tslklite (tsuklid, mida TNC teostab tsukli
defineerimisel automaatsel vt ka , Tstkli kutsumine” Ik 339) ja CALL-
aktiivsete tsuklite (tstiklid, mida tuleb kutsuda vt ka , Tsukli kutsumine’
Ik 339) Uheaegsel kasutamisel valtida probleeme, mis on seotud
korduvalt kasutatavate siirdeparameetrite Ulekirjutamisega, toimige
jargmiselt:

DEF-aktiivsed tsiiklid programmeerige alati enne CALL-aktiivseid
tstikleid

CALL-aktiivse tsikli ja selle kutse vahele programmeerige DEF-
aktiivne tstikkel vaid siis, kui nende tsiiklite siirdeparameetrite vahel
ei esine 16ikumist
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Tsikli defineerimine funktsiooniklahvidega

CcycL
DEF
PULRIM. /

KEERE

262

Funktsiooniklahvide real on kuvatud erinevad
tstiklirihmad

Valige tsuklirihm, nt puurimistsiklid

Valige tsukkel, nt KEERMEFREESIMINE. TNC avab
dialoogi ja parib kdiki sisestusvaartusi; samaaegselt
kuvab TNC paremal ekraanipoolel graafiku, millel
sisestatav parameeter on esile téstetud

Sisestage kdik TNC poolt ndutavad parameetrid ja
kinnitage iga sisestus klahviga ENT

TNC suleb dialoogi, kui kéik vajalikud andmed on
sisestatud

Tsiikli defineerimine GOTO-funktsiooniga

cyeL
DEF

GoTo
O

Funktsiooniklahvide real on kuvatud erinevad
tstklirihmad

TNC kuvab infoaknas tsuklite Ulevaate
Valige nooleklahvidega soovitud tsiikkel vai

valige klahviga CTRL + nooleklahvidega (sirvimine
lehekiilgede kaupa) soovitud tsiikkel voi

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

NC-niaidislaused
7 CYCL DEF 200 PUURIMINE

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

;OHUTU KAUGUS.
;SUGAVUS

;SUVISTAMISE ETTENIHE.
;SUVISTUSSUGAVUS
;VIIVITUSAEG ULAL
;PEALISPINNA KOORD

;2. OHUTU KAUGUS

Q211=0.25 ;VIIVITUSAEG ALL

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmé&és$ana un redigésana

2
3
a
s

=6

BLK FORM @.2 X+100 Y¥+100 Z+0

TOOL CALL 1 Z S5000

L z+100 Re FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

0335=+10

0201=-18

0356=-20

0253=+750

0351=+1

0202=+5

0258=+2.2

0257=+0

CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG 1
SNOMINAL DIAMETER

PEEEESWE WEN ;THREAD PITCH
DEPTH OF THREAD

3TOTAL HOLE DEPTH

3F PRE-POSITIONING
3CLIMB OR UP-CUT &

. M
FUPPER ADY STOP DIST

SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

= e

e[

]

END PGM NEU MM

=

o
I
=
°
i}

DIA

2
5
8
i
&

| =

i e |
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8.1 Tsuklitega tootamine

P Funktsiooni- .
Tsuiklirlihm Klahv Lehekiilg
Tsiklid stigavpuurimiseks, Lk 358
hooritsemiseks, sisetreimiseks, EEE
suvistamiseks, keermepuurimiseks ja
keermefreesimiseks
Tsiiklid taskute, tappide ja soonte TesKup/ Lk 408
freesimiseks SooNED
Tsuklid punktimustri valmistamiseks, nt Lk 437
avade ring vOi ava pind S
SL-tsiiklid (Subcontur-List - Lk 444
alamkontuuride loend), millega saab St It
kontuuriga paralleelselt téodelda
keerukamaid, mitmest kattuvast
osakontuurist koosnevaid kontuure,
silinderpinna interpolatsioon
Tsuklid tasaste voi kdverate pindade Lk 495
freesimiseks i
Tsuklid koordinaatide teisendamiseks, R Lk 510
millega saab suvalisi kontuure W
nihutada, pdodrata, peegeldada,
suurendada voi vahendada
Eritstklid Viivitus, Programmi Lk 531
kutsumine, Spindli suunamine, e
Tolerants

% Kui kasutate t66tlustsiklite korral numbriga ule 200
kaudseid parameetri maaramisi (nt Q210 = Q1), siis ei
rakendu maaratud parameetri (nt Q1) muudatus parast
tstikli defineerimist. Sellistel juhtudel defineerige tsikli

parameeter (nt Q210) otse.

Kui defineerite to6tlustsuklite korral numbriga le 200
ettenihkeparameetri, siis vdite arvvaartuse asemel
funktsiooniklahviga maarata ka TOOL CALL-lauses
defineeritud ettenihke (funktsiooniklahv FAUTO).
Olenevalt vastavast tstklist ning ettenihke parameetri
vastavast funktsioonist voite kasutada veel ettenihke
alternatiive FMAX (kiirkdik), FZ (hammasettenihe) ja FU

(poordettenihe).

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

TOOL CALL-lausest.

Kui soovite kustutada mitme osalausega tsukli, annab

TNC marku, kas kogu tstkkel tuleb kustutada.

338

8 Programmeerimine: tsiiklid @



Tsukli kutsumine

Eeltingimused

Enne tsukli kutsumist peate kindlasti programmeerima:
BLK FORM-i graafiliseks kujutamiseks (vajalik ainult
testgraafiku korral)
Tdoriista kutsumine
Spindli pé6rlemissuund (lisafunktsioon M3/M4)
Tsukli definitsioon (CYCL DEF).

Jalgige muid eeltingimusi, mis on toodud jargnevates
tsuklikirjeldustes.

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

8.1 Tsuiklitega tootamine

Tsuklid 220 Punktimuster ringjoonel ja 221 Punktimuster joontel
SL-tstikkel 14 KONTUUR

SL-tstikkel 20 KONTUURIANDMED

Tsukkel 32 TOLERANTS

Tsuklid koordinaatide teisendamiseks

Tsukkel 9 VIIVITUS

Kdiki muid tslikleid saate kutsuda jargmiste funktsioonidega.

