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TNC tips, programmatira un
funkcijas

Saja rokasgramata aprakstitas funkcijas, kas pieejamas TNC, sakot ar
Sadiem NC programmatiras numuriem.

TNC veids NC programmatiiras Nr.
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04

iTNC 530 programmésSanas stacija 340 494-04

Burts E apzimé TNC eksporta versiju. TNC eksporta versijam ir $ads
ierobeZojums:

Taisnu kustibas vienlaicigi I1dz 4 asim

Masinas razotajs TNC efektivo jaudu attiecigajai masinai pieméro,
vadoties péc tas parametriem. Tadé| Saja rokasgramata aprakstitas art
funkcijas, kas nav pieejamas katra TNC.

TNC funkcijas, kas nav pieejamas visas masinas, ir, pieméram, $adas:

Instrumenta parmérisana ar TT
Lai iepazitos ar redlo masinas funkciju apjomu, sazinieties ar masinas
razotaju.
Daudzi masinu razotaji un HEIDENHAIN piedava TNC

programmésanas kursus. Lai labak iepazitos ar TNC funkcijam,
iesakam piedalities $ados kursos.

@ Lietotaja rokasgramata:

Visas TNC funkcijas, kas nav saistitas ar skenéSanas
sistému, ir aprakstitas iTNC 530 lietotaja rokasgramata. Ja
Jums vajadziga $1 rokasgramata, l0dzu, sazinieties ar
HEIDENHAIN ID 533 190-xx

I% LietoSanas dokumentacija smarT.NC:

ReZims smarT.NC aprakstits atseviska vedn1. Ja jums
vajadzigs Sis vednis, |Gdzu, sazinieties ar HEIDENHAIN.
ID 533 191-xx.
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TNC tips, programmatira un funkcijas

Programmatiiras opcijas

iTNC 530 pieejamas dazadas programmatdras opcijas, kuras var
aktivizét masinas razotajs. Katru opciju var aktivizét atseviski un ta
ietver $adas funkcijas:

1. programmatiiras opcija

Cilindra apvalka interpolacija (27., 28., 29. un 39. cikls)

Padeve mm/min. ar apalajam asim: M116

Apstrades plaknes sagasana (19. cikls, PLANE funkcija un
programmtaustin$ 3D-ROT - manualaja darba rezima).

Aplis 3 asTs, ja sagazta apstrades plakne

2. programmaturas opcija

3,6 ms vieta ieraksta apstrades laiks 0,5 ms

5 asu interpolacija

Splaina interpolacija

3D (trisdimensionala) apstrade:
M114: MaSinas geometrijas automatiska korekcija darba ar
rotacijas asim
M128: Instrumenta smailes pozicijas saglabasana, pozicionéjot
rotacijas asis (TCPM)

FUNCTION TCPM: Instrumenta smailes pozicijas saglabasana,
poziciongjot rotacijas asis (TCPM), ar iespéju iestatit iedarbibas
veidu

M144: MaSinas kinematikas ievéroSana FAKT/NOM ieraksta
beigu pozicijas

Papildu parametri Galapstrade/rupjapstrade un grieSanas asu
pielaide 32. cikla (G62)

LN-leraksti (3D korekcija)

Programmatiiras opcija "DCM sadursme"

Funkcija, kas dinamiski kontrolé masinas razotaja definétas zonas,
lai novérstu sadursmes.

Programmatiiras opcija "Papildu dialoga valodas"

Slovénu, slovaku, norvégu, latviesu, igaunu un korejiesu dialoga
valodu aktivizé$anas funkcija.

Programmatiiras opcija "DXF parveidotajs"

Kontiru ekstrahéSana no DXF datném (formats R12).




Programmatiiras opcija "Globalie programmas iestatijumi”

Funkcija koordinasu transformaciju parklasanai izpildes darba
rezimos.

Programmatiiras opcija "AFC"

Sérijveida produkcijas adaptivas padeves reguléSanas funkcija, kas
paredzéta grieSanas nosacijumu optimizéSanai.

Programmatiras opcija "Kinematikas opc."

Skenésanas sistémas cikli paredzéti iekartas precizitates parbaudei
un optimizacijai.
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TNC tips, programmatira un funkcijas

Attistibas Iimenis (jauninajuma funkcijas)

Paraléli programmatiras opcijam ar jaunindjuma funkcijam, t.s.
Feature Content Level (anglu apziméjums attistibas Iimenim), tiek
parvaldrtas batiskas TNC programmatiras modifikacijas. Ja savai
TNC sanemat programmatdras atjauninajumu, jums nav pieejamas

FCL paklautas funkcijas.

=y

Sanemot jaunu masinu, bez papildu piemaksas Jdsu
riciba nonak visas jauninajuma funkcijas.

