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Juhend

... on HEIDENHAINi juhtseadme iTNC 530 programmeerimise
abimaterjali lihikokkuvdte. Juhtseadme TNC
programmeerimise ja kasutamise taielikud juhised on toodud
kasutusjuhendis Seal leiate ka teavet jargmistes kilisimustes

Q-parameetrite programmeerimine
keskne tooriistamalu
3D-tooriistakorrektuur

t60oriista modtmine

Juhendis kasutatavad siimbolid

Tahtsale teabele juhitakse juhendis tdhelepanu jargmiste
sumbolitega:

qﬂb Oluline juhis!

Hoiatus: Juhiste eiramine on ohtlik seadmele voi
selle kasutajale!

To6pink ja juhtseade TNC peavad kirjeldatud
toiminguteks seadme tootja poolt ettevalmistatud
olemal!

34 = B

Peatiikk kasutusjuhendis. Siin leiate pohjalikumat
teavet vastava teema kohta.

Juhtseade NC-tarkvaranumber
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, eksportversioon 340 491-04

iTNC 530 opslsteemiga 340 492-04

Windows XP

iTNC 530 opstuisteemiga 340 493-04

Windows XP, eksportversioon

iTNC 530 juhtarvuti 340 494-04

Juhend
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Alused

Programmid/failid

[@ Vt "Programmeerimine, failide haldamine".

Juhtimisseade TNC salvestab programmid, tabelid ja tekstid failidesse.
Failitdhis koosneb kahest osast:

PROGE: e

Failinimi Failitttp

Maksimaalne pikkus Vt tabelit paremal

TNC juhtseadme failid Tiiup
Programmid

HEIDENHAINi vormingus H
DIN/ISO-vormingus A
smarT.NC programmid

Moodulprogramm .HU
Kontuuriprogramm .HC
Punktitabelid .HP
Tabelid:

Tooriistad T
Tobriistavaheti .TCH
Paletid P
Nullpunktid .D
Punktid .PNT
Eelseaded (tugipunktid) .PR
Léikeandmed .CDT
Léikematerjalid, materjalid .TAB
Tekstid:

ASClI-failid A
Abifailid .CHM

Alused
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Uue to6tlusprogrammi avamine

ar Valige kataloog, kuhu programm tuleb salvestada
Sisestage uus programminimi, kinnitage klahviga ENT
Valige mddtelihik: Vajutage funktsiooniklahvi MM vai INCH.
TNC lGlitub programmiaknasse ning avab dialoogi BLK-
VORM tooriku defineerimiseks
Sisestage spindlitelg
Sisestage Uksteise jarel MIN-punkti X-, Y- ja Z-koordinaadid
Sisestage Uksteise jarel MAX-punkti X-, Y- ja Z-koordinaadid

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

:33?“ Programmésana un redigésana
Def BLK FORM: Maks. punkts?

6 BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+0 2-40

2 BLK FORM 8.2 X+160 Y+100
Y]

3 END PGM BLK MM




Ekraanijaotuse kindlaksmaaramine

Manu&alais rezims

Progranmgsana
un redigesana

[@ Vt "Sissejuhatus, iTNC 530”. 1
FAKT. +244.463 parskats | pen | LeL | ove | m pos [ —
Y -218.286 ATL.U 5
S : . i z +v.804 TR T — ) d
—~ Kuvage funktsiooniklahvid ekraanijaotuse wea +0.000 2 sezs.0%0 '
Y kindlaksméaaramiseks + A +0.008 | o e g
*B +76.700 "
ok C +0.000 Rl ve-000e P@n
Tooreziim Ekraanil kuvatav sisu fe]o wo-oeee
. . v . . . . S1 6.0080 Pematsries. +0.0000
Kasitsireziim ja Positsioonid oo .
oy : 15 TS Z 'S 2500
elektriline seaderatas ° ns /s
B7% S=IST
e . 0% SCNm1 20:11
Positsioonid vasakul, P o
lek | : S || o | o
olek parema oLex M s i |zl e L2 | 7T
Kasitsi sisestusega Programm

positsioneerimine

PROGRAMM

Positsioonid vasakul,
olek paremal

PROGRAMM
+
OLEK

Pozicion&sana ar

manualo ievadi

Progranmesana
un redigesana

0 Co e Ohme G parsiats | pon | LeL | cve [ m  pos [ -
2 b BED BEDDET ary A
x +0.000 8 +0.000 1
2 L 2z-180 Ro FMAX v +0.000 *c +0.000
z +0.000
3 L B-20 R® FMAX A Pro¥ess Sl
4 L B+20 RO FMAX *A +0.000 W
S L B+0 RO FMAX [Ee]ur +0.0000
& TOOL CALL 2 2 A +0.0000
B +0.0000
7 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD 02 > o
P
8 cveL cALL s lo]panataries. +e.0000 @"
ex s-IsT Denos
% SiNm1 20:11
+244.463] Y -218.286 2 +7.804 é’!
+a +0.000 %A +0.000 B +76.700
*C +0.000
‘& S1 ©.000
FAKT. @15 T s 2|5 2500 He ns /e
STATUSS sTATUSS sTATUSS AL <
KOORD.
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. | papeei. =
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Progr. izpilde,

pilna sec.

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-70 2-20

BLK FORM @.2 X+130 Y450 Z+45

TOOL CALL 3 Z S3500

L Xx-5e v-30 2+20 R® F1000 M3

L X-30 Y-40 Z+1@ RR

RND RZ0

L X+70 v-60 2-10

® N O s W N RS

CT X470 v+30

Programm&sana
un redigésana

Tooreziim Ekraanil kuvatav sisu
Programmikaik Programm
Lausejada
Programmikaik
Uksiklause Programm vasakul, programmi PRosRAm
Programmitest liigendus paremal Lzzenous
Positsioonid vasakul,
olek paremal
Programm vasakul,
graafika paremal sReRFIKA
Graafika
Programmikaik Programm vasakul, aktiivsed
Lausejada kokkuporkeelemendid paremal KaNEnRRT .
Programmikaik

Uksiklause

Aktiivsed kokkupérkeelemendid

0% s-187
0% sinm1
DIAGNOSIS
+244.463 Y -218.286| 2 +7.804 é;
wa +0.0800 A +0.000 4B +76.700
*C +0.000
2 S1 ©0.000
FAKT . ®: 15 T s 2|s zsee F e M5 .,8 B
SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA IERAKSTU INSTRUM. NULLES P. INSTRUM.
P 'ADE IZMANTOS. TARBULA
PARBAUDE L BH

rezins

Programm&sana un redig&sana

Programmi salvestamine/
redigeerimine

Programm

PROGRAMM

Programm vasakul, programmi
liigendus paremal

PROGRAMM
+
LIIGENDUS

Programm vasakul, PR
programmeerimisgraafika paremal | s

Programm vasakul,
3D-joongraafika paremal

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 z S4000

L Z+5@ R® FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ Y+ R® FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+0 VY+@

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+O

14 FC DR- RB5 CCV+Q

DIAGNOSIS

Info 13

SAKUMS BEIGAS LAPA

LAPA
MEKLESANA

STARTS

STARTS | ATSEV.IER

RESET

STARTS




Ristkoordinaadid - absoluutsed

Mé6tandmed seonduvad tegeliku nullpunktiga. To6riist liigub
absoluutsetel koordinaatidel.

Uhes NC-lauses programmeeritavad teljed

Liikumine sirgel 5 suvalist telge

Liikumine ringjoonel 2 lineaartelge Ghel tasandil voi
3 lineaartelge tsiikliga 19 TOOTLUSTASAND

Ristkoordinaadid - inkrementaalsed

Moédtandmed seonduvad todriista viimati programmeeritud positsiooniga.

Tooriist ligub moéoda inkrementaalseid koordinaate.

30

20

10

<
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Ringi keskpunkt ja poolus: CC

Ringi keskpunkt CC tuleb sisestada, et programmeerida liikumist
ringtrajektooril trajektoorifunktsiooni C (vt Ik 26) abil. Teisest kiljest
kasutatakse suurust CC kui poolust médtandmete jaoks
polaarkoordinaatides.

CC maaratakse ristkoordinaatides.

Absoluutsena maaratud ringi keskpunkt vdi poolus CC seondub alati
hetkel aktiivse nullpunktiga.

Inkrementaalsena maaratud ringi keskpunkt vdi poolus CC seondub alati
tooriista viimati programmeeritud positsiooniga.

Nurga tugitelg

Nurgad — polaarkoordinaatide nurk PA vdi p66rdenurk ROT — seonduvad
tugiteljega.

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

Tootasand Tugitelg ja 0° suund
XY +X
Y/IZ +Y
ZIX +Z




Polaarkoordinaadid

Mé6tandmed polaarkoordinaatides seonduvad poolusega CC. Positsioon
to6tasandil maaratakse:

polaarkoordinaatide raadiusega PR: positsiooni kaugusega poolusest
cC

polaarkoordinaatide nurgaga PA: nurga tugitelje ja joone CC — PR
vahelise nurgaga

Inkrementaalsed mootandmed

Inkrementaalsed mé6tandmed polaarkoordinaatides seonduvad viimati
programmeeritud positsiooniga.

Polaarkoordinaatide programmeerimine

Valige trajektoorifunktsioon
@ Vajutage klahvi P
Vastake dialoogi kiisimustele

10

Yi

" SRS N
.~ XPR > N
/' PAZ .
AL FR
PR PA o
cC
) —
X
30
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Tooriista defineerimine

Tooriistaandmed

Iga t6oriist on margistatud tédriistanumbriga vahemikus 0 kuni 254. Kui
tootate tooriistatabelitega, voite kasutada ka suuremaid numbreid ja
lisaks sisestada tooriista nime.

Tooriistaandmete sisestamine
Tooriistaandmeid (pikkust L ja raadiust R) saab sisestada jargmiselt:

tooriistatabeli kujul (tsentraalselt, programm TOOL.T)
voi
vahetult programmis TOOL DEF-lausetega (lokaalselt)

Tooriistanumber
DEF Todriista pikkus L

Tooriista raadius R

Méaarake tooriista tegelik pikkus eelseadistusseadme abil;
programmeeritakse maaratud pikkus.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X




Tooriistaandmete kutsumine

Tooriista number voi nimi

CALL Spindlitelg paralleelne X/Y/Z: tooriistatelg
Spindli po6rded S
Ettenihe F
Tooriistapikkuse varu DL (nt kulumisvaru)
Tooriistaraadiuse varu DR (nt kulumisvaru)
Tooriistaraadiuse varu DR2 (nt kulumisvaru)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Tooriistavahetus

Liikumisel tooriistavahetuse positsiooni jalgige
@5 kokkupdrkeohtu!
Maérake M-funktsiooni abil spindli poérlemissuund:
M3: Paripaeva
M4: Vastupaeva

Todtlusvarud tdodriista raadiuse voi pikkuse jaoks on
maksimaalselt £ 99,999 mm!

DL<0 K]

L

DR<0

DR>0 =~

I B

| §DL>0

Alused
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Tooriistakorrektuur
Tootlemisel arvestab TNC kutsutud téoriista pikkust L ja raadiust R.
Pikkuse korrektuur
Kehtivuse algus:

nihutage tooriista spindliteljel
Kehtivuse 16pp:

kutsuge uus to0oriist voi tooriist pikkusega L=0
Raadiuse korrektuur
Kehtivuse algus:

nihutage tdoriista tootlustasandil RR-ga voi RL-ga
Kehtivuse 16pp:

programmeerige positsioneerimislause R0-ga
Too6tamine ilma raadiusekorrektuurita (nt puurimine):

programmeerige positsioneerimislause R0-ga




Tugipunkti seadmine ilma 3D-kontaktandurita

Tugipunkti seadmisel seatakse TNC naiduks mingi tuntud toorikuasendi
koordinaadid:

Kinnitage teadaoleva raadiusega nulltddriist
Valige tooreziim Kasitsi voi El. seaderatas
Puudutage tugipinda tooriistateljel ja sisestage todriista pikkus

Puudutage tugipindu téétlustasandil ja sisestage t6driista keskpunkti
positsioon

Seadistamine ja mo6tmine 3D-kontaktanduritega

Eriti kiiresti, hdlpsalt ja tapselt toimub t66pingi seadistamine
HEIDENHAINi 3D-kontaktanduriga.

Lisaks mddtmisfunktsioonidele seadme téoreziimides Kasitsi ja El.
seaderatas saab programmikaigu to6reziimides kasutada mitmeid
md&otmistsiikleid (vt ka kasutusjuhend, kontaktanduri tstiklid):

Modtmistsiiklid tdoriista viltuse asendi maaramiseks
jakompenseerimiseks

Mo6tmistsuklid tugipunkti automaatseks seadmiseks

Mootmistsiiklid tooriista automaatseks modtmiseks koos tolerantsi
vordlemisega ja automaatseks tdoriistakorrektuuriks

YA

Alused
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Kontuurile lahenemine ja
eemaldumine

Lahtepunkt Pg

Ps asub valjaspool kontuuri ja sellele tuleb Iaheneda ilma
raadiusekorrektuurita.

Abipunkt Py
Py asub valjaspool kontuuri ja selle arvutab TNC.

TNC viib todriista 1ahtepunktist Pg abipunkti P viimati
A programmeeritud ettenihkega!

Esimene kontuuripunkt P, ja viimane kontuuripunkt Pg

Esimene kontuuripunkt P, programmeeritakse APPR-lauses (ingl.k.:

approach = lahenema). Viimane kontuuripunkt programmeeritakse
tavalisel moel.

Lopp-punkt Py

PN asub valjaspool kontuuri ja tuleneb DEP-lausest (ingl.k.: depart =
eemalduma). Punkti \ l&henetakse automaatselt R0-ga.




Trajektoorifunktsioonid lahenemisel ja eemaldumisel

Vajutage funktsiooniklahvi soovitud
DEP trajektoorifunktsioonidega:

wpPR LT vep Lr Sirge tangentsiaalse (ihendusega
o (M

ePeR LN oeP LN Sirge risti kontuuripunktiga

s ~4

oeP o7 Ringtrajektoor tangentsiaalse
/B “¥0|  (ihendusega

apPR LoT seeer | Sirgloik tangentsiaalse
B Uleminekukaarega kontuuriks

Programmeerige raadiusekorrektuur APPR-lauses!
@5 DEP-laused seavad raadiusekorrektuuriks RO!