Tsukli kutsumine funktsiooniga CYCL CALL

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

klahvile CYCL CALL

Tsikli kutsumise sisestamine: vajutage
funktsiooniklahvi CYCL CALL M

Tsikli kutsumise programmeerimine: vajutage
CALL

Vajadusel sisestage lisafunktsioon M (nt M3 spindli
sisselllitamiseks) voi I6petage dialoog klahviga END

Tsukli kutsumine CYCL CALL PAT-iga

Funktsioon CYCL CALL PAT kutsub viimati defineeritud t66tluststkli
kdigis asendites, mille olete mustridefinitsioonis PATTERN DEF v&i
punktitabelis (vt ,Punktitabelid” Ik 353) maaratlenud.
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8.1 Tsuklitega tootamine

Tsiikli kutsumine CYCL CALL POS-iga

Funktsioon CYCL CALL POS kutsub Uhe korra viimati defineeritud
tootlustsukli. Tsukli lahtepunkt on CYCL CALL POS-lauses
defineeritud asend.

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

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

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

% CYCL CALL POS-lauses peab alati kolm koordinaattelge
programmeeritud olema. Todriistatelje koordinaadi kaudu
saate lihtsalt [ahteasendit muuta. See toimib nagu
taiendav nullpunkti nihutamine.

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

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

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

Tsiikli kutsumine M99/M89-ga

Lausehaaval toimiv funktsioon M99 kutsub viimati defineeritud
tootlustsiiklit Ghe korra. M99 voite programmeerida
positsioneerimislause 16pus, siis ligub TNC sellesse asendisse ja
kutsub seejarel viimati defineeritud to6tlustsukli.

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

M89 toime tUhistamiseks programmeerige

M99 positsioneerimislauses, milles liigute viimasele |ahtepunktile voi
defineerige CYCL DEF-iga uus t66tlustsikkel
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Too lisatelgedega U/V/IW

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

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

Kui SL-tsuklites programmeerite lisateljed kontuuri alamprogrammi
esimeses lauses

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

XY
XNV
ury
unv
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8.2 Tootlustsuklite programmi

8.2 Tootlustsuklite programmid

Ulevaade

Koik to6tlemistsiiklid numbriga 20 kuni 25 ja suurema numbriga kui
200 kasutavad alati identseid tsukliparameetreid, nt ohutut kaugust
Q200, mille peate iga tsiklidefinitsiooni korral sisestama.
Funktsiooniga GLOBAL DEF saate neid tsiikliparameetreid
programmi alguses tsentraalselt maaratleda, nii et need kehtivad
Uldiselt kdigile programmis kasutatavatele to6tlustsiklitele. Vastavas
tootlemistsiiklis viidake siis ainult vaartusele, mille maarasite
programmi alguses.

Saadaval on jargmised GLOBAL DEF-funktsioonid:

Funktsiooni-

Tootlemismuster klahv

Lehekiilg

Prog.izpilde,
Pilna sec.

Programmé$ana un redigésana

GLOBAL DEF ULDISELT 100
Uldkehtivate tsiikliparameetrite
maaratlus

Lk 344

7] BEGIN PGM PLANE MM o
1 BLK FORM ©8.1 2 X+0 Y+0 2+0 B
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40 —
3 TOOL CALL 1 Z S2500 s Q
4 L Z2+100 RO FMAX ¥
5 END PGM PLANE MM = =
ok '
v !
Ps n
[
DIAGNOSIS
Iu 1/3
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF -
VISPAREJI URBSANA IED. FR. KONTORFR . POZICIJA SKENET ooy

GLOBAL DEF PUURIMINE s
Spetsiaalsete puurimise PULRTHINE
tslkliparameetrite maaratlus

Lk 344

GLOBAL DEF TASKU FREESIMINE 110
Spetsiaalsete tasku freesimise et e
tsukliparameetrite maaratlus

Lk 344

GLOBAL DEF 11
KONTUURFREESIMINE. e
Spetsiaalsete kontuurfreesimise

parameetrite maaratlus

Lk 345

GLOBAL DEF POSITSIONEERIMINE 125
Positsioneerimisreziimi maaratlus Fretend
funktsiooniga CYCL CALL PAT

Lk 345

GLOBAL DEF MOOTMINE 120
Kontaktanduri tstikliparameetrite “heaTie,
maaratlus

Lk 345
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®

SPEC

PROGRAMM
SEADIST.

GLOBAL

m

q <9
5 Iill IIII 'II' |II|
S| |5

GLOBAL DEF
ULDIST

LOBAL DEF sisestamine

Valige t6dreziim Salvestamine/redigeerimine
Valige erifunktsioonid
Valige programmifunktsioonid

GLOBAL DEF-funktsioonide valimine

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

Sisestage ndutud maaratlus ja kinnitage klahviga ENT

GLOBAL DEF-andmete kasutamine

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

Selleks toimige jargmiselt

STANDARD-
VAARTUSE
SEADMINE

Valige t60reziim Salvestamine/redigeerimine
Valige t66tlustsukkel
Valige soovitud tsukliruhm, nt puurimistsuklid

Valige soovitud tstikkel, nt PUURIMINE

Prog.izpilde,
pilns sec.

Programmé&és$ana un redigésana

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2 X+t@
BLK FORM 8.2 X+1080
TOOL CALL 1 2 S2500
L 2+160 RO FMAX
END PGM PLANE MM

u s> wNer o

Y+0
Y+100

2+0
2+40

!