Jauninajuma funkcijas rokasgramata apzimétas ar FCL n, kur n

apzimé attistibas lTmena kartas numuru.

legadajoties maksas kodu, FCL funkcijas var aktivizét uz ilgaku laiku.
Sim noldkam, IGdzu, sazinieties ar Jisu masinas razotaju vai

HEIDENHAIN.
FCL 4 funkcijas

Apraksts

Aizsargnodalijuma grafisks attélojums
ar aktivetu sadursmes kontroles sistému
DCM

Lietotaja rokasgramata

Rokrata parcelSana apturéta stavoklt ar
aktivétu sadursmes kontroles sistému
DCM

Lietotaja rokasgramata

3D pamatgrieSanas (nostiepSanas
kompensacija)

lekartas rokasgramata

FCL 3 funkcijas Apraksts
Skenésanas sistémas cikls 3D 152. Ipp.
skenésanai

Skenésanas cikli automatiskai atsauces  70. Ipp.

punkta noteikSanai Rievas centrs/Tilta
centrs

Padeves samazinasana, apstradajot
kontdriedobes, kad instrumentam ir
pilniga sazobe

Lietotaja rokasgramata

PLANE funkcija "Ass lenka ievade"

Lietotaja rokasgramata

LietoSanas dokumentacija ka
kontekstuala paligsistéma

Lietotaja rokasgramata

smarT.NC: smarT.NC programmé&sana
paraléli apstradei

Lietotaja rokasgramata

smarT.NC: kontdriedobe uz punktu
Sablona

Vednis smarT.NC




FCL 3 funkcijas

Apraksts

smarT.NC: Kontdrprogrammu
priekSskatijums datnu parvaldnieka

Vednis smarT.NC

smarT.NC: PozicionéSanas stratégija,
apstradajot punktus

Vednis smarT.NC

FCL 2 funkcijas

Apraksts

3D Iiniju grafiks

Lietotaja rokasgramata

Virtuala instrumenta ass

Lietotaja rokasgramata

Bloka ieriéu USB atbalsts (atminas
kartes, cietie diski, CD-ROM diskdzini)

Lietotaja rokasgramata

Argji izveidotu kontdru filtré$ana

Lietotaja rokasgramata

lespéja kontiras formula pieskirt katrai
apakskontdrai atSkirigus dzilumus

Lietotaja rokasgramata

Dinamiska IP adre$u parvalde DHCP

Lietotaja rokasgramata

Skenésanas sistémas cikls skenéSanas
sistémas parametru globalai
iestatiSanai

156. Ipp.

smarT.NC: grafiski atbalstits ieraksta
process

Vednis smarT.NC

smarT.NC: Koordinatu transformacijas

Vednis smarT.NC

smarT.NC: PLANE funkcija

Vednis smarT.NC

Paredzéta izmantosanas vieta

TNC atbilst A klasei atbilstoSi EN 55022 un ir paredzéta galvenokart

izmantoSanai rlpnieciba.
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Jaunas programmaturas 340 49x-02 funkcijas

TNC tips, programmatira un funkcijas

Jauns masinas parametrs pozicionéSanas atruma definéSanai (sk.
"ParslegSanas-skenéSanas sistéma, atrgaita pozicionéSanas
kustibam: MP6151" 25. Ipp.)

Jauns masinas parametrs "PamatgrieSanas véra nemsana
manualaja rezima" (sk. "PamatgrieSanas véra nemsana manualaja
reZzima: MP6166" 24. Ipp.)

Automatiskas instrumentu parmériSanas cikli no 420. I1dz 431.
izvérsti tiktal, ka tagad mérijumu protokolu var izvadrtt arT uz ekrana
(sk. "MérTjumu rezultatu protokolésana" 109. Ipp.)

leviests jauns cikls, ar kuru globali var uzstadit skenésanas sistémas
parametrus (sk. "ATRA SKENESANA (skenéS$anas sistémas
441. cikls, DIN/ISO: G441, FCL 2. funkcija)" 156. Ipp.)

Jaunas programmaturas 340 49x-03 funkcijas

Jauns cikls atsauces punkta noteikSanai rievas centra (sk.
"ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (skenésanas sistémas
408. cikls, DIN/ISO: G408, FCL 3. funkcija)" 70. Ipp.)

Jauns cikls atsauces punkta noteikSanai tilta centra (sk.
"ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (skenéSanas sistémas
409. cikls, DIN/ISO: G409, FCL 3. funkcija)" 73. Ipp.)

Jauns 3D skenéganas cikls (sk. "3D MERISANA (skené$anas
sistémas cikls 4, FCL 3 funkcija)" 152. Ipp.)

401. cikls sagataves nesakritibu tagad var kompensét arT ar apala
galda pagrie$anu (sk. "PAMATGRIESANAS ar diviem urbumiem
(skenésanas sistémas 401. cikls, DIN/ISO: G401)" 52. Ipp.)

402. cikls sagataves nesakritibu tagad var kompensét art ar apala
galda pagrieanu (sk. "PAMATGRIESANAS ar divam tapam
(skenésanas sistémas 402. cikls, DIN/ISO: G402)" 55. Ipp.)

Ciklos atsauces punkta noteik§anai mértjumu rezultati pieejami Q
parametros Q15X (sk. "Mérijumu rezultati Q parametros" 69. Ipp.)



Jaunas programmaturas 340 49x-02 funkcijas

Jauns cikls iekartas kinematikas nodrosinasanai (sk. "SAGLABAT
KINEMATIKU (skenéSanas sistémas 450. cikls, DIN/ISO: G450,
opcija)" 160. Ipp.)

Jauns cikls iekartas kinematikas parbaudei un optimizacijai (sk.
"IZMERIT KINEMATIKU (skené$anas sistémas 451. cikls, DIN/ISO:
G451, opcija)" 161. Ipp.)

Cikls 412: Mérfjumu punktu skaitu iesp&jams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "ATSAUCES PUNKTS IEKS. APLIS
(skenéSanas sistémas 412. cikls, DIN/ISO: G412)" 82. Ipp.)

Cikls 413: MérTjumu punktu skaitu iesp&jams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "ATSAUCES PUNKTS AREJ. APLIS
(skenéSanas sistémas 413. cikls, DIN/ISO: G413)" 85. Ipp.)