Kontuurile lahenemine ja

eemaldumine



Kontuurile lahenemine ja

eemaldumine

Lahenemine sirgel tangentsiaalse iihendusega: APPR LT
Koordinaadid esimese kontuuripunkti P, jaoks

¢ LEN: abipunkti Py kaugus esimesest kontuuripunktist Pp

Raadiusekorrektuur RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9L Y+35 Y+35

0L ...

Lahenemine sirgel risti esimese kontuuripunktiga: APPR LN
Koordinaadid esimese kontuuripunkti P, jaoks

= LEN: abipunkti Py kaugus esimesest kontuuripunktist Pp

Raadiusekorrektuur RR/RL

7 L 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 ...

35

Yi

35

20

Yi
%
%
r L/
RR
%
PH'}\""""; 444/|5
RR‘E;__.‘_% RO
_‘ @Q
! 10 20 40

<Y




Lahenemine ringtrajektooril tangentsiaalse iihendusega: APPR CT

Koordinaadid esimese kontuuripunkti P jaoks
2% Raadius R

Sisestage R> 0

Keskpunkti nurk CCA

Sisestage CCA> 0

Raadiusekorrektuur RR/RL

APPR CT

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

0L ...

Lahenemine ringtrajektooril tangentsiaalse lihendusega kontuurile
ja sirgloigule: APPR LCT

Koordinaadid esimese kontuuripunkti P jaoks

Raadius R

Sisestage R> 0

Raadiusekorrektuur RR/RL

APPR LCT

N

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

0L ...

vi
35
g
Pa Pl
20 R
CCA=
180°
10 Q g
?\ ? ”';:: AAA/PS' e
Y — ¢ RO
y @\E Py -
t X
10 20 40
Yi
35
K
P, <
20 ’
RR
10 ?\\Q | -—
\ P /_A" Ps
Vg + 2 b RO
_‘ R\ S TH —
| RR
X
! |
10 20 40

Kontuurile lahenemine ja

eemaldumine



Kontuurile lahenemine ja

eemaldumine

20

Eemaldumine sirgel tangentsiaalse iihendusega: DEP LT
Vahemaa Pg ja Py vahel
B Sisestage LEN> 0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25L Z+100 FMAX M2

Eemaldumine sirgel risti viimase kontuuripunktiga: DEP LN

oEP N Vahemaa Pg ja Py vahel
~0 Sisestage LEN> 0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2

vi
RR¥
0 i RR
\ |
X
Yi
RR.
PN
RO 7"ty
20 ':‘ - <444 PE
-~ 20 &
\ |
X




Eemaldumine ringtrajektooril tangentsiaalse lihendusega: DEP CT
op 1 Raadius R
Sisestage R> 0
Keskpunkti nurk CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25L Z+100 FMAX M2

Eemaldumine ringtrajektooril tangentsiaalse iihendusega
kontuurile ja sirgldigule: DEP LCT

oep Lot Lopp-punkti Py koordinaadid
70 Raadius R

Sisestage R> 0
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

vi
RR.
Py M
20 RO &3,
ST p
.
\\4? 180° " RR
et
5\ |
X
Yi
RR;
IDE
RR
|
X

Kontuurile lahenemine ja

eemaldumine

21



Trajektoorifunktsioonid

Trajektoorifunktsioonid positsioneerimislausete jaoks

o] Trajektoorifunktsioonid Lehekiilg
g Djj Vt "Programmeerimine: Kontuuride programmeerimine®. Sirge - 23
g
D
x Kokkulepe Faas kahe sirge vahel CHE 24
S  Todriista likumise programmeerimisel eeldatakse tavaliselt, et tooriist
= liigub ja toorik seisab.
o Nurkade iimardused e 25
S Sihtpositsioonide sisestamine o
% Sihtpositsioone saab sisestada ristkoordinaatides voi . _
'@ polaarkoordinaatides — nii absoluutsena kui inkrementaalsena voi Ringjoone keskpunkt vdi & 26
I  segamini absoluutsena ja inkrementaalsena. polaarkoordinaadid
sisestada
Andmed positsioneerimislauses : : .
Taielik positsioneerimislause sisaldab jargmisi andmeid: Eégg;;?ﬁ;ggrurgg;r 26
Trajektoorifunktsioon
Kontuurielemendi 1&pp-punkti (sihtpositsiooni) koordinaadid Ringtrajektoor koos cR 27
Raadiusekorrektuur RR/RL/RO raadiuse sisestamisega L
Ettenihe F . .
Lisafunktsioon M E':g;ﬂ:g’.:; 7 28
o ey . . tihendusega eelmise
@:5 EeI905|tSJpqggr]ge toor[lst toot'lusprograrr]ml alguseks nii, et kontuurielemendiga
tooriku vai toodriista kahjustamine oleks valistatud.
Vaba kontuuri- 31

.
El

@ programmeerimine FK

22



» Sirge I6pp-punkti koordinaadid
> Raadiusekorrektuur RR/RL/RO 40
> Ettenihe F

> Lisafunktsioon M

(1)
:

Ristkoordinaatidega

Trajektoorifunktsioonid

Polaarkoordinaatidega

" Poolus CC maarake enne polaarkoordinaatide
programmeerimist!

" Poolus CC programmeerige ainult ristkoordinaatides!

" Poolus CC kehtib seni, kuni maaratakse uus poolus CC!




Trajektoorifunktsioonid

24

Faasi CHF lisamine kahe sirge vahele

&5 > Faasildigu pikkus
> Ettenihe F

= Arge alustage kontuuri CHF-lausegal
@5 " Raadiuse korrektuur enne ja parast CHF-lauset peab
olema sama!
" Faas peab olema teostatav parajasti kasutuseloleva
tooriistagal




Nurkade iimardamine RND

Ringjoonekaarte algus ja I6pp moodustavad eelneva ja jargneva
kontuurielemendiga tangentsiaalse tlemineku.

D) Kaare raadius R
=Co Ettenihe F nurkade Gimardamiseks

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100

YA
o
40 - 2
3 c
A\ 5
o\~ o
X 25 [
« <
5 - 5
@ c |
T 0 40 X °
—
o
-

25



Trajektoorifunktsioonid

26

Ringtrajektoor ringi keskpunkti CC iimber

Ringi keskpunkti CC koordinaadid
A Ringtrajektoori I6pp-punkti koordinaadid
Poorlemissuund DR

Parameetritega C ja CP saab taisringi programmeerida Ghes lauses.

Ristkoordinaatidega
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Polaarkoordinaatidega

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Poolus CC maarake enne polaarkoordinaatide
@5 programmeerimist!
Poolus CC programmeerige ainult ristkoordinaatides!
Poolus CC kehtib seni, kuni maaratakse uus poolus CC!
Ringi 16pp-punkt maaratakse ainult PA-ga!

Yi
\\ DR+
CcC
25 D +
/f DR-

N * -
T X
25 45

Yi

= .

P -
[

.® & @I

x ¥




Ringtrajektoor CR koos raadiuse sisestamisega

R, > Ringtrajektoori [6pp-punkti koordinaadid
e ) Raadius R
suur ringjoonekaar: ZW > 180, R negatiivne
vaike ringjoonekaar: ZW < 180, R positiivne
> Pdorlemissuund DR

Trajektoorifunktsioonid

27




Ringtrajektoor CT tangentsiaalse lihendusega

fj 4 Ringtrajektoori 16pp-punkti koordinaadid
» Raadiusekorrektuur RR/RL/R0O
»» Ettenihe F
b Lisafunktsioon M

Ristkoordinaatidega

Trajektoorifunktsioonid

Polaarkoordinaatidega

" Poolus CC maarake enne polaarkoordinaatide
programmeerimist!

" Poolus CC programmeerige ainult ristkoordinaatides!

" Poolus CC kehtib seni, kuni maaratakse uus poolus CC!

i
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Kruvijoon (ainult polaarkoordinaatides)

Arvutused (freesimissuund alt iiles)

Kaikude arv: n Keermekaigud + Ulejooks keerme alguses
ja l6pus
Kogukorgus: h Tous P x kaikude arv n

Inkr. polaark.-nurk: IPAKaikude arv n x 360°

Algusnurk: PA Keerme alguse nurk + tlejooksu nurk
Alguskoordinaat: Z Tous P x (keermekaigud + Ulejooks keerme
alguses)

Trajektoorifunktsioonid
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Trajektoorifunktsioonid
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Kruvijoone kuju

. T66- Poorlemis Raadiuse-
SIEELEEE suund suund korrektuur
paripaeva Z+ DR+ RL
vastupdeva Z+ DR- RR
paripaeva Z- DR- RR
vastupaeva Z- DR+ RL
Viliskeere To66- Poorlemis Raadiuse-

suund suund korrektuur
paripaeva Z+ DR+ RR
vastupaeva Z+ DR- RL
paripdeva Z- DR- RL
vastupaeva Z- DR+ RR

25

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 I1Z+5 DR-




Vaba kontuuriprogrammeerimine FK

[@ Vt "Liikumised trajektooril - Vaba kontuuriprogrammeerimine
FK"

Kui tooriku joonises puuduvad sihtpunkti koordinaadid vdi on nendes
joonistes andmeid, mida ei saa sisestada hallide
trajektoorifunktsiooninuppude abil, siis minnakse Ule ,Vabale
kontuuriprogrammeerimisele FK*.

Kontuurielemendi véimalikud andmed:
Lopp-punkti teadaolevad koordinaadid
Abipunktid kontuurielemendil
Abipunktid kontuurielemendi lAheduses
Relatiivne referents teise kontuurielemendi suhtes
Suunaandmed (nurgad) / asendi andmed
Andmed kontuuri kulgemise kohta

FK-programmeerimise dige kasutamine:

Kodik kontuurielemendid peavad asuma téd6tlustasandil

Tuleb sisestada kdik kontuurielemendi saadaolevad andmed

Kui tavalised ja FK-laused on segamini, siis tuleb iga FK-ga
programmeeritud 16ik Gheselt maaratleda. Alles siis véimaldab TNC
tavaliste trajektoorifunktsioonide sisestamist.

kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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FK

|programmeer|mine

Vaba
kontuur

32

Too6 programmeerimisgraafikaga

w

NAIDATA
LAHENDUST

LAHENDUSE
VALIMINE

VALIKU
LBPETAM.

KATVITADA
LAUSETI

Valige ekraanijaotus PROGRAMM+GRAAFIKA!

Erinevate lahenduste naitamine
Naidatud lahenduse valimine ja rakendamine
Edasiste kontuurielementide programmeerimine

Programmeerimisgraafika loomine jargmisele
programmeeritavale lausele

Programmeerimisgraafika standardvarvid

sinine
roheline

punane

Kontuurielement on Gheselt maaratletud

Sisestatud andmed vdimaldavad erinevaid lahendusi,
millest tuleb valida dige

Sisestatud andmed ei maaratle kontuurielementi veel
piisavalt; tuleb sisestada taiendavaid andmeid

helesinine Liikumine on programmeeritud kiirkdiguga

Manuslais
rezins

Programmé$ana un redig&sana

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »
17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1V+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

[\
\\\

(

PARADIT ATRISIN.

ATRISIN. | IZUVELET.

STARTS
ATSEV. I




FK-dialoogi avamine

FK-dialoogi avamine, saadaval on jargmised funktsioonid:

FK-element Funktsiooniklahvid
Sirge tangentsiaalse Gihendusega FiT 7

Sirge ilma tangentsiaalse F

ihenduseta —

Kaar tangentsiaalse ihendusega For 1

Kaar ilma tangentsiaalse
Uhenduseta

Poolus FK-programmeerimise
jaoks

bl bl
B o
o
o

kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba

34

Lopp-punkti koordinaadid X, Y v6i PA, PR

Ristkoordinaadid X ja Y

Polaarkoordinaadid, mis seonduvad
FPOL-ga

BB

Inkrementaalsed sisestused

= 0|8




Ringi keskpunkt CC FC/FCT-lauses

Keskpunkt ristkoordinaatides

Keskpunkt polaarkoordinaatides

Inkrementaalsed sisestused

20

kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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Abipunktid kontuuril voi selle kérval

Teadaolevad andmed Funktsiooniklahvid

Sirge abipunkti P1 v6i P2 X-
koordinaat

= B2

Sirge abipunkti P1 v6i P2 Y-
koordinaat

= =

Ringtrajektoori abipunkti P1, P2
voi P3 X-koordinaat

PIX ‘

P2X ‘ Pax l ‘

Ringtrajektoori abipunkti P1, P2
vbi P3 Y-koordinaat

By ‘

T @

Teadaolevad andmed Funktsiooniklahvid

60.071
53

/,FHO

70°

50
42.929

<V

Abipunkti X- ja Y-koordinaadid sirge korval

PDY ‘

e

Abipunkti kaugus sirgest

Abipunkti X- ja Y-koordinaadid ringtrajektoori
kérval

PDY ‘

PDX Z ‘

Abipunkti kaugus ringtrajektoorist

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Kontuurielemendi suund ja pikkus

kontuuriprogrammeerimine FK

Sirgete pikkus

Sirgete tdusunurk

Ringtrajektoori 16igu k&6lu pikkus LEN

B

Siseneva puutuja tdusunurk AN

<

Suletud kontuuri tahistus

Kontuuri algus: CLSD+
Kontuuri 16pp: CLSD-

Vaba
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kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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Relatiivne referents lausele N: I16pp-punkti koordinaadid

inkrementaalsena. Lisaks sisestage kontuurielemendi lause

@5 Relatiivse referentsiga koordinaadid tuleb alati sisestada

number, millele viitate.

Teadaolevad andmed

Funktsiooniklahvid

Ristkoordinaadid, mis seonduvad
lausega N

RXIEI‘

RVIEI‘

Polaarkoordinaadid, mis seonduvad
lausega N

RPR[N...] ‘

RAN [N...] ‘

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

vi

20
20 .
45
Q) l9o° “4
200
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

x ¥




Relatiivne referents lausele N: kontuurielemendi suund ja kaugus

@5 Relatiivse referentsiga koordinaadid tuleb alati sisestada

inkrementaalsena. Lisaks sisestage kontuurielemendi lause

number, millele viitate.