Ll

gl

100
GLOBAL DEF
VISPAREJT

105
GLOBAL DEF
URBSANA

110
GLOBAL DEF
IED. FR.

111
GLOBAL DEF
KONTGRFR.

125
GLOBAL DEF
POZICIJA

GLOBAL DEF

120

SKENET

@
£l

Denos

DIAGNOSIS

"
n3
[
- [
N

i
i
j

-t

Manuslais
rezins

Programmé&és$ana un redigésana
Fréz.veids? Vienvir=+1pretvir=-1

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L Zz+100 R® FMAX

S L X-20 v+30 RO FMAX M3

%6 CYCL DEF 284 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER

0239=+1.5 ;THREAD PITCH

0201=-18  ;DEPTH OF THREAD

0356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH

0253=+750 :F PRE-POSITIONING

CEEFETS!
0202=+5
0258=+2.2

0257=+0

3CLIMB OR UP-CUT

sPLUNGING DEPTH
FUPPER ADY STOP DIST

SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

TNC kuvab funktsiooniklahvi STANDARDVAARTUSE
SEADMINE, kui leidub Uldine parameeter

Vajutage funktsiooniklahvi STANDARDVAARTUSE
SEADMINE: TNC kannab séna PREDEF (ingl. k.:
eeldefineeritud) tstkli maaratlusse. Nii olete loonud
seose vastava GLOBAL DEF-parameetriga, mille
maaratlesite programmi alguses

Vétke arvesse seda, et programmiseadete hilisemad
muudatused avaldavad méju kogu t66tlemisprogrammile
ning voivad té6tlemise kaiku seega tunduvalt muuta.

Kui sisestate tootluststiklisse kindla vaartuse, siis
GLOBAL DEF-funktsioonid seda vaartust ei muuda.
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END PGM NEU MM

|5

il [

ol

@
5

Denos

DIAGNOSIS

il

Info 1/3

|"'

STANDART-
VERTIBAS
NOTEIKS.
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8.2 Tootlustsuklite programmi

Uldkehtivad iildandmed

Ohutu laugus: Vahekaugus t6oriista otspinna ja téddeldava detaili
pealispinna vahel automaatsel lahenemisel t66tsikli
lahtepositsioonile todriistateljel

2. ohutu kaugus: Positsioon, millele TNC positsioneerib tdoriista
tootlemisjargu I16pus. Sellel kdrgusel ligutakse tootlemistasandil
jargmisele tdé6tlemispositsioonile

F Positsioneerimine: Ettenihe, mille vérra TNC liigutab tdoriista tstkli
piires

F Tagasitomme: Ettenihe, mille vérra TNC positsioneerib tdoriista
tagasi

@ Parameetrid kehtivad kdigile t66tlustsuklitele 2xx.

Puurimistootluse tildandmed

Tagasitomme laastu murdmisel: Vaartus, mille vorra TNC tdoriista
laastu murdmisel tagasi liigutab

Viivitusaeg all: Aeg sekundites, mille jooksul t66riist viibib puurava
pdhjas

Viivitusaeg iilal: Aeg sekundites, mille jooksul t60riist viibib
ohutuskaugusel

@ Parameetrid kehtivad puurimis-, keermepuurimis- ja
keermefreesimistsuklitele numbritega 200 kuni 209, 240 ja
262 kuni 267.

Uldandmed freestéo6tlemiseks

taskutsuklitega 25x

Ulekattetegur: Todriista raadius korrutatuna lilekatteteguriga annab
kilgsuvistuse

Freesimisviis: Parifreesimine/vastufreesimine

Siivistusviis: Spiraalikujuliselt, pendeldades voi vertikaalselt
materjali tungimine

@ Parameetrid kehtivad freesimistsuklitele 251 kuni 257.
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Uldandmed freesté6tlemiseks kontuurtsiiklitega

Ohutu kaugus: Vahekaugus tdoriista otspinna ja té6deldava detaili
pealispinna vahel automaatsel [ahenemisel t66tsukli
lahtepositsioonile tooriistateljel

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

Ulekattetegur: Tooriista raadius korrutatuna ilekatteteguriga annab
kilgsuvistuse

Freesimisviis: parifreesimine/vastufreesimine

I:ﬂg__, Parameetrid kehtivad SL-tsuklitele 20, 22, 23, 24 ja 25.

Positsioneerimisreziimi lildandmed

Positsioneerimisreziim: Tagasitbmme todriistateljel td6tlusjargu
I6pus: Liigutakse tagasi 2. ohutuskaugusele vdi mooduli alguse
positsioonile

I% Parameetrid kehtivad kdigile tootlustsuklitele, kui kaivitate
vastava tsikli funktsiooniga CYCL CALL PAT.

Mootmisfunktsioonide iildandmed

Ohutu kaugus: Vahekaugus anduri néela ja tdéddeldava detaili
pealispinna vahel automaatsel lahenemisel mddtmispositsioonile

Ohutu korgus: Koordinaadid kontaktanduri teljel, millel TNC liigutab
kontaktandurit mé6tepunktide vahel, kui valik Liikumine ohutule
korgusele on aktiveeritud

Liikumine ohutule korgusel: Valige, kas TNC peab md&tepunktide
vahel liikuma ohutule kaugusele vdi ohutule kdrgusele

@ Kehtib koéigile kontaktanduri tstklitele 4xx.
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8.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

8.3 Mustri maaratlemine PATTERN
DEF

Kasutamine

Funktsiooniga PATTERN DEF saate lihtsalt maaratleda reegliparase
t66tlusmustri, mis kutsuge funktsiooniga CYCL CALL PAT. Nagu
tsukli maaratlemisel, saate ka mustri maaratlemisel kasutada abipilte,
mis naitlikustavad vastavat sisestusparameetrit.

Saab valida jargmiste t66tlemismustrite vahel:

reae . Funktsiooni- .
Tootlemismuster Klahv Lehekiilg
PUNKT PUNKT Lk 347
Kuni 9 soovitud to6tluspositsiooni
maaratlus
RIDA RIOA Lk 348
Uksiku rea maaratlemine, otse voi -
pboratud
MUSTER nusTER Lk 349
Uksiku mustri maaratlus, otse,
pooratud voi viltu
RAAM Lk 350
Uksiku raami maaratlus, otse, pddratud @
voi viltu
RINGJOON RIS Joon Lk 351
Taisringi maaratlus <&

RINGIOSA RiNGIosa Lk 352
Ringi osa maaratlus :

Sisestage PATTERN DEF

Valige tooreziim Salvestamine/redigeerimine

8

SPEC Valige erifunktsioonid
FCT/
KoNTULR /= Valige funktsioonid kontuur- ja punkttodtlemiseks

PUNKT
TEOTL.