Cikls 421: Mérfjumu punktu skaitu iespéjams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "URBUMA MERISANA (skené$anas
sistémas 421. cikls, DIN/ISO: G421)" 118. Ipp.)

Cikls 422: MérTjumu punktu skaitu iesp&jams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "AREJA APLA MERISANA
(skenéSanas sistémas 422. cikls, DIN/ISO: G422)" 121. Ipp.)

Cikls 3: Kladas pazinojums izdzé$ams, ja tausta adata pavirzita jau
cikla sdkuma (sk. "MERISANA (3. skenéSanas sistémas cikls)"
150. Ipp.)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mainitas funkcijas attieciba
uz iepriekséjam versijam 340 422-xx/
340 423-xx

Maintta vairaku kalibréSanas datu parvalde (sk. "Vairaku
kalibréSanas datu ierakstu parvalde" 34. Ipp.)

am 340 422-xx/340 423-xx

Séjam versij

W -

Mainitas funkcijas attieciba uz iepriek
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1.1 Visparéeja informacija par
skenésanas sistemas cikliem

3D skenéSanas sistému izmantoSanai TNC sagatavo
% masinas razotajs

@ Ja programmas izpildes laika veicat mérijumus, japievers
uzmaniba tam, lai instrumenta datus (garumu, radiusu)
varétu izmantot vai nu no kalibrétajiem datiem vai no
pédéja TOOL-CALL ieraksta (izvéle ar MP7411).

Darbibas veids

Ja TNC apstrada kadu skenésanas sistémas ciklu, 3D skené$anas
sistéma paraléli asij pievirzas sagatavei (arT tad, ja ir aktiva
pamatgrieSanas un sagazta apstrades virsma). Masinas izgatavotajs
nosaka skené$anas padevi masinas parametra (skatiet ,Pirms darba

ar skenéSanas sistémas cikliem*® turpindjuma Sis nodalas beigas).
Kad tausta adata aizskar sagatavi,

3D skenéSanas sistéma raida signalu uz TNC: Skenétas pozicijas
koordinatas tiek saglabatas
3D skenéSanas sistéma apstajas un
atrgaitas padeve atvirzas atpakal skené3anas procesa starta
pozicija
Ja tausta adata noteiktas trajektorijas ietvaros neizvirzas, tad TNC
parada atbilstoSu klidas pazinojumu (trajektorija: MP6130).

20
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Skenésanas sistéemas cikli rokrata manualaja un
elektr. ekspluatacijas rezima

TNC manualaja un elektr. rokrata darba rezima nodrosina skenésanas
sistémas ciklus, ar kuriem Jus:

kalibréjat skenéSanas sistéemu

kompenséjat sagataves nesakritibas

nosakat atsauces punktus

Skenésanas sistémas cikli automatiskajam
rezimam

Paraléli skenéSanas sistémas cikliem, kurus izmantojat manualaja un
elektr. rokrata darba rezima, TNC nodroSina neskaitamus ciklus, kas
paredzéti dazadam pielietojumam automatiskaja darba rezima:

parslégSanas-skenéSanas sistémas kalibréSana (3. nodala)
sagataves nesakritibu kompensésana (3. nodala)

atsauces punktu noteik§ana (3. nodala)

automatiska sagatavju parbaude (3. nodala)

automatiska instrumentu parmériSana (4. nodala)

Skenésanas sistémas ciklus ieprogrammé "Programmésanas
saglabasanas/redigéSanas" rezima ar taustinu TOUCH PROBE.
Skenésanas sistemas ciklus ar numuriem, sakot no 400., izmantojiet
tapat ka jaunakos apstrades ciklus, Q parametrus - ka parsitiSanas
parametrus. Dazados ciklos TNC vajadzigajiem parametriem ar
vienadu funkciju vienmér ir tas pats numurs: piem., Q260 vienmér ir
droSais augstums, Q261 vienmér ir mérisanas augstums utt.

Lai vienkarSotu programmésanu, TNC cikla definéSanas laika parada
paligattélu. Parametrs, kurs jaievada, paligattéla ieziméts gaiss
(skatiet attélu pa labi).
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Skenésanas sistémas cikla definéSana saglabasanas/redigésanas

rezima

TOUCH
PROBE

410

Programmtaustinu rinda, iedalita grupas, parada visas
pieejamas skenéSanas sistémas funkcijas.

Izvélieties skenéSanas cikla grupu, pieméram,
atsauces punkta noteikSana. Digitalizacijas cikli un
automatiskas instrumentu parmeérisanas cikli ir
pieejami tikai tad, ja Jisu ma8ina tam ir sagatavota.

Izvéléties ciklu, piemé&ram, "Noteikt atsauces punktu
iedobes centru". TNC atver dialogu un parvaica visas
ievades vértibas; vienlaikus TNC labaja ekrana dala
parada grafiku, kura ievadamais parametrs irieziméts
gaiss.

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

TNC beidz dialogu péc visu datu ievades

Programm-

Meérisanas cikla grupa tausting Lappuse

Cikli automatiskai sagataves 48. Ipp.

nesakritibas aprékinaSanai un -

kompensésanai

Cikli automatiskai atsauces punkta 66. Ipp.

noteikSanai

Cikli automatiskai sagataves parbaudei 108. Ipp.
1

KalibréSanas cikli, specialie cikli 147. Ipp.