Teadaolevad andmed

Funktsiooniklahvid

Nurk sirge ja teise kontuurielemendi vahel
vdi ringkaare siseneva puutuja ja teise
kontuurielemendi vahel

RAN [N...]

Mingi muu kontuurielemendiga paralleelne
sirge

PAR

‘I

Kaugus sirgest paralleelse
kontuurielemendini

e

<Y

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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kontuuriprogrammeerimine FK

Vaba
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Relatiivne referents lausele N: ringi keskpunkt CC

Relatiivse referentsiga koordinaadid tuleb alati sisestada
inkrementaalsena. Lisaks sisestage kontuurielemendi lause
number, millele viitate.

Ringi keskpunkti ristkoordinaadid, mis
seonduvad lausega N R

Ringi keskpunkti polaarkoordinaadid,
mis seonduvad lausega N -




Alamprogrammid ja programmiosade
kordused

Kord juba programmeeritud t66tlussamme saab korduvalt teostada
alamprogrammide ja programmiosade korduste abil.

To6 alamprogrammidega

1 Pd&hiprogramm t66tab kuni alamprogrammi kutseni CALL LBL 1

2 Seejarel taidetakse alamprogramm, mis on tahistatud LBL 1 — kuni
alamprogrammi 1dpuni LBL 0

3 Pohiprogrammi jatkatakse

Paigutage alamprogrammid parast pdhiprogrammi [6ppu (M2)!

Dialoogi kiisimusele REP vastake NO ENT!
@5 CALL LBLO pole lubatud!

Too programmiosa kordustega

1 Pdhiprogramm td6tab kuni programmiosa korduse kutseni
CALL LBL 1 REP2

2 Programmiosa LBL 1 ja CALL LBL 1 REP2 vahel korratakse nii mitu
korda, kui on maaratud parameetris REP

3 Parast viimast kordust jatkatakse péhiprogrammi

Seega taidetakse korratavat programmiosa Uhe korra vérra
@5 rohkem, kui oli kordustena programmeeritud!

0 BEGIN PGM ...
' CALL LBL1
; % A
' L Z+100 M2
' LBL1T <
: @ ®
. LBLO
" END PGM ...
0 BEGIN PGM ...
LBL1

XX

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

programmiosade kordused

Alamprogrammid ja
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programmiosade kordused

Alamprogrammid ja
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Pesastatud alamprogrammid

Alamprogramm alamprogrammis

1

2

F N

P&hiprogramm t66tab kuni esimese alamprogrammi kutseni
CALLLBL1

Alamprogrammi 1 taidetakse kuni teise alamprogrammi kutseni
CALL LBL 2

Alamprogramm 2 té6tab kuni alamprogrammi I16puni
Alamprogrammi 1 jatkatakse ja see toé6tab kuni oma I6puni

Pdhiprogrammi jatkatakse
Alamprogramm ei tohi iseennast kutsuda!
@5 Alamprogramme vdib pesastada stigavuseni kuni 8 taset.



Suvaline programm kui alamprogramm

1 Kutsuv pdhiprogramm A to6tab kuni kutseni CALL PGM B
2 Kutsutavat programmi B taidetakse kuni Idpuni

3 Kutsuvat pdhiprogrammi jatkatakse

w

Kutsutavat programmi ei tohi I6petada M2-ga voi M30-ga!

--- -0

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A

---- o

BEGIN PGM B

END PGM B

programmiosade kordused

Alamprogrammid ja
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Tsliklitega tootamine

44

Tsuklitega tootamine

Sageli korduvad t66tlused on TNC-s salvestatud tsiklitena. Ka
koordinaatide teisendused ja mdned erifunktsioonid on saadaval
tstiklitena.

Et valtida valede andmete sisestamist tstikli defineerimisel,
@5 tuleb enne t66tlust teostada graafiline programmitest !
Tslikliparameetri Stigavus mark maarab téotlussuuna!
Koigis tsuklites, mille numbrid on suuremad kui 200, TNC
eelpositsioneerib todriista todriistateljel automaatselt.

Tsiiklite defineerimine
Valige tsiiklite Gilevaade:
DEF

Valige tsuklirihm
200 Valige tsukkel

Tsiiklirihm

Tsuklid sugavpuurimiseks,
hooritsemiseks, sisetreimiseks,
suvistamiseks, keermepuurimiseks,
keermeldikamiseks ja
keermefreesimiseks

PUURIM./
KEERE

Tsuklid taskute, tappide ja soonte
freesimiseks

TASKUD/
TAPID/
SOONED

Tsuklid punktimustrite
valmistamiseks, nt avadering voi
avadepind

PUNKTI-
MUSTER

SL-tstklid (Subcontur-List —
alamkontuuride loend), millega saab
kontuuriparalleelselt té6delda
keerukamaid, mitmest kattuvast
osakontuurist koosnevaid kontuure,
teostada silinderpinna interpolatsiooni

SL II

Tsuklid tasaste v6i kbverate pindade
freesimiseks

MITM.FRES

Tsuklid koordinaatide
teisendamiseks, millega saab suvalisi
kontuure nihutada, podrata,
peegeldada, suurendada voi
vahendada

KOORD.

TEISEND.

Eritsuklid Viivitus, Programmi
kutsumine, Spindli suunamine,
Tolerants

ERI-
TSUKLID




Graafiline tugi tsiiklite programmeerimisel

TNC hdlbustab tsiiklite defineerimist, kujutades sisestusparameetreid
graafiliselt.

Tsliklite kutsumine

Jargmised tsiklid toimivad alates nende defineerimisest
tootlusprogrammis.

Tsuklid koordinaatide teisendamiseks
Viibimisaja tsukkel

SL-tstiklid KONTUUR ja KONTUURIANDMED
Punktimustrid

Tstikkel TOLERANTS

Kdik muud tsuklid toimivad parast kutsumist kédskudega:

CYCL CALL: toimib lausehaaval

CYCL CALL PAT: toimib lausehaaval seotuna punktitabelitega ja
kasuga PATTERN DEF

CYCL CALL POS: toimib lausehaaval, parast liikumist lauses CYCL
CALL POS defineeritud positsioonile

M99: toimib lausehaaval

M89: toimib modaalselt (olenevalt seadme parameetritest)

Manuslais
rezims

Programmé&s$ana un redigesana

Vitnes kapums?

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

TOOL CALL 1 Z S5000

L x-ze

%6 CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER
(VEEEXSWS BN ;THREAD PITCH
0201=-18  ;DEPTH OF THREAD
0356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH

0253=+75¢ ;F PRE-POSITIONING

0351=+1
6202=+5
azs8=+e

=40

0257:

-]

END PGM

2
3
4 L Z+100 R® FMAX
5

¥+30 R® FMAX M3

3CLIMB OR UP-CUT

3PLUNGING DEPTH

.2 ;UPPER ADV STOP DIST

SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

NEU MM

=]

e[

ol

@:’
=

Denos

DIAGNOSIS

3l

Info 1/3

| "

Tsiiklitega to6tamine
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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Avade ja keermete valmistamistsuklid

Ulevaade
Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
240  TSENTREERIMINE 47
200 PUURIMINE 48
201 HOORITSEMINE 49
202  SISETREIMINE 50
203  UNIVERSAALPUURIMINE 51
204  TAGURPIDI SUVISTAMINE 52
205  UNIV.-SUGAVPUURIMINE 53
208 PUURFREESIMINE 54
206  UUS KEERMEPUURIMINE 55
207 KEERM.PUURIMINE GS UUS 56
209 KEER.PUURIMINE LAASTUER. 57
262 KEERMEFREESIMINE 58
263  SUVISKEERMEFREESIMINE 59
264  PUURKEERMEFREESIMINE 60
265  SPIR.-PUURKEERMEFR. 61
267  VALISKEERME FREESIMINE 62




TSENTREERIMINE (tstikkel 240)
CYCL DEF: valige tsiikkel 400 TSENTREERIMINE
Ohutu vahemaa: Q200

Valik stigavus / |abim&6t: maarake, kas tsentreeritakse antud
sligavuse vdi antud 18bimdddu alusel: Q343

Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pdhja vahekaugus: Q201
Labimdot: mark maarab téosuuna: Q344

Sivistamise ettenihe: Q206

Viibimisaeg all: Q211

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. ohutu kaugus: Q204

11 CYCL DEF 240 TSENTREERIMINE

Q200=2
Q343=1
Q201=+0
Q344=-10
Q206=250
Q211=0
Q203=+20
Q204=100

;OHUTU KAUGUS

;VALIK SUGAVUS/LABIM.
;SUGAVUS

;LABIMOOT
;SUVISTAMISE ETTENIHE
;VIIBIMISAEG ALL
;PEALISPINNA KOORD.
;2. OH. KAUGUS

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

=5
zZ A EOZOG
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
j// /w@
.
X
Yi
50 ()
o
¢ X
30 80

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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PUURIMINE (tsukkel 200)
> CYCL DEF: valige tsiikkel 200 PUURIMINE
> Ohutu vahemaa: Q200
I Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pdhja vahekaugus: Q201
> Suvistamise ettenihe: Q206
I Etteande sligavus: Q202
> Viibimisaeg Ulal: Q210
» Koord. tooriku pealispind: Q203
b 2. Ohutu vahemaa: Q204
> Viibimisaeg all: Q211

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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Q203

30 80




HOORITSEMINE (tsiikkel 201)

b CYCL DEF: valige tsiikkel 201 HOORITSEMINE
> Ohutu vahemaa: Q200
I Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pdéhja vahekaugus: Q201
» Slvistamise ettenihe: Q206
> Viibimisaeg all: Q211
> Ettenihe taganemisel: Q208 Q203
» Koord. tooriku pealispind: Q203
» 2. ohutu kaugus: Q204

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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SISETREIMINE (tsuikkel 202)

To6pink ja juhtseade TNC peavad tstiikliks SISETREIMINE
% olema seadme tootja poolt ettevalmistatud!
Too6tlust teostatakse reguleeritava spindliga!l

Kokkupdrkeoht! Valige eemaldamissuund nii, et todriist
A eemalduks puurava servast!

CYCL DEF: valige tsiikkel 202 SISETREIMINE
Ohutu vahemaa: Q200

Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pohja vahekaugus: Q201
Sivistamise ettenihe: Q206

Viibimisaeg all: Q211

Ettenihe taganemisel: Q208

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Vabakaigusuund (0/1/2/3/4) puurava pohjas: Q214

Nurk spindli orienteerimiseks: Q336

Q203

z g
E Q206
N
q ;0200 Q204
@ Q201 Q208
f
'
X




UNIVERSAALPUURIMINE (tsukkel 203)

CYCL DEF: valige tsiikkel 203 UNIVERSAALPUURIMINE
Ohutu vahemaa: Q200

Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pdhja vahekaugus: Q201
Sivistamise ettenihe: Q206

Etteande siigavus: Q202

Viibimisaeg Ulal: Q210

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Vahendusvaartus iga etteande jarel: Q212

Laastu eraldamisi kuni tagasitdmbeni: Q213

Minimaalne etteandesligavus, kui vahendusvaartus on antud: Q205
Viibimisaeg all: Q211

Ettenihe taganemisel: Q208

Taganemine laastu eraldamisel: Q256

Q203

z )

Q210

D

oo

Q206

\

Q200

(OVAN
G

Q202

=

Q201

=Y

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

TAGURPIDI SUVISTAMINE (tsiikkel 204) 2 A
T66pink ja juhtseade TNC peavad tsukliks TAGURPIDI

% SUVISTAMINE olema seadme tootja poolt
ettevalmistatud!
Tootlust teostatakse reguleeritava spindliga!

Q204
Q200

Kokkupdrkeoht! Valige eemaldamissuund nii, et t6driist
eemalduks puurava péhjast! Q250
Kasutage tsuklit ainult koos tagurpidi puurvardaga!

CYCL DEF: valige tsiikkel 204 TAGURPIDI SUVISTAMINE ./ QZOOQ_E \ X

>

Q203

Ohutu vahemaa: Q200
Suvistussiigavus: Q249

Materjali paksus: Q250

Keskmenihe: Q251

Loikekdrgus: Q252

Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253
Ettenihe slivistamiseks: Q254
Viibimisaeg slivistuse pdhjas: Q255
Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204
Vabakaigusuund (0/1/2/3/4): Q214

Nurk spindli orienteerimiseks: Q336 JQZ%
@

z A

Q252

=¥




UNIVERSAAL-SUGAVPUURIMINE (tsiikkel 205)

CYCL DEF: valige tsiikkel 205 UNIVERSAAL-SUGAVPUURIMINE
Ohutu vahemaa: Q200

Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pdhja vahekaugus: Q201
Sivistamise ettenihe: Q206

Etteande siigavus: Q202

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Vahendusvaartus iga etteande jarel: Q212

Minimaalne etteandesligavus, kui vahendusvaartus on antud: Q205
Eelpeatumiskaugus ulal: Q258

Eelpeatumiskaugus all: Q259

Puurimissiigavus laastu eraldamiseni: Q257

Taganemine laastu eraldamisel: Q256

Viibimisaeg all: Q211

Sivistatud lahtepunkt: Q379

Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253

Q203

r4 A % Q206
N
Q200 Q204
Q257
/ \70/202 Q201
@/ 7 /
Q2Mn P

S

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

=Y
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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PUURFREESIMINE (tsuikkel 208)

Eelpositsioneerige puurava keskmes R0-ga
CYCL DEF: valige tsukkel 208 PUURFREESIMINE
Ohutu vahemaa: Q200

Sligavus: tooriku pealispinna — puuriava pdhja vahekaugus: Q201

Suvistamise ettenihe: Q206

Etteanne kruvijoone kohta: Q334

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Puurava nimilabimdét: Q335

Eelpuuritud 18bimdét: Q342

Freesimisviis: Q351

Parikaik: +1

Vastukaik: -1

12 CYCL DEF 208 PUURFREESIMINE

Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-80 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE

Q334=1.5 ;SOVISTAMISSUGAVUS
Q203=+100 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
Q335=25 ;NIMILABIMOOT
Q342=0 ;ETTEANT. LABIMOOT
Q351=0 ;FREESIMISVIIS
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UUS KEERMEPUURIMINE koos tasandusega (tsiikkel 206)

Paremkeerme puhul aktiveerige spindel M3-ga,
@5 vasakkeerme puhul M4-ga!