J— PATTERN DEF-lause avamine

DEF

Ll
1

Valige soovitud t66tlusmuster, nt Uksik rida

Sisestage ndutud maaratlus ja kinnitage klahviga ENT
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Kasutage PATTERN DEF-i

Niipea kui olete sisestanud mustri maaratluse, voite selle kaivitada
funktsiooniga CYCL CALL PAT (vt ,Tsukli kutsumine CYCL CALL
PAT-iga” Ik 339). TNC teostab seejarel viimati defineeritud tootlustsiikli
teie poolt maaratletud t66tlusmustril.

@ Toéotlemismuster jadb aktiivseks kuni maaratlete uue voi
valite funktsiooniga SEL TABEL punktitabeli.

Uksiku té6tluspositsiooni mairatlemine

@ Vdite sisestada maks. 9 td6tluspositsiooni, kinnitage
valikut klahviga ENT.

Kui defineerite Tooriku pealispinna Z-s 0-st erinevaks,
kehtib see vaartus lisaks veel tooriku pealispinnale Q203,
mille maaratlesite too6tlustsiiklis.

8.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

PuKT Téotlusasendi X-koordinaat. (absoluutne): X- Néide: NC-laused
koordinaadi sisestamine
10 L Z+100 RO FMAX
Tootlusasendi Y-koordinaat. (absoluutne): Y-
koordinaadi sisestamine 11 PATTERN DEF
. L. . . POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
Toodeldava tOOl‘ll.(ll pealispinna koprdlnaadld - POS2 (X+50 Y+75 Z+0)
(absoluutsed): Sisestage Z-koordinaat, kus t66tlus
algama peab

:ﬁ?i:“& Programmésana un redigé&sana
i1ns sec. i =
X koordinate apstrades poz.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 v+0 240
2 BLK FORM 0.2 X+100 Vv+100 Z+40
2 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX s Q.

*5 PATTERN DEF V

POS1( N IE—

S END PGM PLANE MM

Y
? /than
b =)
§ Denos
DIAGNOSIS
Info 143
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8.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Uksiku rea maaratlemine

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

Rron Lihtepunkt X (absoluutne): Rea lahtepunkti Naide: NC-laused
koordinaat X-teljel
10 L Z+100 R0 FMAX
Lihtepunkt Y (absoluutne): Rea lahtepunkti
koordinaat Y-teljel 11 PATTERN DEF

_ ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 POOR+0 Z+0)
Tootlemispositsioonide vahemaa (inkrementaalne):

To6tlemispositsioonide vahekaugus. Vaartus
Prog.izpilde,

sisestage positiivse voi negatiivsena Sieisadll P OCFANNESENE U FOCEERSan:
Sitfaimtial PimkatisEX

Tootluste arv: To6tlemispositsioonide koguarv

BLK FORM @.1 2 X+2 Y+0 240

Kogu mustri poordasend (absoluutne): Sisestatud T, G50, ) B G =
lahtepunkti pdérdenurk. Tugitelg: Aktiveeritud e ok
todtlemistasapinna peatelg (naiteks X tdoriistatelje Z Rout« Y m— e
korral). Vaartus sisestage positiivse vdi negatiivsena | = ron rLae m ey

1
2
3
a

Toodeldava tooriku pealispinna koordinaadid
(absoluutsed): Sisestage Z-koordinaat, kus t66tlus
algama peab
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Uksiku mustri maaratlemine

=y

MUSTER

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

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

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

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

Tootlemispositsioonide X vahemaa (inkrementaalne):
Todotlemispositsioonide vahekaugus X-suunas.
Vaartus sisestage positiivse vbi negatiivsena

Tootlemispositsioonide Y vahemaa (inkrementaalne):
Todotlemispositsioonide vahekaugus Y-suunas.
Vaartus sisestage positiivse vdi negatiivsena

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

Kogu mustri poordasend (absoluutne): Pé6rdenurk,
mille vbrra kogu mustrit pdoratakse sisestatud
lahtepunkti imber. Tugitelg: Aktiveeritud
téotlemistasapinna peatelg (naiteks X tdoriistatelje Z
korral). Vaartus sisestage positiivse voi negatiivsena

Péhitelje poordasend: Poordenurk, mille vorra
deformeeritakse ainult td6tlemistasapinna peatelge
sisestatud Iahtepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena.

Kérvaltelje poordasend: PoOrdenurk, mille vorra
deformeeritakse ainult té6tlemistasapinna kdrvaltelge
sisestatud lahtepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena.

Toodeldava tooriku pealispinna koordinaadid
(absoluutsed): Sisestage Z-koordinaat, kus t66tlus
algama peab

HEIDENHAIN iTNC 530

Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 POOR+0 POORX+0 POORY+0 Z+0)

Pros.izeilde; |Programmé&s$ana un redigésana

pilns sec.

Starta punkts X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+d0
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L 2z+100 R® FMAX
%5 PATTERN DEF

PAT1C IS I—
S END PGM PLANE MM

i3

sl

el

=

o
I

nos

8.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

DIA

2

I0STS

e

Info 1/3
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8.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Uksiku raami maaratlemine

=y

RAAM

350

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

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

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

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

Tootlemispositsioonide X vahemaa (inkrementaalne):
Tootlemispositsioonide vahekaugus X-suunas.
Vaartus sisestage positiivse vbi negatiivsena

Tootlemispositsioonide Y vahemaa (inkrementaalne):
Tobtlemispositsioonide vahekaugus Y-suunas.
Vaartus sisestage positiivse vbi negatiivsena

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

Kogu mustri péordasend (absoluutne): P66rdenurk,
mille vbrra kogu naidist p&dratakse sisestatud
Iahtepunkti imber. Tugitelg: Aktiveeritud
todtlemistasapinna peatelg (naiteks X tdoriistatelje Z
korral). Vaartus sisestage positiivse voi negatiivsena

Péhitelje poordasend: Poordenurk, mille vorra
deformeeritakse ainult td6tlemistasapinna peatelge
sisestatud I&htepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena.