Cikli automatiskai instrumenta 172. Ipp.

parmérisanai (pieslédz masinas E

izgatavotajs)
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Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 410 ATS.P. IEKS. TAISNSTURIS
Q321=+50 ;1. ASS CENTRS

Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;2. ASS CENTRS
;1. MALAS GARUMS
;2. MALAS GARUMS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;NR. TABULA
;ATSAUCES PUNKTS
;ATSAUCES PUNKTS

sMERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA

;TS ASS SKENESANA
;TS ASS 1. KOORD.
;TS ASS 2. KOORD.
;TS ASS 3. KOORD.
;ATSAUCES PUNKTS
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1.2 Pirms darba ar skenésanas
sistemas cikliem!

Lai varétu péc iespéjas plasak pielietot mérisanas uzdevumus,
izmantojot masinas parametrus, pieejamas iestatiSanas iespéjas,
kuras nosaka principialu visu skenéSanas sistémas ciklu darbibu:

Maksimala procesa trajektorija lidz
skarienpunktam: MP6130

Ja tausta adata MP6130 funkcija noteiktas trajektorijas ietvaros
neizvirzas, tad TNC parada kladas pazinojumu.

Drosibas attalums lidz skarienpunktam: MP6140

MP6140 funkcija Jis nosakat, cik talu no definéta vai cikla aprékinata
skarienpunkta TNC ieprieks janovieto skenéSanas sistéma. Jo
mazaka ir ievadrta vértiba, jo precizak ir jadefiné skenésanas
pozicijas. Daudzos skené&$anas sistémas ciklos var papildus definét
droSibas attalumu, kur$ aditivi attiecas uz masinas parametru 6140.

Infrasarkano staru skenésanas sistémas
orientéSana atbilstosi ieprogrammeétajam
skenésanas virzienam: MP6165

Lai paaugstinatu mérisanas precizitati, ar MP 6165 = 1 var panakt, ka
infrasarkano staru skenéSanas sistéma pirms katra skenéSanas

procesa orientéjas ieprogrammétaja skenéSanas virziena. Tadéjadi
tausta adata vienmér izvirzas viena un taja pasa virziena.

@ Ja Jus izmainat MP6165 funkciju, tad no jauna jakalibré
skenésanas sistéma.
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PamatgrieSanas véra nemsana manualaja
rezima: MP6166

Lai arT iestatiSanas rezZima paaugstinatu mérisanas precizitati,
skengjot atseviSkas pozicijas, ar MP 6166 = 1 var panakt, ka TNC
skenéSanas procesa nem véra aktivu pamatgrieSanos, tatad, ja
nepiecieSams, slipi virzas uz sagatavi.

@ Slipas skenésanas funkcija manualaja reZima nav aktiva
§adam funkcijam:
Garuma kalibréSana
Radiusa kalibréSana
PamatgrieSanas noteikdana

Atkartota mérisana: MP6170

Lai paaugstinatu mérisanas drosibu, TNC var veikt katru skenéSanas
procesu I1dz tris reizém péc kartas. Ja izmértto poziciju vértibu nobide
ir parak liela, tad TNC parada kltidas pazinojumu (robezveértiba
noteikta MP6171). Ar atkartotu mériSanu ari iespéjams noteikt
nejausas mérjjumu klldas, kuras rodas, pieméram, netirumu
rezultata.

Ja mérijumu vértibas ir pielaujamajas robezas, tad TNC saglaba
noteikto poziciju vidéjo vértibu.

Pielaujamas robezas atkartotiem meérijjumiem:
MP6171

Ja veic atkartotu mérisanu, MP6171 funkcija jasaglaba vértiba, par
kadu mérijumu vertibas drikst atSkirties viena no otras. Ja mérijumu
vertibu atSkirtba parsniedz vértibu MP6171 funkcija, tad TNC parada
kladas pazinojumu.
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ParslegSanas-skenésanas sistéma, skenésanas
padeve: MP6120

MP6120 funkcija Jis nosakat padevi, ar kuru TNC jaskené sagatave.

ParslegSanas-skenésanas sistéma, padeve
pozicionésanas kustibam: MP6150

MP6150 funkcija Jis nosakat padevi, ar kuru TNC iepriek$ pozicioné
skenésanas sistému vai pozicioné to starp mériSanas punktiem.

ParslegSanas-skenéSanas sistéma, atrgaita
pozicionésanas kustibam: MP6151

MP6151 funkcija Jis nosakat, vai TNC javeic skenéSanas sistémas
pozicionéSana ar MP6150 funkcija definéto padevi vai masinas
atrgaita.
levades vértiba = 0: PozicionéSana ar padevi no MP6150 funkcijas
levades vértiba = 1: lepriek$€ja pozicionéSana ar atrgaitu

Kinematikas opc., veiciet rezZima pielaides
robezu optimizaciju: MP6600

Funkcija MP6600 Jis nosakat pielaides robezu, no kuras TNC
optimizacijas reZima attélos noradijumu, ja noteiktie kinematikas dati
parsniegs robezveértibu. lepriek$gjais iestatijums: 0,05. Jo lielaka ir
iekarta, jo lielaku vértibu nepiecieSams izvéléties

levades amplitida: no 0,001 I1dz 0,999

Kinematikas opc., atlauta kalibréesanas lodes
radiusa novirze: MP6601

Funkcija MP6601 Jis nosakat maksimalo pielaujamo cikla automatiski
mérita kalibréSanas lodes radiusa novirzi no ievaditajiem cikla
parametriem.

levades amplitdda: no 0,01 Iidz 0,1

TNC katram mérisanas punktam kalibréSanas lodes radiusu aprékina
divreiz visos piecos skarienpunktos. Ja radiuss ir lielaks par Q407 +
MP6601, tiek paradits kllidas pazinojums, jo tas liecina par
piesarnojumu.