Kinnitage isetsentreeriv padrun
CYCL DEF: valige tsiikkel 206 UUS KEERMEPUURIMINE
Ohutu vahemaa: Q200

Puurimisstigavus: keerme pikkus = tooriku pealispinna ja keerme
I6pu vahekaugus Q201

Ettenihe F = spindli p66rded S x keerme tdus P: Q206
Sisestage viibimisaeg all (vahemikus 0-0,5 sekundit): Q211
Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204
25 CYCL DEF 206 UUS KEERMEPUURIMINE
Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-20 ;SUGAVUS
Q206=150 ;SUVISTAMISE ETTENIHE
Q211=0.25 ;VIIBIMISAEG ALL
Q203=+25 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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KEERMEPUURIMINE GS UUS (tsuikkel 207) ilma tasanduseta

To6pink ja juhtseade TNC peavad keermepuurimiseks
% ilma tasanduseta olema seadme tootja poolt

ettevalmistatud!

Toobtlust teostatakse reguleeritava spindliga!

CYCL DEF: valige tsiikkel 207 KEERMEPUURIMINE GS UUS
Ohutu vahemaa: Q200
Puurimissiigavus: keerme pikkus = tooriku pealispinna ja keerme
I6pu vahekaugus Q201

Keerme toéus: Q239

Mark maarab keerme suuna:
paremkeere: +

vasakkeere: -

Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204

26 CYCL DEF 207 KEERMEPUURIMINE GS UUS

Q200=2 ;OHUTU KAUGUS
Q201=-20 ;SUGAVUS

Q239=+1 ;KEERME TOUS
Q203=+25 ;PEALISPINNA KOORD.
Q204=50 ;2. OH. KAUGUS
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KEERMEPUURIMINE LAASTU MURDMISEGA (tsiikkel 209)

Toopink ja juhtseade TNC peavad keermepuurimiseks
% olema seadme tootja poolt ettevalmistatud! g
Toobtlust teostatakse reguleeritava spindliga!l
CYCL DEF: valige tsiikkel 209 KEERMEPUURIMINE LAASTU z A 3
MURDMISEGA
Ohutu vahemaa: Q200 Q204
Puurimisstigavus: keerme pikkus = tooriku pealispinna ja keerme 0203

I6pu vahekaugus Q201

Keerme tous: Q239

Mark maarab keerme suuna:
paremkeere: +

vasakkeere: -

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

Puurimissiigavus laastu eraldamiseni: Q257
Taganemine laastu eraldamisel: Q256

Nurk spindli orienteerimiseks: Q336

P&6rete muutumise tegur taganemisel: Q403



Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

KEERMEFREESIMINE (tsukkel 262)

=

Eelpositsioneerige puurava keskmes R0-ga = 0239
CYCL DEF: valige tsukkel 262 KEERMEFREESIMINE v
Keerme nimilabimaat: Q335 Z | Q2%

Keerme téus: Q239
Mark maarab keerme suuna:

paremkeere: + Q200 @

vasakkeere: - 1

Keerme siigavus: tooriku pealispinna ja keerme I6pu vahekaugus j/ Q201
Q201

Kaikude arv I&bimiseks: Q355

Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253

Freesimisviis: Q351
Parikaik: +1

Q204

e

Q203

E—
| B

Vastukaik: -1

Ohutu vahemaa: Q200
Koord. tooriku pealispind: Q203 Yi
2. Ohutu vahemaa: Q204

Freesimise ettenihe: Q207

P&orake téahelepanu, et TNC teostab enne lahendamist QSSB[;
@:5 kompensatsiooniliikumise tédriistateljel.
Kompensatsioonilikumise ulatus séltub keerme téusust. 'm
Puuravas peab olema piisavalt ruumi! O 9
a




SUVISKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 263)

Eelpositsioneerige puurava keskmes R0-ga
CYCL DEF: valige tsiikkel 263 SUVISKEERMEFREESIMINE
Keerme nimilabim&ot: Q335
Keerme tous: Q239
Mark maarab keerme suuna:
paremkeere: +
vasakkeere: -
Keerme siigavus: tooriku pealispinna ja keerme I6pu vahekaugus
Q201

Suvistussigavus: tooriku pealispinna — puuriava péhja vahekaugus:

Q356

Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253
Freesimisviis: Q351

Parikaik: +1

Vastukaik: -1

Ohutu vahemaa: Q200

Ohutu vahemaa kiiljel: Q357
Suvistussiigavus frontaalne: Q358
Sivistamisnihe frontaalne: Q359
Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Ettenihe slivistamiseks: Q254
Freesimise ettenihe: Q207
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

PUURKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 264)

Eelpositsioneerige puurava keskmes R0-ga
CYCL DEF: valige tsiukkel 264 PUURKEERMEFREESIMINE
Keerme nimilabimaat: Q335 zi

Keerme téus: Q239
Mark maarab keerme suuna:

paremkeere: + QOZOO Q204
vasakkeere: - -

Keerme sligavus: tooriku pealispinna ja keerme 16pu vahekaugus Q201 /@ Z\/
Puurimisstigavus: tooriku pealispinna — puuriava pdhja vahekaugus: Q257

Q356 : é;/

Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253 N 0201
Freesimisviis: Q351 gi Q202 Q356
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N7 Q239
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Parikaik: +1

Vastukaik: -1

Etteande sligavus: Q202
Eelpeatumiskaugus dlal: Q258
Puurimisstigavus laastu eraldamiseni: Q257
Taganemine laastu eraldamisel: Q256
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Viibimisaeg all: Q211

Suvistussiigavus frontaalne: Q358 @0200 0204
Sivistamisnihe frontaalne: Q359

Ohutu vahemaa: Q200 L <?

Koord. tooriku pealispind: Q203 /025:7 7\/

2. Ohutu vahemaa: Q204 . Eg/ Q203
Slivistamise ettenihe: Q206 N/ 0201

Freesimise ettenihe: Q207 _@ o Q356 i




SPIRAAL-PUURKEERMEFREESIMINE (tstikkel 265)

=

Eelpositsioneerige puurava keskmes R0-ga =
CYCL DEF: valige tsiikkel 265 SPIRAAL- N .
PUURKEERMEFREESIMINE Z | Q253
Keerme nimilabimdot: Q335

Keerme téus: Q239
Mark maarab keerme suuna: Q200

paremkeere: +

vasakkeere: - CV Q201
Keerme sugavus: tooriku pealispinna ja keerme I6pu vahekaugus 7
Q201 —
Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253

Suvistussiigavus frontaalne: Q358 g

- W
i

Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

Q204

Q203

E—
| B

Suvistamisnihe frontaalne: Q359

Suvistuskéik: Q360

Etteande stigavus: Q202

Ohutu vahemaa: Q200

Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204
Ettenihe slivistamiseks: Q254
Freesimise ettenihe: Q207 Q200

(% Q201
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Avade ja keermete
valmistamistsiiklid

62

VALISKEERMEFREESIMINE (tsiikkel 267)

Eelpositsioneerige puurava keskmes R0-ga
CYCL DEF: valige tsiikkel 267 VALISKEERMEFREESIMINE
Keerme nimilabimdot: Q335

Keerme téus: Q239

Mark maarab keerme suuna:
paremkeere: +

vasakkeere: -

Keerme siigavus: tooriku pealispinna ja keerme I6pu vahekaugus
Q201

Kaikude arv labimiseks: Q355
Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253
Freesimisviis: Q351

Parikaik: +1

Vastukaik: -1

Ohutu vahemaa: Q200
Sivistusstigavus frontaalne: Q358
Sivistamisnihe frontaalne: Q359
Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Ettenihe slivistamiseks: Q254
Freesimise ettenihe: Q207
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Taskud, tapid ja sooned

Ulevaade
Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
251 NELINURKTASKU taielikult 64
252  UMARTASKU taielikult 65
253  SOON taielikult 66
254  UMARSOON taielikult 67
256 NELINURKTAPP 68
257 UMARTAPP 69

Taskud, tapid ja sooned
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Taskud, tapid ja sooned

64

NELINURKTASKU (tsiikkel 251)
CYCL DEF: valige tsiikkel 251 NELINURKTASKU

Tootluse ulatus (0/1/2): Q215
1. Kiiljepikkus: Q218
2. Kiljepikkus: Q219
Nurga raadius: Q220
Peentdotluse varu kiljel: Q368
Podrdeasend: Q224
Tasku asend: Q367
Freesimise ettenihe: Q207
Freesimisviis: Q351: Parikaik: Vastukaik: -1
Sligavus: tooriku pealispinna — tasku pdhja vahekaugus: Q201
Etteande sligavus: Q202
Peentdotluse varu pdhjas: Q369
Sivistamise ettenihe: Q206
Etteanne peentddtiuseks: Q338
Ohutu vahemaa: Q200
Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204
Trajektoori Ulekattumistegur: Q370

Silvistamisstrateegia: Q366: 0 = vertikaalne slvistamine,
1 = spiraalne slvistamine, 2 = pendeldav slivistamine

Peentdotluse ettenine: Q385
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UMARTASKU (tsiikkel 252)

CYCL DEF: valige tsiikkel 252 UMARTASKU
Tootluse ulatus (0/1/2): Q215

Valmisdetaili labimddt: Q223

Peentootluse varu kiiljel: Q368

Freesimise ettenihe: Q207

Freesimisviis: Q351: Parikaik: Vastukaik: -1
Sligavus: tooriku pealispinna — tasku pdhja vahekaugus: Q201
Etteande siigavus: Q202

Peenttotluse varu pdhjas: Q369
Sivistamise ettenihe: Q206

Etteanne peentddtluseks: Q338

Ohutu vahemaa: Q200

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Trajektoori Glekattumistegur: Q370

Sivistamisstrateegia: Q366: 0 = vertikaalne slivistamine,
1 = spiraalne slvistamine

Peentdotluse ettenine: Q385
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Taskud, tapid ja sooned
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Taskud, tapid ja sooned
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SOONE FREESIMINE (tstikkel 253)

CYCL DEF: valige tsiikkel 253 SOONE FREESIMINE
Tootluse ulatus (0/1/2): Q215

1. Kiiljepikkus: Q218

2. Kiljepikkus: Q219

Peentootluse varu kiiljel: Q368

Nurk, mille vérra kogu soont pdoratakse: Q374
Soone asend (0/1/2/3/4): Q367

Freesimise ettenihe: Q207

Freesimisviis: Q351: Parikaik: Vastukaik: -1
Sligavus: tooriku pealispinna — soone p&hja vahekaugus: Q201
Etteande siigavus: Q202

Peentdotluse varu pdhjas: Q369

Sivistamise ettenihe: Q206

Etteanne peentddtiuseks: Q338

Ohutu vahemaa: Q200

Koord. tooriku pealispind: Q203

2. Ohutu vahemaa: Q204

Suvistamisstrateegia: Q366: 0 = vertikaalne siivistamine,
1 = pendeldav siivistamine

Peentootluse ettenine: Q385
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UMARSOON (tsiikkel 254)

CYCL DEF: valige tsiikkel 254 UMARSOON
Tootluse ulatus (0/1/2): Q215
2. Kiiljepikkus: Q219
Peenttotluse varu kiiljel: Q368
Ringi osa 1abimodét: Q375
Soone asend (0/1/2/3): Q367
1. telje kese: Q216
2. telje kese: Q217
Lahtenurk: Q376
Sooneava nurk: Q248
Nurgasamm: Q378
Tootluste arv: Q377
Freesimise ettenihe: Q207
Freesimisviis: Q351: Parikaik: Vastukaik: -1
Sligavus: tooriku pealispinna — soone p&hja vahekaugus: Q201
Etteande siigavus: Q202
Peenttotluse varu pdhjas: Q369
Sivistamise ettenihe: Q206
Etteanne peenttotiuseks: Q338
Ohutu vahemaa: Q200
Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204

Sivistamisstrateegia: Q366: 0 = vertikaalne slvistamine,
1 = spiraalne stvistamine

Peentdotluse ettenine: Q385
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Taskud, tapid ja sooned
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Taskud, tapid ja sooned

68

NELINURKTAPP (tsuikkel 256)
CYCL DEF: valige tsiikkel 256 NELINURKTAPP

1. Kiiljepikkus: Q218
Tooriku mdét 1: Q424
2. Kiljepikkus: Q219
Tooriku mdot 2: Q425
Nurga raadius: Q220
Peentdotluse varu kiljel: Q368
Poéordeasend: Q224
Tapi asend: Q367
Freesimise ettenihe: Q207
Freesimisviis: Q351: Parikaik: Vastukaik: -1
Suligavus: tooriku pealispinna — tapi pdhja vahekaugus: Q201
Etteande sligavus: Q202
Sivistamise ettenihe: Q206
Ohutu vahemaa: Q200
Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204
Trajektoori Ulekattumistegur: Q370

=
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UMARTAPP (tsiikkel 257)
CYCL DEF: valige tsiikkel 257 UMARTAPP
Valmisdetaili Iabimoot: Q223
Tooriku 1&abimdot: Q222
Peentootluse varu kiiljel: Q368
Freesimise ettenihe: Q207
Freesimisviis: Q351: Parikaik: Vastukaik: -1
Sligavus: tooriku pealispinna — tapi p6hja vahekaugus: Q201
Etteande siigavus: Q202
Sivistamise ettenihe: Q206
Ohutu vahemaa: Q200
Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204
Trajektoori Ulekattumistegur: Q370
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Punktimustrid

70

Punktimustrid

Ulevaade
Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
220 PUNKTIMUSTER RINGJOONEL 70
221 PUNKTIMUSTER JOONTEL 71