Korvaltelje poordasend: Pé6rdenurk, mille vorra
deformeeritakse ainult té6tlemistasapinna korvaltelge
sisestatud lahtepunkti suhtes. Vaartus sisestage
positiivse v8i negatiivsena.

Toodeldava tooriku pealispinna koordinaadid
(absoluutsed): Sisestage Z-koordinaat, kus t66tlus
algama peab

Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 POOR+0 POORX+0 POORY+0 Z+0)

Pros.izeilde; | Programmésana un redigésana
pPilnad sec.
Starta punkts X

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

E

2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L Zz+100 R® FMAX

#5  PATTERN DEF

\:E“

FRAME1C MBS I
S END PGM PLANE MM

L[]

_.
=0
!

&

: E
5 g
g 2l
i g 2
R 4l
5 G
® B
4
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Taisringi maaratlemine

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

LL

L

o

&

LLl

RINGJ00y Avade ringi keskpunkt X (absoluutne): Ringi Néide: NC-laused II:

keskpunkti koordinaat X-teljel <
o 10 L Z+100 RO FMAX

Avade ringi keskpunkt Y (absoluutne): Ringi o

keskpunkti koordinaat Y-teljel 11 PATTERN DEF O

o CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0) c

Avade ringi libiméo6t: Avade ringi 1abimddt —

Algnurk: Esimese td6tlemispositsiooni polaarnurk. soaimise |Programmesana un redisesana E

Tugitelg: Aktiveeritud totlemistasapinna peatelg T |caurumu apia vidus X Q

(naiteks X tooriistatelje Z korral). Vaartus sisestage e roRI 0.1z X vi0 2z " g e

positiivse voi negatiivsena 0 CECIION 570 6 B ©

Tobtluste arv: Ringjoonel olevate o g

to6tlemispositsioonide tldarv crRe1C I m— I E

Toéodeldava tooriku pealispinna koordinaadid T 51 —

(absoluutsed): Sisestage Z-koordinaat, kus t66tlus G ‘b

algama peab enes 7

DIAGNOSIS :

= =

™

0
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8.3 Mustri maaratlemine PATTERN DEF

Ringi osa maaratlemine

=y

RINGIOSA
e

352

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

Avade ringi keskpunkt X (absoluutne): Ringi
keskpunkti koordinaat X-teljel

Avade ringi keskpunkt Y (absoluutne): Ringi
keskpunkti koordinaat Y-teljel

Avade ringi libimoot: Avade ringi 1abimoot

Algnurk: Esimese to66tlemispositsiooni polaarnurk.
Tugitelg: Aktiveeritud t66tlemistasapinna peatelg
(naiteks X tooriistatelje Z korral). Vaartus sisestage
positiivse vdi negatiivsena

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

Tootluste arv: Ringjoonel olevate
tootlemispositsioonide Gldarv

Tooddeldava tooriku pealispinna koordinaadid
(absoluutsed): Sisestage Z-koordinaat, kus t66tlus
algama peab

Naide: NC-laused

10 L Z+100 R0 FMAX

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

Pros.izeilde; |Programmé&sana un redigésana
Piln3d sec. :
Caurumu apla vidus X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 240
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L Zz+100 R® FMAX
#5  PATTERN DEF

PITCHCIRC1(

S —

]

END PGM PLANE MM

: E [=

il .
!
= [

5 g
g dl
B i g
- |13 GG
3 B ]
4
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8.4 Punktitabelid

Kasutamine

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

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

Punktitabeli sisestamine

Valige t6dreziim Programmi sisestamine/redigeerimine:

PGM Kaivitage failihaldus: vajutage klahvile PGM MGT

MGT

FAILINIMI?
Sisestage punktitabeli nimi ja failititp, kinnitage

klahviga ENT

Valige modtuhik: vajutage funktsiooniklahvi MM voi
TOLL. TNC suundub programmiaknasse ja esitab
tuhja punktitabeli

Lisage funktsiooniklahviga LISA RIDA uued read ja
LESAMING sisestage soovitud t66tlemiskoha koordinaadid
Korrake, kuni kdik soovitud koordinaadid on sisestatud

@ Funktsiooniklahvidega X SEES/VALJAS, Y SEES/
VALJAS, Z SEES/VALJAS (teine funktsiooniklahvide rida)
maarake, millised koordinaadid saate sisestada
punktitabelisse.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Punktitabeli

Uksikute punktide tootlemiseks esiletdstmine

Punktitabelis saate veeru FADE kaudu tahistada vastavas reas
defineeritud punkti nii, et see tdstetakse valikuliselt to6tlemiseks esile
(vt ,Lausete vahelejatmine” |k 684).

Valige tabelis punkt, mis tuleb esile tdsta

Valige veerg FADE

Aktiveerige esiletdstmine voi

ENT

|W| deaktiveerige esiletéstmine

354
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Punktitabeli valimine programmis

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

Kaivitage funktsioon punktitabeli valimiseks: vajutage
CALL klahvile PGM CALL

Vajutage funktsiooniklahvi PUNKTITABEL

Sisestage punktitabeli nimi, kinnitage klahviga END. Kui punktitabel ei
ole salvestatud samas kaustas mis NC-programm, siis peate
sisestama kogu tee nimi

NC-néidislause
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*

HEIDENHAIN iTNC 530

8.4 Punktitabeli

" @



8.4 Punktitabeli

Tsiikli kutsumine seoses punktitabelitega

% TNC t66tleb CYCL CALL PAT-iga punktitabelit, mis on
viimati defineeritud (ka siis, kui see on defineeritud
punktitabeli CALL PGM-iga pesastatud programmiga).

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

Tsukli kaivitamise programmeerimine: Vajutage klahvi
G CYCL CALL

Punktitabeli kaivitamine: Vajutage funktsiooniklahvi
CYCL CALL PAT

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

Vajadusel sisestage lisafunktsioon M, kinnitage
klahviga END

TNC tdmbab todriista lahtepunktide vahel tagasi ohutule kdrgusele.
Ohutu kdrgusena kasutab TNC kas spindlitelje koordinaati tsiikli
kutsumisel vdi vaartust tsuikliparameetrist Q204, valides neist
suurema.