Ja TNC noteiktais radiuss ir mazaks par 5 * (Q407 - MP6601), arT tad
TNC parada klldas pazinojumu.
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Skenésanas sistémas ciklu apstrade

Visi skenéSanas sistémas cikli ir DEF-aktivi. Tatad TNC automatiski
apstrada ciklu, kad programmas izpildes laikd TNC apstrada cikla
definiciju.

@ Japievers uzmaniba tam, lai cikla sakuma korekcijas datus
(garums, radiuss) aktivétu vai nu kalibrétie dati vai
pédéjais TOOL-CALL ieraksts (izvéle ar MP7411, skatit
iTNC 530 lietotaja rokasgramata ,Visparéjie lietotaja
parametri).

Skenésanas sistémas ciklus no 408 1dz 419 drikst
apstradat art tad, ja ir aktiva pamatgrieSanas. Tomér
japievers uzmaniba tam, ka pamatgrieSanas lenkis vairs
nemainas, ja Jis péc mérisanas cikla stradajat ar 7. ciklu
"Nulles punkta nob1de no nulles punktu tabulas".

SkenéSanas sistémas cikli ar numuru, kas lielaks par 400, iepriek$
pozicioné skenéSanas sistému péc pozicionéSanas logikas:

Ja tausta adatas dienvidpola aktuala koordinate ir mazaka neka
dro$a augstuma koordinate (definéta cikla), tad TNC skenéSanas
sistému vispirms atgriez atpakal dro$a augstuma skenésanas
sistémas asT un péc tam pozicioné apstrades plakné pirmaja
skarienpunkta.

Ja tausta adatas dienvidpola aktuala koordinate ir lielaka par dro$a
augstuma koordinati, tad TNC pozicioné skenésanas sistému

vispirms apstrades plakné pirmaja skarienpunkta un tad skenésanas

sistémas asT tieSi mérisanas augstuma
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Skenésanas sistemas
cikli rokrata manualaja
un elektr. ekspluatacijas
rezima




» 21 levads
©
©
= Parskats
L
<« Manualaja rezZima pieejami $adi skenéSanas sistémas cikli:
N P
. rogramm-
Funkcija tausting Lappuse
Faktiska garuma kalibréSana ReE 32. Ipp.
Ui
Faktiska radiusa kalibréSana 33. Ipp.
247
PamatgrieSanas noteikSana ar taisni RoTACIIA 35. Ipp.
-
Atsauces punkta noteik§ana brivi 37. lpp.
izvéleta ast L
Stira noteikSana par atsauces punktu 38. Ipp.
{3
Apla viduspunkta noteikSana par SKeneT 39. Ipp.
atsauces punktu i
Vidus ass noteik§ana par atsauces 40. Ipp.
punktu 247
PamatgrieSanas noteikSana ar diviem sKeneT 41. Ipp.
urbumiem/apalam tapam @1%7
Atsauces punkta noteikSana ar Cetriem swener 41. Ipp.
urbumiem/apalam tapam L+
Apla viduspunkta noteik8ana ar tris 41. Ipp.
urbumiem/tapam
Skenésanas sistémas cikla izvele
Izvélieties manualo reZimu vai elektr. rokrata rezZimu
Teuste Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet
Az programmtaustinu SKENESANAS FUNKCIJA. TNC

norada citus programmtaustinus: Skatit augstak
izvietoto tabulu

Izvélieties skenéSanas sistémas ciklu: pieméram,
- piespiediet programmtaustinu SKENET ROT, TNC

ekrana tiek paradita atbilsto$a izvélne
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Merisanas vertibu protokolésana no skenésanas
sistemas cikliem

STs funkcijas veik8anai TNC ir jasagatavo masinas
% razotajam. Skatit masSinas lietoSanas rokasgramatu!

Péc tam, kad TNC ir izpildijusi jebkuru skenéSanas sistémas ciklu,
TNC rada programmtaustinu DRUKAT. Ja piespiedisiet
programmtaustinu, TNC protokolés aktiva skenéSanas sistémas cikla
aktualas vértibas. Ar PRINT funkciju saskarnes konfiguracijas izvélné
(skatrt lietotaja rokasgramatu, ,12 MOD funkcijas, datu saskarnes
izveido$ana“) nosakiet, vai TNC:

jaizdruka mérijumu rezultati
jasaglaba mérijumu rezultati TNC cietaja diska
jasaglaba mérijumu rezultati datora

Ja mérijumu rezultatus saglabasiet, TNC izveidos ASCII datni
%TCHPRNT.A. Ja saskarnes konfiguracijas izvélné nav noteikts ce|S
un saskarne, tad TNC saglaba datni % TCHPRNT galvenaja mapé
TNC:\.

@ Ja piespiez programmtaustinu, DRUKAT, tad programmas
saglabasanas/redigesanas reZima nedrikst izvéléties datni
%TCHPRNT.A. Citadi TNC parada kladas pazinojumu.

TNC ieraksta mértjumu vértibas tikai datné
%TCHPRNT.A. Ja jis veicat vairakus skenéSanas
sistémas ciklus vienu péc otra un vélaties saglabat to
mérijumu veértibas, tad starp skenéSanas sistémas cikliem
jasaglaba %TCHPRNT.A datnes saturs, to kopégjot vai
pardéevejot.