PUNKTIMUSTER RINGJOONEL (tsiikkel 220)
CYCL DEF: valige tsiikkel 220 PUNKTIMUSTER RINGJOONEL
1. telje kese: Q216
2. telje kese: Q217
Ringi osa 1abimddt: Q244
Lahtenurk: Q245
Léppnurk: Q246
Nurgasamm: Q247
Tootluste arv: Q241
Ohutu vahemaa: Q200
Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204
Liikumine ohutule kérgusele: Q301
Liikumisviis: Q365
@5 Tsukliga 220 saab kombineerida jargmisi tstukleid: 200, 201,

202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251, 252, 253,
254, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267.
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PUNKTIMUSTER JOONTEL (tsukkel 221)
CYCL DEF: valige tsiikkel 221 PUNKTIMUSTER JOONTEL

1. telje lahtepunkt: Q225

2. telje lahtepunkt: Q226 z A

1. telje kaugus: Q237

2. telje kaugus: Q238 Q200 0204
Veergude arv: Q242 Q203

Ridade arv: Q243
Pdordeasend: Q224

Ohutu vahemaa: Q200

Koord. tooriku pealispind: Q203
2. Ohutu vahemaa: Q204

Punktimustrid

-
Liikumine ohutule kérgusele: Q301 X
Tsukkel 221 PUNKTIMUSTER JOONTEL toimib alates
@5 defineerimisest! Yi
Tsukkel 221 kutsub automaatselt vimase defineeritud
tootlustsukli! 1
Tsukliga 221 saab kombineerida jargmisi tsukleid: 1, 2, 3, 023 e 0238
4,5, 17,200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, ’
240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267 @
Ohutu kaugus, koord. tooriku pealispind ja 2. ohutu kaugus BRevLE @
toimivad alati tstiklist 221! @‘\\ //O/G’
’@ N ¢O’lb2 e ’@
TNC eelpositsioneerib tooriista todriistateljel ja tootlustasandil @/@/ \0224
automaatselt. Q226 )
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SL-tsuklid
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SL-tsuiklid

Ulevaade
Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
14 KONTUUR 74
20 KONTUURI ANDMED 75
21 EELPUURIMINE 76
22  JAMETOOTLUS 76
23 POHJA PEENTOOTLUS 77
24 KULJE PEENTOOTLUS 77
25 KONTUURIJADA 78
27 SILINDERPIND 79
28 SILINDERPIND SOON 80
29 SILINDERPIND HARI 81
39 SILINDERPIND KONTUUR 82




Uldist

SL-tsiklid on kasulikud siis, kui kontuurid koosnevad mitmest
osakontuurist (maksimaalselt 12 saart voi taskut).

Osakontuurid defineeritakse alamprogrammides.

@5 Osakontuuride puhul pange tahele:

Tasku puhul tehakse ring kontuuri sees, saare puhul
véljas!

Liahenemist ja eemaldumist ning etteannet
tooriistateljel ei saa programmeerida!

Tsiiklis 14 KONTUUR nimetatud osakontuurid peavad
moodustama suletud kontuure!

SL-tsiikli malu on piiratud. SL-tsuklis saab
programmeerida nt maksimaalselt 2048 sirge-lauset.

@5 Kontuur tstikli 25 KONTUURIJADA jaoks ei tohi olla suletud!

Enne programmi kaivitamist teostage graafiline simulatsioon.
@5 See naitab, kas kontuurid defineeriti digesti!

SL-tstiklid
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SL-tsiiklid
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KONTUUR (tsiikkel 14)

Tsiiklis 14 KONTUUR loendatakse alamprogramme, mis moodustavad
suletud koondkontuuri.

> CYCL DEF: valige tsiikkel 14 KONTUUR
» Margisenumbrid kontuuri jaoks: Loendage alamprogrammide
margisenumbrid (LABEL-numbrid), mis peavad moodustama suletud
koondkontuuri.

@;5 Tslikkel 14 KONTUUR toimib alates defineerimisest!




KONTUURI ANDMED (tstikkel 20)

Tstklis 20 KONTUURI ANDMED maaratakse to66tluse andmed tsiklitele Y A
21 kuni 24.

CYCL DEF: valige tsukkel 20 KONTUURI ANDMED

Freesimissiigavus: tooriku pealispinna — tasku péhja vahekaugus:
Q1

Trajektoori Glekattumistegur: Q2
Peentootluse varu kiiljel: Q3
Peenttotluse varu péhjas Q4

Koord. tooriku pealispind: Tooriku pealispinna koordinaat seostatuna
praeguse nullpunktiga: Q5

Ohutu vahemaa: tooriista — tooriku pealispinna vahekaugus: Q6

Ohutu kdrgus: korgus, millel ei saa toimuda kokkupdrget toorikuga:
Q7

Sisemine Umardusraadius: tdoriista keskpunkti poolt Iabitava
trajektoori imardusraadius sisenurkades: Q8

P&orlemissuund: Q9: paripaeva Q9 = -1, vastupaeva Q9 = +1

Tsikkel 20 KONTUURI ANDMED toimib alates
@5 defineerimisest!

> Q9=+1 %
\ -
k X
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EELPUURIMINE (tsukkel 21)

CYCL DEF: valige tsikkel 21 EELPUURIMINE
Etteande stgavus: Q10 inkrementaalne
Sivistamise ettenihe: Q11
Jametootlustddriist number: Q13

JAMETOOTLUS (tsiikkel 22)

Jametdodtlus toimub kontuuriparalleelselt igal etteandesiigavusel.
CYCL DEF: valige tsiikkel 22 JAMETOOTLUS
Etteande siigavus: Q10
Sivistamise ettenihe: Q11
Jametoodtluse ettenihe: Q12
Eelt6otlustdoriist number: Q18
Pendelduse ettenihe: Q19
Ettenihe taganemisel: Q208

Ettenihketegur (%): ettenihke vahendamine té6tava todriista korral:
Q401

Jareltootluse strateegia: maarake, kuidas peab TNC tooriista
jareltdétluse ajal nihutama: Q404

Yi
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POHJA PEENTOOTLUS (tsiikkel 23)

Tdbddeldavat pinda lihvitakse pdhja peentddtiuse varu vorra
kontuuriparalleelselt.

CYCL DEF: valige tsiikkel 23 POHJA PEENTOOTLUS
Sivistamise ettenihe: Q11
Jametootluse ettenihe: Q12
Ettenihe taganemisel: Q208

@5 Kutsuge tsiikkel 22 JAMETOOTLUS enne tsiiklit 23!

KULJE PEENTOOTLUS (tsiikkel 24)

Uksikute osakontuuride peentdétlus.

CYCL DEF: valige tsiikkel 24 KULJE PEENTOOTLUS
P&o6rlemissuund: Q9: paripaeva Q9 = -1, vastupaeva Q9 = +1
Etteande siigavus: Q10
Sivistamise ettenihe: Q11
Jametootluse ettenihe: Q12
Peentootluse varu kiiljel: Q14: mitmekordse lihvimise varu

@5 Kutsuge tsiikkel 22 JAMETOOTLUS enne tsiiklit 24!
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KONTUURIJADA (tsiikkel 25)

Selle tsuikliga maaratakse avatud kontuuri t66tlusandmed, mis on
defineeritud kontuuri alamprogrammis.

CYCL DEF: valige tsiuikkel 25 KONTUURIJADA
Freesimissligavus: Q1
Peenttotluse varu kiiljel: Q3: Peentdodtlusvaru todtlustasandil
Koord. tooriku pealispind: Q5: Tooriku pealispinna koordinaat
Ohutu kdrgus: Q7: Kdrgus, millel tooriist ja toorik ei saa kokku
pdrgata
Etteande sligavus: Q10
Sivistamise ettenihe: Q11
Freesimise ettenihe: Q12

Freesimisviis: Q15: Parikaigul freesimine: Q15 = +1, vastukaigul
freesimine: Q15 = -1, pendeldav, mitme etteandega: Q15 =0

Tstiklis 14 KONTUUR voib olla ainult iiks margisenumber!
@5 Alamprogramm vdib sisaldada ca. 2048 sirgldiku!

Parast tsiikli kutsumist ei tohi programmeerida liitmddte;

kokkupdrkeoht.

Parast tsikli kutsumist tuleb liikuda defineeritud

absoluutsele positsioonile.




SILINDERPIND (tsuikkel 27, tarkvaravariant 1)

To6pink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud tsuikliks 27 SILINDERPIND!

Tsukliga 27 SILINDERPIND saab pinnalaotusel defineeritud kontuuri tle
kanda silinderpinnale.

Defineerige kontuur alamprogrammis ja maarake tsiikli 14 KONTUUR
abil
CYCL DEF: valige tsukkel 27 SILINDERPIND
Freesimissligavus: Q1
Peentdotluse varu kiiljel: Q3
Ohutu vahemaa: Q6: tddriista ja tooriku pealispinna vahekaugus
Etteande siigavus: Q10
Suvistamise ettenihe: Q11
Freesimise ettenihe: Q12
Silindri raadius: Q16: silindri raadius
Moétude tllp: Q17: kraad = 0, mm/toll = 1

Toorik tuleb kinnitada tsentreeritult!

@5 Todriista telg peab olema risti pdordlaua teljegal!
Tsiiklis 14 KONTUUR vdib olla ainult Giks margisenumber!
Alamprogramm voib sisaldada ca. 1024 sirgl6iku!

zi
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SILINDERPIND (tslikkel 28, tarkvaravariant 1)

Toopink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud tstikliks 28 SILINDERPIND!

Tsukliga 28 SILINDERPIND saab pinnalaotusel defineeritud soont ilma
kllgseinte moonutusteta Ule kanda silinderpinnale.

Defineerige kontuur alamprogrammis ja maarake tsiikli 14 KONTUUR
abil
CYCL DEF: valige tsiikkel 28 SILINDERPIND
Freesimissligavus: Q1
Peentdotluse varu kiiljel: Q3
Ohutu vahemaa: Q6: tddriista ja tooriku pealispinna vahekaugus
Etteande siigavus: Q10
Sivistamise ettenihe: Q11
Freesimise ettenihe: Q12
Silindri raadius: Q16: silindri raadius
Mootude tllp: Q17: kraad = 0, mm/toll = 1
Soone laius: Q20
Tolerants: Q21

Toorik tuleb kinnitada tsentreeritult!

@5 Tooriista telg peab olema risti pdordlaua teljega!
Tstiklis 14 KONTUUR voib olla ainult iiks margisenumber!
Alamprogramm vdib sisaldada ca. 2048 sirgldiku!
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SILINDERPIND (tsuikkel 29, tarkvaravariant 1)

To6pink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud tsuikliks 29 SILINDERPIND!

Tsukliga 29 SILINDERPIND saab pinnalaotusel defineeritud harja ilma
kilgseinte moonutusteta lle kanda silinderpinnale.

Defineerige kontuur alamprogrammis ja maarake tsiikli 14 KONTUUR
abil
CYCL DEF: valige tstuikkel 29 SILINDERPIND HARI
Freesimissligavus: Q1
Peentdotluse varu kiiljel: Q3
Ohutu vahemaa: Q6: tddriista ja tooriku pealispinna vahekaugus
Etteande siigavus: Q10
Suvistamise ettenihe: Q11
Jametootluse ettenihe: Q12
Silindri raadius: Q16: silindri raadius
Moétude tllp: Q17: kraad = 0, mm/toll = 1
Harja laius: Q20

Toorik tuleb kinnitada tsentreeritult!

@5 Todriista telg peab olema risti pdordlaua teljegal!
Tsuklis 14 KONTUUR vaib olla ainult Giks margisenumber!
Alamprogramm voéib sisaldada ca. 2048 sirgldiku!

SL-tstiklid
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SILINDERPIND (tslikkel 39, tarkvaravariant 1)

Toopink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud tsiikliks 39 SILINDERPIND KONTUUR!

Tsukliga 39 SILINDERPIND KONTUUR saab pinnalaotusel defineeritud
avatud kontuuri tle kanda silinderpinnale.

Defineerige kontuur alamprogrammis ja maarake tsiikli 14 KONTUUR
abil
CYCL DEF: valige tsikkel 39 SILINDERPIND KONTUUR
Freesimissligavus: Q1
Peentdotluse varu kiiljel: Q3
Ohutu vahemaa: Q6: tddriista ja tooriku pealispinna vahekaugus
Etteande siigavus: Q10
Sivistamise ettenihe: Q11
Freesimise ettenihe: Q12
Silindri raadius: Q16: silindri raadius
Mootude tllp: Q17: kraad = 0, mm/toll = 1

Toorik tuleb kinnitada tsentreeritult!

@5 Tooriista telg peab olema risti pdordlaua teljega!
Tsiiklis 14 KONTUUR vaib olla ainult tiks margisenumber!
Alamprogramm voib sisaldada ca. 2048 sirgl6iku!




Tsuklid mitme ettenihkega

pinnafreesimiseks
Ulevaade
Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
30 3D-ANDMETE TOOTLUS 83
230 MITME ETTENIHKEGA PINNAFREESIMINE 84
231 JUHTPIND 85
232  LAUPFREESIMINE 86

3D-ANDMETE TOOTLEMINE (tsiikkel 14)

C Tstikkel vajab keskmest sivistavat otsfreesi (DIN 844)!

CYCL DEF: valige tsiikkel 30 3D-ANDMETE TOOTLEMINE
PGM-nimi digitaliseerimisandmed

MIN-punkti ala
MAX-punkti ala
Ohutu vahemaa:
Etteande siligavus:
Siivistamise ettenihe:
Ettenihe:
Lisafunktsioon M.

:
4
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Tsiiklid mitme ettenihkega

pinnafreesimiseks

83



MITME ETTENIHKEGA PINNAFREESIMINE (tsuikkel 230)
© TNC positsioneerib todriista praegusest asendist kdigepealt % Q206
o A todtlustasandil ja seejarel todriistateljel olevasse lahtepunkti. z A N
f" Tooriist eelpositsioneerige nii, et ei toimuks kokkupdrget
< tooriku ega hoidepeaga.
c
=] . . Q200
= f, CYCL DEF: valige tsukkel 230 MITME ETTENIHKEGA Q227
g R PINNAFREESIMINE
£ E 1. telje lahtepunkt: Q225
-‘é 'g 2. telje Iahtepunkt: Q226
- 2 3. telje lahtepunkt: Q227
I - .
.: g 1. kilje pikkus: Q218 R\ -
? S 2. kiilie pikkus: Q219 =
o Laigete arv: Q240
Sivistamise ettenihe: Q206
Freesimise ettenihe: Q207 Yi
Ettenihe p6iki: Q209 |][||:||:|[> Q207
Ohutu vahemaa: Q200 >
A
— - — <t ——
- N = Q240 @
N ——r-—-—1 =
¢} A Q209
_-_«4-_
Q226 >
i e -
t 005 Q218 X
84




JUHTPIND (tsukkel 231)

TNC positsioneerib tooriista praegusest asendist kdigepealt
tootlustasandil ja seejarel todriistateljel olevasse lahtepunkti
(punkt 1). Tooriist eelpositsioneerige nii, et ei toimuks
kokkupdrget tooriku ega hoidepeaga.