Eelpositsioneerimise korral spindliteljel vahendatud ettenihkega
likumiseks kasutage lisafunktsiooni M103 (vt ,Sivistusliikumiste
ettenihketegur: M103” Ik 312).

356
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Punktitabelite toime koos SL-tsiiklitega ja tsiikliga 12
TNC tdlgendab punkte kui tdiendavat nullpunkti nihet.

Punktitabelite toime koos tsiiklitega 200 kuni 208 ja 262 kuni 267

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

Punktitabelite toime koos tsuklitega 210 kuni 215

TNC télgendab punkte kui taiendavat nullpunkti nihet. Kui soovite
kasutada punktitabelis defineeritud punkte I&htepunkti
koordinaatidena, peate vastavas freesimistsiklis [ahtepunktid ja
tooriku Ulaserva (Q203) 0-ga programmeerima.

Punktitabelite toime koos tsuiklitega 251 kuni 254

TNC tdlgendab tdotlustasandi punkte kui tstkli 1ahtepunkti
koordinaate. Kui soovite kasutada punktitabelis defineeritud
koordinaati spindliteljel Iahtepunkti koordinaadina, peate tooriku
Ulaserva (Q203) defineerima 0-ga.

I% Kehtib koigi tsiiklite 2xx korral

Niipea kui CYCL CALL PAT puhul on aktuaalne tooriista
teljepositsioon allpool ohutut kdrgust, annab TNC veateate
PNT: Ohutu korgus liiga viike. Ohutu kdrgus on tooriku
Ulaserva koordinaadi (Q203) ja 2. ohutu kauguse (Q204
vOi ohutu kauguse Q200, kui Q200 vaartus on suurem
Q204-st) summa.
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imiseks

ks ja keermefrees

imise

ks, keermepuur

imise

8.5 Tsiiklid puur

8.5 Tsuklid puurimiseks,
keermepuurimiseks ja

keermefreesimiseks

Ulevaade

TNC-I on erineva puurimistdétiuse jaoks kokku 16 tsuklit:

Tsiikkel klahv

Funktsiooni-

Lehekiilg

240 TSENTREERIMINE 20 _
Automaatse eelpositsioneerimisega,

2. ohutu kaugus, valikuliselt

tsentreerimise labimdddu/
tsentreerimisstigavuse sisestamine

i

Lk 360

&

200 PUURIMINE z
Automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus

Lk 362

201 HOORITSEMINE 2
Automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus

°

o

Lk 364

202 SISETREIMINE 2
Automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus

&

Lk 366

203 UNIVERSAALPUURIMINE zos
Automaatse eelpositsioneerimisega, :
2. ohutu kaugus, laastu murdumine,
degressioon

&

Lk 368

204 TAGURPIDI SUVISTAMINE
Automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus

N
L3

<

Lk 370

205 UNIVERSAAL-
SUGAVPUURIMINE

Automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus, laastu murdumine,
eelpeatumiskaugus

N
o
a
S
=

5

Lk 372

208 PUURFREESIMINE
Automaatse eelpositsioneerimisega,
2. ohutu kaugus

Lk 375

206 UUS KEERMEPUURIMINE ’ﬁ‘
Isetsentreeriva padruniga, automaatse a2
eelpositsioneerimisega, 2. ohutu

kaugus

Lk 377

207 JAIK KEERMEPUURIMINE UUS 27w
Isetsentreeriva padrunita, automaatse a2
eelpositsioneerimisea, 2. ohutu kaugus

Lk 379

358
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Tsiikkel

Funktsiooni-
klahv

Lehekiilg

209 KEERMEPUURIMINE LAASTU
MURDMINE

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

209 o RT

7.9,

Lk 381

262 KEERMEFREESIMINE
Tslikkel keerme freesimiseks eelnevalt
puuritud materjali

N
a

o

Lk 385

263 SUVISKEERMEFREESIMINE
Tsukkel keerme freesimiseks eelnevalt
puuritud materjali koos rihvi loomisega

N
o

o

Lk 387

264 PUURKEERMEFREESIMINE
Zyklus zum Bohren ins volle Material
und anschlieBendem Frasen des
Gewindes mit einem Werkzeug

N
a

o

Lk 391

265 SPIRAAL-
PUURKEERMEFREESIMINE
Tslikkel keerme freesimiseks
taismaterjali

N
o

o

Lk 395

267 VALISKEERME FREESIMINE
Tslikkel valiskeerme freesimiseks koos
rihvi loomisega

Lk 395
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imiseks

ks ja keermefrees

imise

ks, keermepuur

imise

8.5 Tsiiklid puur

TSENTREERIMINE (tstikkel 240)

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

2 Todriist tsentreerib programmeeritud ettenihkega F kuni etteantud
tsentreerimise 18bimddduni voi etteantud tsentreerimissiigavuseni
3 Kui on méératud, viibib tdo6riist tsentreerimispdhjas

4 Ldpuks liigub tdériist FMAX-ga ohutule kaugusele véi - kui on
maaratud - 2. ohutule kaugusele

@ Enne programmeerimist poorake tdahelepanu

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tsukliparameetri Q344 (I1abimoot), véi Q201 (stigavus)
mark maarab kindlaks tdésuuna. Kui programmeerite
labim&ddu voi stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

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

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Pdoérake tahelepanu, et positiivse labimo6du voi
positiivse siigavuse sisestamisel arvutab TNC eelasendi
vastassuunalisena. Todriist liigub siis todriistateljel
kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool tooriku pealispinda!
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Ohutu kaugus: Q200 (inkrementaalne): todriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus; sisestage
positiivne vaartus

Valik siigavus/libimo6t (0/1) Q343: valige, kas
tsentreerida tuleb sisestatud 18bim&ddule voi
sisestatud sugavusele. Kui tsentreerida tuleb
sisestatud labimdddule, defineerige tooriista tipu nurk
téoriistatabeli TOOL.T veerus T-ANGLE