Datnes % TCHPRNT formatu un saturu nosaka Jasu
masinas razotajs.
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Skenésanas sistémas ciklu mérijjumu vertibu
ierakstiSana nulles punktu tabula

@ 81 funkcija ir aktiva tikai tad, ja Jisu TNC ir aktivas nulles
punktu tabulas (3 biti masinas parametra 7224.0 =0).

2.1 levads

Izmantojiet So funkciju, ja vélaties saglabat mérjjumu
vértibas sagataves koordinasu sistéma. Ja vélaties
saglabat mérjumu veértibas fiksétaja masinas koordinasu
sistéma (REF koordinates), izmantojiet programmtaustinu
IEVADE IESTATIJUMU TABULA (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu mértjjumu vértibu ierakstiSana iestatijumu
tabula" 31. Ipp.).

Péc tam, kad izpildits jebkurs skenéSanas sistémas cikls, ar
programmtaustinu IEVADE NULLES PUNKTU TABULA TNC var
ierakstit mérjjumu vértibas nulles punktu tabula:

skenéto vértibu vienmér attiecina uz aktivo iestatijumu (vai
uz pédéjo manualaja rezima noteikto atsauces punktu),
kaut gan pozicijas indikacija tiek aprékinata nulles punkta
nobide.

QI_% levérojiet, ka TNC aktivas nulles punkta nobides gadijuma

Veiciet jebkuru skenésanas funkciju

Vélamas atsauces punkta koordinates ievadiet tam piedavatajos
ievades laukos (atkariba no veikta skenéSanas sistémas cikla)
levadiet nulles punkta numuru ievades lauka Numurs tabula =

levadiet nulles punktu tabulas nosaukumu (pilns celS) ievades lauka
Nulles punktu tabula

Piespiediet programmtaustinu IEVADE NULLES PUNKTU
TABULA, TNC saglaba nulles punktu ar ievadito numuru noraditaja
nulles punktu tabula
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Skenésanas sistéemas ciklu mérijjumu vertibu
ierakstiSana iestatijumu tabula

I% Izmantojiet So funkciju, ja vélaties saglabat mérijjumus
fiksétaja masinas koordinasu sisttma (REF koordinates).
Ja vélaties saglabat mérijjumu vértibas sagataves
koordinasu sistém3a, tad izmantojiet programmtaustinu
IEVADE NULLES PUNKTU TABULA (sk. "Skené$anas
sistémas ciklu mérfjumu vértibu ieraksti$ana nulles punktu
tabula" 30. Ipp.).

Péc tam, kad izpildits jebkur$ skené8anas sistémas cikls, ar
programmtaustinu IEVADE IESTATIJUMU TABULA TNC var ierakstit
mérfjumu vértibas iestatljumu tabula. Mértjumu vértibas tad tiek
saglabatas attieciba uz fikséto masinas koordinasu sistému (REF
koordinates). lestatljumu tabulas nosaukums ir PRESET.PR, un ta ir
saglabata TNC:\ mapé.

skenéto vértibu vienmer attiecina uz aktivo iestatijumu (vai
uz pédé&jo manualaja reZima noteikto atsauces punktu),
kaut gan pozicijas indikacija tiek aprékinata nulles punkta
nobide.

@ levérojiet, ka TNC aktivas nulles punkta nobides gadijuma

Veiciet jebkuru skenéSanas funkciju

Vélamas atsauces punkta koordinates ievadiet tam piedavatajos
ievades laukos (atkariba no veikta skenéSanas sistémas cikla).
levadiet ievades lauka iestatljuma numuru Numurs tabula:

Piespiediet programmtaustinu IEVADE IESTATIJUMU TABULA ,
TNC saglaba nulles punktu ar ievadito numuru iestatijumu tabula

Ja parrakstat aktivo atsauces punktu, TNC parada
bridindjumu. Tad JUs varat izlemt, vai tieSam vélaties veikt
parrakstiSanu (=taustin§ ENT) vai né (=taustin§ NO ENT).
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2.2 ParslegsSanas-skenésanas
sistemas kalibrésana

levads

Skenésanas sistéma jakalibré

nododot ekspluatacija

tausta adatas bojajums

tausta adatas nomaina

skenéSanas padeves izmainas

nevienmériba, pieméram, ja masina ir uzkarsusi.

Veicot kalibréSanu, TNC nosaka tausta adatas ,faktisko“ garumu un
skenésanas lodes ,faktisko” radiusu. Sakot 3D skenéSanas sistémas
kalibréSanu, nospriegojiet iestatiSanas gredzenu ar zinamu augstumu

un zinamu iek$&jo radiusu uz masinas galda.

Faktiska garuma kalibrésana

@ Skenésanas sistémas faktiskais garums vienmeér attiecas
uz instrumenta atsauces punktu. Parasti masinas raZzotajs
instrumenta atsauces punktu nosaka varpstas priekSpusé.