CYCL DEF: valige tstikkel 231 JUHTPIND

1.
. telje 1ahtepunkt: Q226
. telje lahtepunkt: Q227
. punkt, 1. telg: Q228
. punkt, 2. telg: Q229
. punkt, 3. telg: Q230
. punkt, 1. telg: Q232
. punkt, 2. telg: Q232
. punkt, 3. telg: Q233
. punkt, 1. telg: Q234
. punkt, 2. telg: Q235
. punkt, 3. telg: Q236

A DA DA OOWOWWONDNMNONDN

telje lahtepunkt: Q225

Loigete arv: Q240
Freesimise ettenihe: Q207

Q236

Q233
Q227

Q230

)

¢ X
Q228 Q231 Q234 Q225
vi

Q235
Q232
Q229
Q226

—e =

X

Tsiiklid mitme ettenihkega

pinnafreesimiseks
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LAUPFREESIMINE (tsukkel 232) vi

2. Sisestage ohutu kaugus Q204 nii, et ei toimuks
A kokkupdrget tooriku voi hoidepeaga.

I-_ — 1 -—e

CYCL DEF: valige tsiikkel 232 LAUPFREESIMINE L eeq——
Tootlusstrateegia: Q389
1. telje lahtepunkt: Q225
2. telje Iahtepunkt: Q226 T
3. telje lihtepunkt: Q227 0226 @
3. telje 16pp-punkt: Q386 R\
1. kilje pikkus: Q218 b@? Q218
2. kiilje pikkus: Q219 Q225

Q219
5>

\ /
A /
A /
-

x ¥

Tsuklid mitme ettenihkega

pinnafreesimiseks

Maks. etteandesiigavus: Q202

Peentdotluse varu pohjas: Q369

Maks. trajektoori tilekattumistegur: Q370
Freesimise ettenihe: Q207

Peentdétluse ettenihe: Q385 y AN \
Ettenihe eelpositsioneerimiseks: Q253
Ohutu vahemaa: Q200

Ohutu vahemaa kiiljel: Q357

2. ohutu kaugus: Q204 l g Q202

Q204
Q200

©
>
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Tsuklid koordinaatide teisendamiseks

Ulevaade

Tsiklitega koordinaatide teisendamiseks saab kontuure nihutada,
peegeldada, pddrata (tasandil), kallutada (tasandilt valja), viahendada ja
suurendada.

Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
7  NULLPUNKT 88
247 TUGIPUNKTI SEADMINE 89
8 PEEGELDAMINE 90
10 POORAMINE 91
11 MASTAABITEGUR 92
26 TELJESP. MASTAABITEGUR 93
19  TOOTLUSTASAND (tarkvaravariant) 94

Tsiiklid koordinaatide teisendamiseks toimivad oma definitsiooni kohaselt
nii kaua, kuni neid lahtestatakse voi defineeritakse uuesti. Algne kontuur
peab olema maaratud mones alamprogrammis. Sisestusvaartused
vdivad olla nii absoluutsed kui inkrementaalsed.

Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks
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Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks

88

NULLPUNKTI NIHUTAMINE (tsiikkel 7)

CYCL DEF: valige tsuikkel 7 NULLPUNKTI NIHUTAMINE
Sisestage uue nullpunkti koordinaadid vai nullpunkti number
nullpunktitabelist

Nullpunkti nihutamise lahtestamine: uus tsikli defineerimine
sisestusvaartustega 0.

13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Nullpunkti nihutamine tuleb teostada enne teisi
@5 koordinaaditeisendusi!




TUGIPUNKTI SEADMINE (tsukkel 247)

CYCL DEF: valige tsukkel 247 TUGIPUNKTI SEADMINE
Tugipunkti number: Q339: sisestage uue tugipunkti number
eelseadete tabelist

13 CYCL DEF 247 TUGIPUNKTI SEADMINE

=y

Q339=4 ;TUGIPUNKTI NUMBER

Tugipunkti aktiveerimisel eelseadete tabelist Iahtestab TNC
koik aktiivsed koordinaatide teisendused, mis aktiveeriti
jargmiste tsuklitega:

Tsukkel 7, Nullpunkti nihutamine

Tslikkel 8, Peegeldamine

Tstikkel 10, P66ramine

Tsukkel 11, Mastaabitegur

Tsukkel 26, Teljespetsiifiline mastaabitegur

Tsukli 19 koordinaatide teisendus, tootlustasandi
kallutamine, jaab seevastu aktiivseks.

Kui aktiveerite eelseatud numbri O (rida 0), siis aktiveerite
tugipunkti, mille maarasite viimati kasitsireziimis.

Tooreziimis PGM-Test tsiikkel 247 ei toimi.

Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks
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Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks
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PEEGELDAMINE (tsiikkel 8)

CYCL DEF: valige tsiikkel 8 PEEGELDAMINE
Sisestage peegeldatav telg: X v6i Y voi X ja Y

Peegeldamise lahtestamine: uus tsikli defineerimine NO ENT-ga.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 PEEGELDAMINE
20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

Tooriistatelge ei saa peegeldada!
@5 Tslikkel peegeldab alati algset kontuuri (selles naites
talletatud alamprogrammi LBL 1)!




POORAMINE (tsiikkel 10)

b CYCL DEF: valige tsiikkel 10 POORAMINE
> Sisestage poordenurk:
sisestusvahemik: -360° kuni +360°
Tugitelg po6rdenurga jaoks

XY X
YiZ Y
ZIX z

Pd6éramise lahtestamine: uus tsiikli defineerimine pédrdenurgaga 0.

Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks
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Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks
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MASTAABITEGUR (tstikkel 11)

» CYCL DEF: valige tsiikkel 11 MASTAABITEGUR
I Sisestage mastaabitegur SCL (ingl.k.: scale = mastaap):
sisestusvahemik: 0,000001 kuni 99,999999
Vahendamine ... SCL<1
Suurendamine ... SCL>1

Mastaabiteguri lahtestamine: uus tsikli defineerimine SCL1-ga.

)

MASTAABITEGUR toimib to6tlustasandil voi kolmel peateljel
(s6ltuvalt seadme parameetrist 7410)!




TELJESPETSIIFILINE MASTAABITEGUR (tslikkel 26)

CYCL DEF: valige tsukkel 26 TELJESP. MASTAABITEGUR
Telg ja tegur: teljespetsiifilise venitamise vi kokkusurumise
koodinaatteljed ja tegurid

Keskme koordinaadid: venitamise voi kokkusurumise kese

Teljespetsiifilise mastaabiteguri Idhtestamine: uus tsikli defineerimine
teguriga 1 muudetud telgede jaoks.

Koordinaattelgi positsioonidega ringtrajektooridel ei tohi
@5 erinevate teguritega venitada v6i kokku suruda!

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26,0 TELJESP. MASTAABITEGUR
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

vi

Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks
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Tsiiklid koordinaatide

teisendamiseks

94

TOOTLUSTASAND (tsiikkel 19, tarkvaravariant 1)

Toopink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud toétlustasandi kallutamiseks!

Tsiikkel 19 TOOTLUSTASAND toetab todtamist kaldpeadega ja/véi
kaldlaudadega.
Kutsuge tooriist
Eemaldage tooriist tooriistateljel (valdite kokkupdrget)
Vajadusel positsioneerige pédrdeteljed L-lausega soovitud nurgale
CYCL DEF: valige tsiikkel 19 TOOTLUSTASAND
Sisestage vastava telje kaldenurk v6i ruuminurk

Vajadusel sisestage pddrdetelgede ettenihe automaatsel
positsioneerimisel

Vajadusel sisestage ohutu kaugus

Korrektuuri aktiveerimine: nihutage kdiki telgi

Programmeerige t66tlus nii, nagu tasand poleks kallutatud
Tsiikli TOOTLUSTASANDI kallutamine l&htestamine: uus tsiikli
defineerimine kaldenurgaga 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5L Z+350 R0 FMAX

6 L B+10 C+90 R0 FMAX

7 CYCL DEF 19.0 TOOTLUSTASAND

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50




Eritsuklid

Ulevaade
Rakendatavad tsiiklid Lehekiilg
9 VIIBIMISAEG 96
12 PGM CALL (Programmi kutsumine) 96
13  ORIENTEERIMINE 97
32 TOLERANTS 98

Eritsiiklid
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VIIBIMISAEG (tsuikkel 9)

Programm peatatakse tsikli VIIBIMISAEG kestuseks.

CYCL DEF: valige tsiikkel 9 VIIBIMISAEG
Sisestage viibimisaeg sekundites

48 CYCL DEF 9.0 VIIBIMISAEG
49 CYCL DEF 9.1 V.AEG 0.5

PGM CALL (tsiikkel 12)

CYCL DEF: valige tsukkel 12 PGM CALL
Sisestage kutsutava programmi nimi

@5 Tsuiklit 12 PGM CALL tuleb kutsuda!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o

9... M99

Y. 0000000000000 00 O O

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

l© 0o ocoooooo0ooooooo0o0d

v o0 olo 000000 00 00

e

l©oc0oo0oo0o00000000000O04g




SPINDLI ORIENTEERIMINE (tsukkel 13)

To6pink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud tsiikliks SPINDLI ORIENTEERIMINE!

CYCL DEF: valige tsiikkel 13 ORIENTEERIMINE

Sisestage orienteerimisnurk, mis on seotud t66tasandi nurga
tugiteljega:

Sisestusvahemik: 0 kuni 360°

Sisestustapsus: 0,1°

Kutsuge tsiikkel M19-ga véi M20-ga
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTEERIMINE
13 CYCL DEF 13.1 NURK 90

Eritsiiklid
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Eritsuklid

TOLERANTS (tsiikkel 32)

Toopink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt
% ettevalmistatud kiireks kontuurifreesimiseks!

@:5 Tsukkel 32 TOLERANTS toimib alates defineerimisest!

TNC tasandab automaatselt kontuuri suvaliste (korrigeerimata voi
korrigeeritud) kontuurielementide vahel. Seetdttu liigub t&oriist pidevalt
tooriku pealispinnal. Vajadusel vahendab TNC programmeeritud
ettenihet automaatselt, nii et programm teostatakse alati ,jénksudeta“
suurima voimaliku kiirusega.

Tasandamise tdttu tekib kontuuri halve. Kontuuri halbe suurus (tolerantsi
vaartus) on maaratud seadmeparameetris seadme tootja poolt. Tslikliga
32 saab eelnevalt seatud tolerantsi muuta (vt joonist paremal dlal).

CYCL DEF: valige tsiikkel 32 TOLERANTS
Tolerants T: lubatud kontuurihdlve (mm)
Peentdotlus/jametdotius: (tarkvaravariant)
Filtri seadistuse valimine
0: kontuuri freesimine suurema tapsusega
1: freesimine suurema ettenihkega

Pdordetelgede tolerants: (tarkvaravariant)
Pdordetelgede asendi lubatud halve kraadides aktiivse M128 korral

zi
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PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)

Ulevaade

[7] To6pink ja juhtseade TNC peavad olema seadme tootja poolt

ettevalmistatud kallutamiseks PLANE-funktsiooniga!

PLANE-funktsioon (ingl. k. plane = tasand) on tShus funktsioon, millega

saab defineerida erineval viisil kallutatud t66tlustasandeid.
Kdik TNC-s saadaolevad PLANE-funktsioonid kirjeldavad soovitud

tootlustasandit sdltumata pdordetelgedest, mis tegelikult on seadmes

olemas. Valida saab jargmiste véimaluste vahel:

Saadaolevad tasandi definitsioonid Lehekiilg

Ruuminurga definitsioon
Projektsiooninurga definitsioon
Euleri nurga definitsioon

Vektori definitsioon

Punktide definitsioon
Inkrementaalne ruuminurk
Teljenurk

Tasandi definitsiooni lahtestamine

100
101
102
103
104
105
106
107

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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Ruuminurga definitsioon (PLANE SPATIAL)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID

Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE SPATIAL
Ruuminurk A?: Pé6rdenurk SPA iimber seadmepdhise telje X
(vt joonist paremal Ulal)
Ruuminurk B?: Pé6rdenurk SPB imber seadmep0hise telje Y
(vt joonist paremal ulal)
Ruuminurk C?: Pé6rdenurk SPC imber seadmepdhise telje Z
(vt joonist paremal Ulal)

Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F50
0 SEQ-

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)

@ Enne programmeerimist péorake tahelepanu

Defineerima peate alati kdik kolm ruuminurka SPA, SPB ja
SPC, ka siis, kui moéni nurk on 0.

Kirjeldatud podramisjarjekord kehtib sdltumata aktiivsest
todriistateljest.