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
tsentreerimise pohja (tsentreerimiskuuli otsa)
vahekaugus. Kehtib, kui on defineeritud Q343=0

Libimot (mérk) Q344: tsentreerimislabimdot. Kehtib,
kui on defineeritud Q343=1

Siivistamise ettenihe Q206: tO0riista liilkumiskiirus
tsentreerimisel mm/min

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t6driist
viibib puurava pdhjas

Koordinaat Tooriku pealispind Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna koordinaat

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Néide: NC-laused (7)]
=

10 L Z+100 RO FMAX Qo
11 CYCL DEF 240 TSENTREERIMINE Rl
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS §
Q343=1  ;VALIK SUGAVUS/LABIM. 8
Q201=+0 ;SUGAVUS e
Q344=-9 ;;LABIMOOT “5
Q206=250 ;SUVISTAMISE ETTENIHE =
Q211=0.1 ;VIIVITUSAEG ALL ’q',
Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD. g
Q204=100 ;2. OHUTU KAUGUS. ©

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3 u—)‘
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX x
14 L Z+100 FMAX M2 %
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8.5 Tsiiklid puur

PUURIMINE (tstikkel 200)

1

2

3

TNC positsioneerib tddriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX ohutule
kaugusele tooriku pealispinna kohal

To6riist puurib programmeeritud ettenihkega F kuni esimese
suvistussligavuseni

TNC viib té6riista FMAX-ga ohutule kaugusele tagasi, viibib seal -
kui maaratud - ja viib todriista seejarel uuesti FMAX-ga kuni ohutu
kauguseni esimese siivistussiigavuse kohal

LApuks puurib tdoriist etteantud ettenihkega F jargmise
suvistussligavuseni

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

Puurava pdhjast liigub t66riist FMAX-ga ohutule kaugusele voi - kui
on maaratud - 2. ohutule kaugusele

@ Enne programmeerimist poorake tdahelepanu

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

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

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

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Podrake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist liigub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!
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Ohutu kaugus: Q200 (inkrementaalne): todriista tipu —
tooriku pealispinna vaheline kaugus; sisestage
positiivne vaartus

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
puurava pohja (puurimiskoonuse otsa) vaheline
kaugus

Siivistamise ettenihe Q206: to0riista likumiskiirus
puurimisel (mm/min)

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): modt, mille
vorra tooriist vastaval juhul slivistab. Sligavus ei pea
olema suvistussiugavuse kordne. TNC liigub
sugavusele Uhe todkaiguga, kui:

Sivistussligavus ja siigavus on vordsed
Suvistussiigavus on sligavusest suurem
Viivitusaeg iileval Q210: aeg sekundites, mille jooksul

tooriist viibib ohutul kaugusel parast seda, kui TNC
selle avast valja tdmbab

Koordinaat Tooriku pealispind Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna koordinaat

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): Spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t66riist
viibib puurava pdhjas

HEIDENHAIN iTNC 530

Naide: NC-laused

10 L Z+100 RO FMAX

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

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2
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8.5 Tsiiklid puur

HOORITSEMINE (tsiikkel 201)

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

2 Tooriist hdoritseb etteantud ettenihkega F kuni programmeeritud

sugavuseni
3 Todriist viibib puurava pdhjas, kui maaratud

Lépuks viib TNC t6oriista ettenihkes F tagasi ohutule kaugusele ja

sealt - kui maaratud - FMAX-ga 2. ohutule kaugusele

=y

364

Enne programmeerimist poorake tdahelepanu

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

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

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

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

Podrake tahelepanu, et positiivse sligavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Todriist ligub

siis todoriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!
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zo1 Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu Néide: NC-laused 7))

%2 (lahteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus =

10 L Z+100 R0 FMAX Q

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja — 7))

puurava pdhja vaheline kaugus 11 CYCL DEF 201 HOORITSEMINE -E

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista liikumiskiirus QPN HOTLONIY BSOS =

h&dritsemisel (mm/min) Q201=-15 ;SUGAVUS 8

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t6oriist Q206=100 ;SUVISTAMISE ETTENIHE. e

viibib puurava pGhjas Q211=0.5 ;VIIVITUSAEG ALL ‘S

B e 0200, [T WTISIS quag-zso sETTENNE £

Q208=0, siis kehtib Ettenihe haéritsemisel TAGASILIIKUMISEL o
=+ . .

Koordinaat Tooriku pealispind Q203 (absoluutne): Q203=+20 ;PEALISPINNA KOORD g

tooriku pealispinna koordinaat Q204=100 ;2. OHUTU KAUGUS. ©

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): Spindlitelje 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 =

koordinaat, millel ei saa toimuda todriista ja tooriku 13 CYCL CALL (7))

(hoidepea) kokkupdrget =

14 L X+80 Y+50 FMAX M9 %

15 L Z+100 FMAX M2 -g

=

=

=

Q.

£

S

Q

Q

=<

7))

=

O

2

=

=

=

Q.

2

=

D

-

-

0

HEIDENHAIN iTNC 530 365 @



imiseks

ks ja keermefrees

imise

ks, keermepuur

imise
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SISETREIMINE (tsuikkel 202)

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

Tsiklit saate kasutada ainult reguleeritud spindliga
masinatel.

1 TNC positsioneerib t6driista spindliteljel kiirkdiguga FMAX ohutule
kaugusele tooriku pealispinna kohal

2 Todriist puurib puurimise ettenihkega sligavuseni

3 Puurava pbhjas peatub tddriist - kui on maaratud - té6tava
spindliga ava vabaks |dikamiseks

4 Lopuks suunab TNC spindli asendisse, mis on defineeritud
parameetris Q336

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

6 Lopuks viib TNC tooriista tagasiliikumise ettenihkes ohutule
kaugusele ja sealt - kui maaratud - FMAX-ga 2. ohutule kaugusele.
Kui Q214=0, jargneb tagasilikumine puurava seinale

@ Enne programmeerimist poorake tdahelepanu

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
lahtepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

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

Tsukli Idpus taastab TNC jahutusvedeliku ja spindli oleku,
mis oli aktiivne enne tsiklit.