Atsauces punktu varpstas ast nosakiet ta, lai uz masinas galdu
attiektos: Z=0.
PR— Izvélieties skenéSanas sistémas garuma kalibrésanas
o funkciju: Piespiediet programmtaustinu
SKENESANAS FUNKCIJA un KAL. L . TNC rada
izvélnes logu ar Cetriem ievades laukiem

levadiet instrumenta asi (asu taustins)

Atsauces punkts: ievadiet iestatiSanas gredzena
augstumu

Izvélnes punktos "Faktiskais lodes radiuss" un
"Faktiskais garums" nav nepiecieSama datu ievade

Skenésanas sistému virziet ciesi virs iestatiSanas
gredzena virsmas

Ja nepiecieSams, mainiet procesa virzienu: Izvélieties,
izmantojot programmtaustinu vai bultas taustinu

Virsmas skenés$ana: piespiediet aréjo STARTA
taustinu
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Faktiska radiusa kalibréSana un skenésanas
sistémas centra novirzes izlidzinasana

Parasti skenéSanas sistémas ass precizi nesakrit ar varpstas asi.
KalibréSanas funkcija nosaka novirzi starp skenéSanas sistémas asi
un varpstas asi un aritmétiski to izlidzina.

Atkariba no masinas parametra 6165 iestatijuma (varpstas korigésana
aktiva/neaktiva) (sk. "Infrasarkano staru skenéSanas sistémas
orientéSana atbilstosi ieprogrammétajam skenéSanas virzienam:
MP6165" 23. Ipp.) kalibréSanas process norit dazadi. Kamér aktivas
varpstas korigéSanas laika kalibréSanas process norit ar vienu vienigu

NC startu, neaktivas varpstas korigéSanas laika Jas varat izlemt, vai
vélaties kalibrét centra novirzi vai né.

Centra novirzes kalibréSanas laikd TNC apgriez 3D skenésanas
sistému par 180°. GrieSanos izraisa papildu funkcija, kuru masinas
razotajs nosaka masinas parametra 6160.

Manualas kalibréSanas gadijuma rikojieties $adi:
SkenéSanas lodi manualaja reZima novietojiet iestatiSanas
gredzena urbuma

P Izvélieties kalibréSanas funkciju skenéSanas lodes
radiusam un skenéSanas sistémas centra novirzei:
Piespiest programmtaustinu KAL. R

Izvélieties instrumenta asi, ievadiet iestatiSanas
gredzena radiusu

Skenésana: 4x piespiediet aréjo START taustinu. 3D
skenésanas sistéma katra ass virziena skené vienu
urbuma poziciju un aprékina faktisko skenéSanas
lodes radiusu

Ja vélaties beigt kalibréSanas funkciju tagad,
piespiediet programmtaustinu BEIGAS

Lai noteiktu skenéSanas lodes centra novirzi, tad TNC
% jasagatavo masinas razotadjam. Skatit masinas lietoSanas

rokasgramatu!
1500 Noteikt skenéSanas lodes centra novirzi: piespiediet
& programmtaustinu 180°. TNC griez skenéSanas

sistému par 180°

Skenésana: 4x piespiediet aréjo START taustinu. 3D
skenéSanas sistéma katra ass virziena skené vienu
poziciju urbuma un aprékina skenéSanas sistémas
centra novirzi
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Kalibrésanas vertibu uzradiSana

TNC saglaba faktisko garumu, faktisko radiusu un skenésanas
sistémas centra novirzes vértibu un nem véra sis vértibas turpmakajas
3D skenéSanas sistémas izmanto$anas reizés. Lai paraditu

saglabatas vértibas, piespiediet KAL. L un KAL. R.

@ Ja izmantojat vairakas skenéSanas sistémas vai
kalibréSanas datus: Sk. "Vairaku kalibréSanas datu
ierakstu parvalde" 34. Ipp..

Vairaku kalibrésanas datu ierakstu parvalde

Ja jus savai ma$inai izmantojat vairakas skenéSanas sistemas vai
tausta ieliktnus ar krustenisku izkartojumu, nepiecieSamibas gadijuma
jaizmanto vairaki kalibréSanas datu ieraksti.

Lai varétu izmantot vairakus kalibréSanas datu ierakstus, janosaka
masinas parametrs 7411=1. KalibréSanas datu noteik$ana ir identiska
ricibai, izmantojot vienu atsevisku skenéSanas sistému, tomér TNC
saglaba kalibréSanas datus instrumentu tabula, kad Jis izejat no
kalibréSanas izvélnes un apstiprinat kalibréSanas datu ierakstiSanu
tabula ar taustinu ENT. Pie tam aktivais instrumenta numurs nosaka
instrumentu tabulas rindu, kura TNC saglaba datus

@ Raugieties, lai Jums, izmantojot skenéSanas sistému, ir
aktivs Tstais instrumenta numurs, neskatoties uz to, vai Jus
vélaties apstradat skenéSanas sistémas ciklu
automatiskaja rezZima vai manualaja rezima.
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2.3

levads

Sagataves nesakritibas
kompensésana

TNC aritmétiski kompensé slipu sagataves iespiléjumu ar
.,PamatgrieSanos".

TNC nosaka grieSanas lenki tada lenkT, kads jaietver sagataves
virsmai ar apstrades plaknes lenka atsauces asi. Skatiet attélu pa labi.

=y

=

Skenésanas virzienu sagataves nesakritibas mérisanai
vienmer izvelieties perpendikulari lenka atsauces asij.

Lai programmas izpildé pareizi aprékinatu
pamatgrieSanos, pirmaja procesa ieraksta
ieprogrammeéjiet abas apstrades plaknes koordinates.

Jis varat izmantot arT pamatgrieSanos, kombingjot to ar
PLANE funkciju, $aja gadijuma Jums vispirms jaaktivizé
pamatgrieSanas un tad PLANE funkcija.