100



Projektsiooninurga definitsioon (PLANE PROJECTED)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID

Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE PROJECTED
1. koordinaattasandi proj.nurk?: Kallutatud t66tlustasandi
projitseeritud nurk seadmepdhise koordinaatslisteemi 1.
koordinaattasandile (vt joonist paremal dlal).
2. koordinaattasandi proj.nurk?: Projitseeritud nurk seadmepdhise
koordinaatslisteemi 2. koordinaattasandile (vt joonist paremal dlal).
Kallutatud tasandi poordenurk: Kallutatud té6tlustasandi
pééramine Umber kallutatud todriistatelje (vastab sisuliselt
péoramisele tsiikliga 10 POORAMINE, vt joonist paremal all).
Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE ABST10 F500

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)

@5 Enne programmeerimist poorake tiahelepanu

Projektsiooninurki saab kasutada vaid taisnurkse tahuka
tootlemiseks. Muidu tekivad toorikul moonutused.
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Euleri nurga definitsioon (PLANE EULER)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID

Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE EULER
Poordenurk pohi-koordinaattasandil?: P66rdenurk EULPR Gimber
Z-telje (vt joonist paremal Ulal).
Tooriistatelje kaldenurk?: Koordinaatstisteemi kaldenurk EULNUT
Umber pretsessiooninurgaga pooratud X-telje (vt joonist paremal all)
Kallutatud tasandi poordenurk: Kallutatud téotlustasandi pdére
EULROT lmber kallutatud Z-telje (vastab sisuliselt pééramisele
tsiikliga 10 POORAMINE). Péérdenurgaga saab hélpsalt maéarata
X-telje suunda kallutatud t66tlustasandil

Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST
10 F500

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)

@5 Enne programmeerimist poorake tahelepanu

Podoramisjarjekord kehtib séltumata aktiivsest todriistateljest.
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Vektori nurga definitsioon (PLANE VECTOR)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID
Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE VECTOR
Baasvektori X-komponent?: Baasvektori B X-komponent BX
(vt joonist paremal lal)
Baasvektori Y-komponent?: Baasvektori B Y-komponent BY
(vt joonist paremal Glal)
Baasvektori Z-komponent?: Baasvektori B Z-komponent BZ
(vt joonist paremal Glal)
Normaalivektori X-komponent?: Normaalivektori N X-komponent
NX (vt joonist paremal all)
Normaalivektori Y-komponent?: Normaalivektori N Y-komponent
NY (vt joonist paremal all)
Normaalivektori Z-komponent?: Normaalivektori N Z-komponent NZ

Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ABST10 F500

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)

@5 Enne programmeerimist poorake tdhelepanu

TNC arvutab sisestatud vaartustest vastavad normeeritud
vektorid.
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PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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Punktide definitsioon (PLANE POINTS)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID
Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE POINTS

1.
. tasandipunkti Y-koordinaat?: Y-koordinaat P1Y
. tasandipunkti Z-koordinaat?: Z-koordinaat P1Z
. tasandipunkti X-koordinaat?: X-koordinaat P2X
. tasandipunkti Y-koordinaat?: Y-koordinaat P2Y
. tasandipunkti Z-koordinaat?: Z-koordinaat P2Z
. tasandipunkti X-koordinaat?: X-koordinaat P3X
. tasandipunkti Y-koordinaat?: Y-koordinaat P3Y
3.

W W INDNDN-_2 -

tasandipunkti X-koordinaat?: X-koordinaat P1X

tasandipunkti Z-koordinaat?: Z-koordinaat P3Z

Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ABST10 F500

)

Enne programmeerimist péorake tahelepanu

Seos punktist 1 punkti 2 maarab kallutatud peatelje suuna
(X tooriistatelje Z korral).

Kolm punkti defineerivad tasandi kalde. Aktiivse nullpunkti
asendit TNC ei muuda.




Inkrementaalne ruuminurk (PLANE RELATIVE)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID

Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE RELATIVE
Inkrementaalne nurk?: Ruuminurk, mille vorra kallutatakse
tootlustasandit edasi (vt joonist paremal dlal). Valige
funktsiooniklahviga telg, mille imber pddratakse.
Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ-

v

Enne programmeerimist poorake tihelepanu

Defineeritud nurk toimib alati seotuna aktiivse
tootlustasandiga, olenemata sellest, millise funktsiooniga
see aktiveeriti.

Uksteise jarel vdite programmeerida suvalise arvu PLANE
RELATIVE-funktsioone.

Kui soovite jalle tagasi to6tlustasandile, mis oli aktiivne enne
PLANE RELATIVE-funktsiooni, defineerige PLANE
RELATIVE sama nurgaga, kuid vastupidise margiga.

Kui rakendate PLANE RELATIVE kallutamata
tootlustasandil, siis pdorake kallutamata tasandit lihtsalt
PLANE-funktsioonis defineeritud ruuminurga vorra.

SPA - SPB - SPC

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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Teljenurga definitsioon (PLANE AXIAL)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID
Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE AXIAL
Teljenurk A?: A-telje positsioon, millele TNC peab positsioneerima

Teljenurk B?: B-telje positsioon, millele TNC peab positsioneerima
Teljenurk C?: C-telje positsioon, millele TNC peab positsioneerima
Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+

@5 Enne programmeerimist poorake tahelepanu

Defineerida vaib ainult selliseid pé6rdetelgi, mis on seadmel
olemas.




Tasandi definitsiooni lahtestamine (PLANE RESET)

Valige SPETSIAALSED TNC-FUNKTSIOONID
Valige TOOTLUSTASANDI KALLUTAMINE, PLANE RESET

Edasi positsioneerimiskarakteristikutega (vt “Automaatne
kallutamine (MOVE/STAY/TURN)”, Ik 108)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

@5 Enne programmeerimist poorake tihelepanu

Funktsioon PLANE RESET l|ahtestab taielikult aktiivse
PLANE-funktsiooni vdi aktiivse tstkli 19 (nurk = 0 ja
funktsioon mitteaktiivne) Mitmekordne defineerimine pole
vajalik.

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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Automaatne kallutamine (MOVE/STAY/TURN)

Parast koigi tasandi defineerimiseks vajalike parameetrite sisestamist
tuleb maarata, kuidas p6drdeteljed peavad olema arvutatud
teljevaartustele kallutatud:

PLANE-funktsioon peab pddrdeteljed automaatselt
kallutama arvutatud teljevaartustele, kusjuures tooriku ja
tooriista vastastikune asend ei muutu. TNC teostab
lineaartelgedel kompenseeriva liikumise
PLANE-funktsioon peab pddrdeteljed automaatselt
arvutatud teljevaartustele kallutama, kusjuures
positsioneeritakse ainult pddrdeteljed. TNC ei teosta
kompenseerivat liikumist lineaartelgedel

Pdordetelgi kallutatakse jargnevas eraldi
positsioneerimislauses

Kui valisite Ghe voimalustest MOVE v6i TURN (PLANE-funktsioon peab
automaatselt kallutama), tuleb defineerida veel kaks parameetrit:

MOVE

STAY

TURN

il

Poordepunkti kaugus tooriista otsast (inkrementaalne): TNC
kallutab téoriista (lauda) imber to0riista otsa. Parameetri ABST abil
nihutatakse kallutava likumise pdérdepunkti seotuna tdoriista otsa
tegeliku asendiga.

Ettenihe? F=: liikumiskiirus, millega t6driista tuleb kallutada




Voimaliku lahenduse valimine (SEQ +/-)

Teie defineeritud td6tlustasandi asendist peab TNC arvutama sellega
sobiva seadmes olevate pddrdetelgede asendi. Reeglina on olemas kaks
lahendusvéimalust.

Méaarake luliti SEQ abil, millist lahendusvdimalust peab TNC kasutama:

SEQ+ positsioneerib peatelje nii, et see jaab positiivse nurga alla.
Peatelg on 2. podrdetelg lauast lugedes voi 1. pdordetelg tddriistast
lugedes (soltuvalt seadme konfiguratsioonist, vt joonist paremal ulal)
SEQ- positsioneerib peatelje nii, et see jaab negatiivse nurga alla
Kui teie poolt SEQ-ga valitud lahendus ei asu seadme liikumisalas, annab
TNC veateate Nurk pole lubatud.

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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Teisendustiitibi valik

C-podrdlauaga seadmete korral on olemas funktsioon, millega saate
méaarata teisenduse tulbi:

RoT COORD ROT maarab, et PLANE-funktsioon peab
= defineeritud kaldenurgale p66rama vaid
koordinaatsisteemi. P66rdlaud ei liigu, pééramise
kompensatsioon toimub arvutuslikult
RoT TABLE ROT maarab, et PLANE-funktsioon peab
positsioneerima defineeritud kaldenurgale pddrdlaua.
Kompensatsioon toimub tooriku pééramisega

COORD ROT




Kaldfreesimine kallutatud tasandil
Koos uute PLANE-funktsioonide ja M128-ga saab kallutatud

tootlustasandil kaldfreesida. Selleks on kaks defineerimise vdimalust:

Kaldfreesimine pdordetelje inkrementaalse nihutamise abil
Kaldfreesimine normaalivektorite abil

@ Kaldfreesimine kallutatud tasandil on rakendatav vaid
raadiusfreesidega.

45°-kaldpeade/kaldlaudade korral véib kaldenurka
defineerida ka kui ruuminurka. Selleks on olemas
funktsioon FUNCTION TCPM.

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)
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DXF-andmete to6tlemine (tarkvaravariant) wnses | programmesana un redigesana

CAD-slisteemis loodud DXF-faile saab avada otse TNC-s, sealt eraldada
kontuuri ja té6tluspositsioonid ning need salvestada lihttekstdialoogiga
programmide v&i punktifailidena.

Kontuuri selekteerimisel saadud lihttekstidialoogiga programme
suudavad kasutada ka vanemad TNC-juhtsiisteemid, sest need
kontuuriprogrammid sisaldavad ainult L- ja CC-/CP-lauseid.

— Tostke esile voi peitke DXF-kiht, et kuvada ainult olulisi
joonise andmeid

veRoL. DXF-faili joonise nullpunkt nihutage toorikul sobivasse
e positsiooni

PLANE-funktsioon
(tarkvara variant 1)

Aktiveerige reZiim kontuuri valimiseks. Kontuure saab s
CALTHE jagada, lihendada ja pikendada wmm | FTSAUCES | ouromns | pozzorses | TZVELETO | TzveLero
Aktiveerige reZiim té6tluspositsioonide valimiseks. zesverzs. | "G | zmee | smee | Srome. | soieses
Rakendage positsioonid hiirekldpsuga
LT Tuhistage juba valitud kontuurid vdi positsioonid
TUHIST..
vALTTID Salvestage valitud kontuurid véi positsioonid eraldi faili

ELEMENT .
SALVEST .
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Graafikud ja olekunaidud

D

Tooriku maaramine graafikaaknas

Vt "Graafikud ja olekunaidud"

Kui avate uue programmi, kuvatakse dialoog BLK-vormile automaatselt.

Avage uus programm voi vajutage juba avatud programmis
funktsiooniklahvi BLK FORM

Spindli telg
MIN- ja MAX-punkt

Seejarel valik sagedasti kasutatavaid funktsioone.

Programmeerimisgraafika

w

Programmi sisestamise ajal saab juhtimisseade TNC programmeeritud
kontuuri naidata kahemodtmelise graafikuna:

Valige ekraanijaotus PROGRAMM+GRAAFIKA!

AUTOM.
JOONIST.

orr  [on]

Automaatne kaasajoonistamine

Graafika kaivitamine kasitsi

RESET
+
START

Graafika kaivitamine lausehaaval

Manuslais
rezins

Programmé&s$ana un redigésana

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 VY-80 2-20
BLK FORM 8.2 X+80 V480 2Z+@
TOOL CALL 5 Z 54000

L Z+50 R® FMAX M3

o
1

2

3

a

S L X+@ Y+@ RO FMAX
6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+Q RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0 CCY+@
10 FCT DR- REQ

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- R85 CCY+0

|5

e

o

=l

k]

eno:

DIAGNOSIS
Info 1/3

}

SAKUMS BEIGAS LaPA

LaPA

MEKLESANA

STARTS

STARTS
ATSEV.IER

=l

RESET
+
STARTS

Graafikud ja olekunaidud
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Graafikud ja olekunaidud

unEo
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Testigraafika ja programmigraafika

Valige ekraanijaotus GRAAFIKA voi
@5 PROGRAMM+GRAAFIKA!

Programmi tééreZiimides ja programmitesti reZiimis simuleerib TNC

tootlust graafiliselt. Funktsiooniklahviga saab valida jargmisi vaateid:

Pealtvaade
Kujutis 3 tasapinnas
3D-kujutis

Kdrge resolutsiooniga 3D-kujutis

Manualais Progr.parb.

rezins

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM 0.1 2 X-20 v-32 2-53
BLK FORM 0.2 IX+40 IV+54 IZ+52
TOOL cALL &1 2 S1000

L X+0 v+ RO Fgg8g

e
1

2

a

a

5 L 2z+1 Re Fases mz
& CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET
7 CVCL DEF 5.1 SOLIS1

& CVCL DEF 5.2 DZIL.-3.6

9 CVCL DEF 5.3 PIEL.4 F4000
10 CYCL DEF 5.4 RAD.15.05

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

14 CYCL DEF 5.1 SOLIS1

4096.00 * T

0:00:37

Je— o)

L 0 |

STOP

STARTS

STARTS
IER




Progranm&sana
un redigasana

OIekunaidud Progr. izpilde, pilna sec.

parskats | pem | LeL | cvc | | pos |
"

Valige ekraanijaotus PROGRAMM+OLEK véi 19 b pen Re o R o i s N o Yo' g
20 CYCL DEF 11.@ SCALING v +0.000 A +0.000 a—

POSITSIOON+OLEK' 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.99895 z_ e ATL.Y — ©
) L e ) ) 221 25 Re Fhex DLoPor s0.2500  DRP s0.1000 2 —
Ekraani alaosas on programmikaigu toé6reziimides esitatud jargmine B0 £ KD L. ST 'g
oaa i = -
26 PLANE RESET STAY & x
Py 27 LBL © s LBL 88 = = )
todriista asend o e 2] 2

@% S-IST © : : Demos
ettenihe Pt T e o
' . . . 2% SINm] 20:16 R m
aktiivsed lisafunktsioonid -2.787 Y -340.071 Z +100.250 %ﬁ =
*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700 T
Funktsiooniklahvide abil saab ekraaniaknas kuvada taiendavat *C& . +8.000 —,_—— ‘ f‘
g o . —
olekuteavet: GTSH T T s Z[s 2500 s Ewa- | =

.o . . . " . STATUSS = =
Saki Ulevaade aktiveerimine: kuvatakse tahtsam olekuinfo A R | ‘ ‘ ‘ g
ULEVARDE 0

Saki POS aktiveerimine: kuvatakse positsioonid

Saki TOOL aktiveerimine: kuvatakse tooriistaandmed

e Saki TRANS aktiveerimine: kuvatakse aktiivsed
TETSEND koordinaatide teisendused
Sakkide vasakule lllitamine