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

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

P&orake tahelepanu, et positiivse siigavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Tooriist ligub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu
(lahteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
puurava péhja vaheline kaugus

Siivistamise ettenihe Q206: to0riista likumiskiirus
sisetreimisel (mm/min)

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t6oriist
viibib puurava pdhjas

Ettenihe tagasiliikumisel Q208: Tddriista liikumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis kehtib siivistamise ettenihe

Koordinaat Tooriku pealispind Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna koordinaat

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

Eemaldamissuund (0/1/2/3/4) Q214: maarake suund,
milles TNC t6oriista puurava pdhjast eemaldab
(parast spindli suunamist)

0 Tooriista mitteeemaldamine

Tdoriista eemaldamine peatelje miinus-suunas
Tdoriista eemaldamine kdrvaltelje miinus-suunas
Tdoriista eemaldamine peatelje pluss-suunas
Tdoriista eemaldamine kdrvaltelje pluss-suunas

A WON -

Kokkuporkeoht!

Valige eemaldamissuund nii, et to0riist eemalduks
puurava servast.

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

TNC arvestab eemaldamisel automaatselt
koordinaatstisteemi aktiivset pdéramist.

Spindli suunamisnurk Q336 (absoluutne): nurk, mille
alla TNC positsioneerib todriista enne eemaldamist

HEIDENHAIN iTNC 530

Naide:

10 L Z+100 R0 FMAX
11 CYCL DEF 202 SISETREIMINE

Q200=2
Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5

Q208=250

Q203=+20
Q204=100
Q214=1
Q336=0

;OHUTU KAUGUS
;SUGAVUS

;SUVISTAMISE ETTENIHE.

;VIIVITUSAEG ALL

;ETTENIHE
TAGASILIIKUMISEL

;PEALISPINNA KOORD.
;2. OHUTU KAUGUS.
;EEMALDAMISSUUND
;SPINDLI NURK

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIVERSAALPUURIMINE (tsuikkel 203)

1

2

3

TNC positsioneerib tooriista spindliteljel kiirkdiguga FMAX
sisestatud ohutule kaugusele tooriku pealispinna kohal
To6riist puurib sisestatud ettenihkega F esimese
suvistussligavuseni

Kui on maaratud laastu murdumine, viib TNC tooriista etteantud
tagasitdmbe vdrra tagasi. Kui tdotate ilma laastu murdmiseta, siis
viib TNC todriista tagasitémbe ettenihkega ohutule kaugusele
tagasi, peatub seal - kui see on maaratud - ja viib seejarel uuesti
FMAX-iga ohutule kaugusele esimese suvistussiigavuse kohal

Ldpuks puurib todriist ettenihkega jargmise suvistusstgavuseni.
Sivistussligavus vaheneb iga slivistusega dekremendi vorra — kui
nii on maaratud

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

Puurava péhjas peatub t6driist - kui nii on maaratud - ava vabaks
I6ikamiseks ning viiakse seejarel tagasitdmbe ettenihkega ohutule
kaugusele tagasi. Kui olete sisestanud 2. ohutu kauguse, viib TNC
tooriista FMAX-iga sinna.

% Enne programmeerimist poorake tiahelepanu

Positsioneerimislause programmeerige t66tlustasandi
I&htepunkti (puurava keskmesse) raadiusekorrektuuriga
RO.

Tslkliparameetri mark maarab td6suuna. Kui
programmeerite stigavuse = 0, siis TNC tsuklit ei teosta.

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

Tahelepanu: kokkuporkeoht!

P&orake tahelepanu, et positiivse siigavuse sisestamisel
arvutab TNC eelasendi vastassuunalisena. Tooriist ligub
siis todriistateljel kiirkdiguga ohutule kaugusele allpool
tooriku pealispinda!
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Ohutu kaugus Q200 (inkrementaalne): tooriista tipu
(lahteasend) ja tooriku pealispinna vaheline kaugus

Siigavus Q201 (inkrementaalne): tooriku pealispinna ja
puurava pohja (puurimiskoonuse otsa) vaheline
kaugus.

Siivistamise ettenihe Q206: tooriista likumiskiirus
puurimisel (mm/min)

Siivistussiigavus Q202 (inkrementaalne): mdot, mille
vorra tooriist vastaval juhul slvistab. Stigavus ei pea
olema slvistussiigavuse kordne. TNC liigub
suigavusele Uhe to6kaiguga, kui:

Suvistussligavus ja stigavus on vordsed

Silvistussiigavus on sligavusest suurem ja
samaaegselt ei ole defineeritud laastu murdumist

Viivitusaeg iileval Q210: aeg sekundites, mille jooksul
tooriist viibib ohutul kaugusel, parast seda, kui TNC
selle avast valja tdmbab

Koordinaat Tooriku pealispind Q203 (absoluutne):
tooriku pealispinna koordinaat

2. ohutu kaugus Q204 (inkrementaalne): Spindlitelje
koordinaat, millel ei saa toimuda tddriista ja tooriku
(hoidepea) kokkupdrget

Dekrement Q212 (inkrementaalne): vaartus, mille
vdrra TNC vahendab sivistusstigavust Q202 parast
igat slvistust

Hulk Laastu murdmisi kuni tagasitombeni Q213:
laastu murdmiste arv, enne kui TNC peab tddriista
ava vabastamiseks tagasi tooma. Laastu murdmiseks
tdbmbab TNC tddriista tagasitdombe Q256 vorra tagasi

Minimaalne siivistussiigavus Q205 (inkrementaalne):
kui sisestate dekremendi, siis piirab TNC suvistust
Q205-ga maaratud vaartuseni

Viivitus all Q211: aeg sekundites, mille jooksul t6oriist
viibib puurava péhjas

Ettenihe tagasiliikumisel Q208: Tooriista liikumiskiirus
puuravast valjumisel (mm/min). Kui sisestate
Q208=0, siis liigutab TNC tddriista valja ettenihkega
Q206

Tagasitdomme laastu 