Sakkide paremale lulitamine
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DIN/ISO-programmeerimine

Tooriista lilkumise programmeerimine:
ristkoordinaatides

Puurimistsiiklid

Go0o
Go01
Go02
Go03
G05
G06

Go7*

Sirgel liilkumine kiirkaigul

Liikumine sirgel

Liikumine ringjoonel kellaosuti suunas
Liikumine ringjoonel vastu kellaosuti suunda
Liikumine ringjoonel suunda maaramata

Liikumine ringjoonel, kontuuri tangentsiaalse
Uhendusega

Teljeparalleelne positsioneerimislause

Tooriista lilkumise programmeerimine:
polaarkoordinaatides

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Sirgel liikumine kiirkaigul

Liikumine sirgel

Liikumine ringjoonel kellaosuti suunas
Liikumine ringjoonel vastu kellaosuti suunda
Liikumine ringjoonel suunda maaramata

Liikumine ringjoonel, kontuuri tangentsiaalse
Uhendusega

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G240
G262
G263
G264
G265
G267

Tsentreerimine

Puurimine

H&6ritsemine

Sisetreimine

Universaalpuurimine

Tagurpidi slivistamine
Universaal-stigavpuurimine
Puurfreesimine

UUS keermepuurimine
Keermepuurimine GS (reguleeritava spindliga) UUS
Keermepuurimine laastu murdmisega
Tsentreerimine

Keermefreesimine
Slviskeermefreesimine
Puurkeermefreesimine
Spiraal-puurkeermefreesimine
Valiskeerme freesimine

*) lausehaaval toimiv funktsioon



Taskud, tapid ja sooned

SL-tsiklid, rihm I

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Nelinurktasku taielikult
Umartasku taielikult
Soon taielikult
Umarsoon téielikult
Nelinurktapi t66tlemine
Umartapi téétlemine

Punktimustrid

G220
G221

Punktimuster ringjoonel

Punktimuster joontel

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G129
G139
G270

Kontuuri alamprogrammi maaramine

Kontuuri andmed

Eelpuurimine

Jametodotlus

Pdhja peentdodtlus

Kilje peentddtlus

Kontuurijada

Silinderpind (tarkvaravariant)

Silinderpind, soone freesimine (tarkvaravariant)
Silinderpind, harja freesimine (tarkvaravariant)
Silinderpind, kontuuri freesimine (tarkvaravariant)
Kontuurijada andmed

Mitme ettenihkega pinnafreesimine

G60

G230
G231
G232

3D-andmete t66tlemine

Mitme ettenihkega pinnafreesimine
Juhtpind

Laupfreesimine

DIN/ISO-programmeerimine
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Kontaktanduri tsiiklid

Kontaktanduri tsiiklid

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404
G405*

G408*
G409*
G410*
G411*
G412+
G413*
G414*
G415*
G416*
G417+
G418*
G419*

Koordinaatide mddtmine
Pdhipé6ramine, 2 punkti
Pdhipdoramine, 2 ava
Pdhipdéramine, 2 tappi
Pdhipdoramine lle pddrdlaua
Pdhip66ramise seadmine
Pdhip66ramine dle pddrdlaua,
puurava keskpunkt

Tugipunkt soone keskmes
Tugipunkt harja keskmes
Tugipunkt nelinurktasku keskmes
Tugipunkt nelinurktapi keskmes
Tugipunkt puurava keskmes
Tugipunkt Gmartapi keskmes
Tugipunkt nurgast véljas
Tugipunkt nurga sees
Tugipunkt avaderingi keskmes
Tugipunkt kontaktanduri teljel
Tugipunkt 4 puurava keskmes
Tugipunkt Uhel teljel

G420*
G421*
G422
G423*
G424
G425*
G426*
G427+
G430*
G431*
G440*
G450*
G451*
G480*
G481*
G482+
G483*

Nurga mdétmine

Puurava médtmine

Umartapi mdatmine

Nelinurktasku mdotmine
Nelinurktapi méotmine

Soone mddtmine seest

Harja m66tmine valjast

Suvalise koordinaadi médtmine
Avaderingi m&6tmine

Tasandi mddtmine
Termokompensatsioon

Kinemaatika fikseerimine (valikuline)
Kinemaatika mddtmine (valikuline)
TT kalibreerimine

Tooriista pikkuse médtmine
To0riista raadiuse mdotmine
Tdoriista pikkuse ja raadiuse mootmine

*) lausehaaval toimiv funktsioon



Tsliklid koordinaatide teisendamiseks

G53 Nullpunkti nihutamine nullpunktitabelist

G54 Nullpunkti nihutamise vahetu sisestamine

G247 Tugipunkti seadmine

G28 Kontuuride peegeldamine

G73 Koordinaatsiisteemi po6ramine

G72 Mastaabitegur, kontuuride vahendamine voi
suurendamine

G80 Tootlustasand (tarkvaravariant)

Eritsuklid

G04* Viivitusaeg

G36 Spindli suunamine

G39 Programmi deklareerimine tstklina

G79* Tsikli kutsumine

G62 Tolerants (tarkvaravariant)

DIN/ISO-programmeerimine
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Tootlustasandi maaramine

Mo6otandmed

G17
G18
G19
G20

X/Y tasand, tooriistatelg Z
Z/X tasand, tooriistatelg Y
Y/Z tasand, tOdriistatelg X
Neljas telg on todriistatelg

G90 Mdéétandmed absoluutvaartusena
GI1 Mo&6tandmed inkrementaalvaartusena (liitmoot)

Mootiihiku maaramine (programmi algus)

Faas, imardamine, kontuurile ldhenemine v6i eemaldumine

G70 Mo6tihik toll
GT71 Ma6tihik mm

G24*
G25*
G26*

G27*

DIN/ISO-programmeerimine

Faas faasipikkusega R
Nurkade Umardamine raadiusega R

Kontuurile lahenemine tangentsiaalselt ringjoonel
raadiusega R

Kontuurilt eemaldumine tangentsiaalselt ringjoonel
raadiusega R

Tooriku defineerimine graafika jaoks

G30 Tasandi maaramine, MIN-punkti koordinaadid
G31 Mé6tandmed (G90-ga, G91-ga), MAX-punkti
koordinaadid

Tooriista defineerimine

Muud G-funktsioonid

G99*

Td&oriista defineerimine programmis, pikkusega L ja
raadiusega R

Tooriista raadiuse korrektuurid

G40
GM
G42
G43

Raadiusekorrektuuri pole
Tdoriista raadiusekorrektuur kontuurist vasakul
Tooriista raadiusekorrektuur kontuurist paremal

Teljeparalleelne raadiusekorrektuur; likumistee
pikendamine

Teljeparalleelne raadiusekorrektuur; likumistee
lihendamine

G29 Viimase positsiooni Ulevétmine pooluseks
G38 Programmikaigu peatamine
G51* Jargmise téoriistanumbri kutsumine (ainult

keskse todriistamalu korral)

G98* Margise (Label-numbri) seadmine

il -

*) lausehaaval toimiv funktsioon
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Q-parameetrite funktsioonid

D00
Do1
D02
D03
D04
D05
D06

Do7

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Vaartuse vahetu omistamine

Kahe vaartuse summa leidmine ja omistamine
Kahe vaartuse vahe leidmine ja omistamine
Kahe vaartuse korrutise leidmine ja omistamine
Kahe vaartuse jagatise leidmine ja omistamine
Ruutjuure leidmine ja omistamine

Kraadides antud nurga siinuse leidmine ja
omistamine

Kraadides antud nurga koosinuse leidmine ja
omistamine

Ruutjuure leidmine kahe arvu ruutude summast ja
omistamine (Pythagorase teoreem)

Kui vérdne, siire maaratud margisele
Kui ebavérdne, siire maaratud margisele
Kui suurem, siire maaratud margisele
Kui vaiksem, siire maaratud margisele

Kahe kiilje jargi funktsiooni arctan abil nurga voi
nurgafunktsioonide sin ja cos maaramine ja
omistamine

Teksti valjastamine ekraanile

Teksti v6i parameetrite sisu valjastamine
andmesideliidese kaudu

Arvvaartuste vbi Q-parameetrite edastamine
PLC-sse

DIN/ISO-programmeerimine
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DIN/ISO-programmeerimine

122

Aadressid

VU ZSrMrrXC"IIOMTMTTMOO®> L

o

Programmi algus

Kaldetelg imber X-i

Kaldetelg Gimber Y-i

Pdordetelg imber Z-i

Q-parameetrite funktsioonide defineerimine
Tolerants Umarduskaarele M112-ga

Ettenihe (mm/min) positsioneerimislausete korral

Viibimisaeg (s) G04 korral
Mastaabitegur G72 korral

G-funktsioon (vt G-funktsioonide loendit)
Polaarkoordinaatnurk

P&6rdenurk G73 korral

Ringi keskpunkti/pooluse X-koordinaat
Ringi keskpunkti/pooluse Y-koordinaat
Ringi keskpunkti/pooluse Z-koordinaat
Margise (Label-numbri) seadmine G98 korral
Siire margisele (Label-numbrile)
Tooriista pikkus G99 korral
Lisafunktsioon

Lausenumber

Tsikliparameetrid t66tlustsiiklite korral

Vaartus vbi Q-parameeter Q-parameetri
definitsioonides

Parameetri (jarjehoidja) tahistus

Pl

*N<XS<CAH—A—400IADD

Polaarkoordinaatide raadius G10/G11/G12/G13/

G15/G16 korral

Ringjoone raadius G02/G03/G05 korral
Umardusraadius G25/G26/G27 korral
Faasipikkus G24 korral
To0riistaraadius G99 korral

Spindli pédrlemissagedus (p/min)
Spindli orienteerimise nurk G36 korral
To0riista number G99 korral

Tooriista kutsumine

Jargmise tooriista kutsumine G51 korral
Paralleeltelg X-ga

Paralleeltelg Y-ga

Paralleeltelg Z-ga

X-telg

Y-telg

Z-telg

Lause I6pumark




Lisafunktsioonid M

MO0

Mo1
Mo02

Mo03
Mo04
MO05
M06

M08
M09
M13
M14
M30
M89

M90

Mo1

Programmikaik stopp/spindli stopp/jahutusvedelik
véljas
Valikuline programmi peatamine

Programmikaik stopp/spindli stopp/jahutusvedelik
véljas/siire tagasi lausele 1/vajadusel olekunaidu
kustutamine

Spindel sisse péaripaeva
Spindel sisse vastupdeva
Spindli seiskamine

Todriistavahetus-vabastus/programmi stopp
(s6ltub seadmeparameetrist) /spindli stopp

Jahutusvedelik sees

Jahutusvedelik valjas

Spindel sisse paripaevaljahutusvedelik sees
Spindel sisse vastupdevaljahutusvedelik sees
Sama funktsioon nagu M02

Vaba lisafunktsioon voi tsiikli kutsumine, toimib
modaalselt (séltub seadmeparameetrist)
Konstantne lilkumiskiirus nurkades (toimib ainult
veetavas reziimis)

Positsioneerimislauses: koordinaadid on seotud
seadme nullpunktiga

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104
M105
M106
M107
M108

Positsioneerimislauses: koordinaadid seonduvad
moéne seadme tootja poolt maaratud positsiooniga

Reserveeritud

Pdordetelje naidu vahendamine vaartuseni alla
360°

Reserveeritud

Reserveeritud

Véikeste kontuurijarkude tdé6tlemine
Trajektoori korrektuuri [6pp

Tsukli kutsumine, toimib lausehaaval
Automaatne tdoriistavahetus parast seisuaja
16ppu

M101 Iahtestamine

Ettenihke vahendamine slivistamisel teguri
F vorra

Viimati seatud tugipunkti taasaktiveerimine
Tooétlemine teise ky-teguriga

Too6tlemine esimese ky-teguriga

Vt kasutusjuhendit

M107 lahtestamine

Lisafunktsioonid M
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Lisafunktsioonid M

i

124

M109

M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126

M127

M128

M129

Konstantne liikumiskiirus tooriista I18iketera juures
raadiuste korral (ettenihke suurendamine ja
vahendamine)

Konstantne liikumiskiirus todriista I6iketera juures
raadiuste korral (ainult ettenihke vdhendamine)
M109/M110 lahtestamine

Autom. seadme geomeetria korrektuur téotamisel
kaldtelgedega (tarkvaravariant)

M114 lahtestamine

Ettenihe nurktelgede korral mm/min
(tarkvaravariant)

M116 lahtestamine

Ulekate seaderattaga positsioneerimisel
programmikaigu ajal

Korrigeeritud raadiusega positsiooni eelnev
véljaarvutamine (LOOK AHEAD)

Korrigeerimata sirge-lausete t66tlemisel punktide
mittearvestamine

Pdoérdetelgede liigutamine optimeerituna
teepikkuse alusel

M126 lahtestamine

Toériistatipu positsiooni séilitamine kaldtelgede

positsioneerimisel (TCPM)")
(tarkvaravariant)

M128 |ahtestamine

") TCPM: Tool Center Point Management (t60riista keskpunkti

juhtimine)

M130

M134
M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

Positsioneerimislauses: punktid on seotud
kallutamata koordinaatstisteemiga

Tappisstopp positsioneerimisel pdérdetelgedega
M134 Iahtestamine

Ettenihe F millimeetrites spindli pddrde kohta
Ettenihe F millimeetrites minuti kohta

Kaldtelgede valik M114, M128 ja tsikli
Too6tlustasand jaoks

Tagasiliikumine kontuurilt todriistatelje suunal
Anduri kontrolli alistamine

Modaalse programmiinfo kustutamine
Pdhipooramise kustutamine

Seadme kinemaatika arvessevotmine
TEGELIKUL/ETTEANTUD positsioonil lause
I6pus (tarkvaravariant)

M144 lahtestamine

Tooriista automaatne Ulestdostmine kontuurilt NC-
stopi korral

M148 lahtestamine
Léppluliti veateate alistamine
Lisafunktsioonid laser-ldikeseadmetel

V1 kasutusjuhendit




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support @ +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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