Ja mainat pamatgrieSanos, izejot no izvélnes, TNC vaic3,
vai vélaties saglabat izmainito pamatgrieSanos iestatijumu
tabulas aktivaja rinda. Sada gadijuma apstipriniet ar
taustinu ENT .

TNC var veikt art realu, trisdimensionalu nostiepSanas
kompensésanu, ja Jusu iekarta ir tam sagatavota. Ja
nepiecieSams, sazinieties ar masinas razotaju.

PamatgrieSanas noteikSana

ROTACIJA

Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet
programmtaustinu SKENESANA ROT

Poziciongjiet skenéSanas sistému pirma
skarienpunkta tuvuma

Skenésanas virzienu izvéléties vertikali attieciba pret
lenka atsauces asi: Asi un virzienu izvéléties ar
programmtaustina palidzibu

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

Poziciongjiet skenéSanas sistému otra skarienpunkta
tuvuma

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu. TNC
nosaka pamatgrieSanos un uzrada lenki aiz dialoga
GrieSanas lenkis =
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2.3 Sagataves nesakritibas kompensésSana

PamatgrieSanas saglabasana iestatijumu tabula

Péc skenéSanas procesa iestatljuma numuru ievadit ievades lauka
Numurs tabula:, kura TNC jasaglaba aktiva pamatgrieSanas

Piespiediet programmtaustinu IEVADE IESTATIJUMU TABULA, lai
saglabatu pamatgrieSanos iestatijumu tabula

PamatgrieSanas paradiSana

Pé&c atkartotas SKENET ROT izvéles pamatgrie$anas lenkis redzams
grieSanas lenka indikacija. TNC uzrada grieSanas lenki arT papildu
statusa indikacija (STATUS POS.).

Ja TNC virza ma$inas asis atbilsto$i pamatgrieSanas virzienam, tad
statusa indikacija paradas pamatgrieSanas simbols.

PamatgrieSanas atcelSana

Izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet programmtaustinu
SKENESANA ROT

levadiet grieSanas lenki ,0“, parnemiet ar taustinu ENT
levades pabeigSana: piespiediet taustinu END
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2.4 Atsauces punkta noteikSana ar
3D skenésanas sistému

levads

Atsauces punkta noteikSanas funkcijas izlidzinataja sagatavé izvélas
ar Sadiem programmtaustiniem:

Atsauces punkta noteik§ana jebkura ast ar SKENESANAS POZ.
Stiira noteik§ana par atsauces punktu ar SKENESANA P

Apla viduspunkta noteikSana par atsauces punktu ar
SKENESANA CC

Vidus ass noteik§ana par atsauces punktu ar SKENESANA

Nemiet véra, ka TNC aktivas nulles punkta nobides

@ gadijuma skenéto vértibu vienmér attiecina uz aktivo
iestatljumu (vai uz pédéjo manualaja rezZima noteikto
atsauces punktu), kaut gan pozicijas indikacija tiek
aprékinata nulles punkta nobide.

Atsauces punkta noteikSana brivi izvéléta asi

Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet
J programmtaustinu SKENESANAS POZ.

Novietojiet skenéSanas sistému skarienpunkta
tuvuma

Izvélieties vienlaikus skenéSanas virzienu un asi, kurai
noteikts atsauces punkts, pieméram, Z skengjiet Z-
virziena: lzvélieties ar programmtaustina palidzibu

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

Atsauces punkts: levadiet nominalas koordinatas,
parnemiet ar programmtaustinu ATS. P.
NOTEIKSANA, vai ierakstiet vértibu tabula (sk.
"Skenésanas sistémas ciklu mérijumu vértibu
ierakstiSana nulles punktu tabula" 30. Ipp., vai sk.
"Skenésanas sistémas ciklu mérijumu vértibu
ieraksti$ana iestatijumu tabulad" 31. Ipp.)

Pabeidziet skenéSanas funkciju: piespiediet taustinu
END

HEIDENHAIN iTNC 530

istemu

esanas s

-

3D sken

sana ar

2.4 Atsauces punkta note



3  Staris ka atsauces punkts — parnemiet punktus,
dE, kuri skenéti pamatgriesSanai

1

"‘;; SKEneT Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet

'a [ 7 programmtaustinu SKENESANA P

7)) Skene$anas punkti no pamatgrieSanas ?: Piespiediet
© taustinu ENT , lai parnemtu skenés$anas punktu

c koordinatas

,g Pozicionégjiet skenéSanas sistému pirma

10 skarienpunkta tuvuma uz sagataves malas, kura nav
c noskenéta pamatgrieSanai

g Izvéléties skenéSanas virzienu: izvéléties ar

7)) programmtaustina palidzibu

(m) Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

™ Pozicionégjiet skenéSanas sistému otra skarienpunkta
E tuvuma uz tas pasas malas

© Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

% Atsauces punkts: levadiet abas atsauces punkta

) koordinatas izvélnes lodzina, parnemiet ar

programmtaustinu ATS. P. NOTEIKSANA , vai
ierakstiet vertibu tabula (sk. "Skenésanas sistémas
ciklu mérijumu vértibu ierakstidana nulles punktu
tabuld" 30. Ipp. vai sk. "SkenéSanas sistémas ciklu
mérTjumu vertibu ierakstiSana iestatijumu tabula" 31.
Ipp.)

Pabeidziet skenéSanas funkciju: piespiediet taustinu
END

Staris ka atsauces punkts — neparnemiet
punktus, kuri skenéti pamatgriesanai

Izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet programmtaustinu
SKENESANA P

Skene$anas punkti no pamatgrie$anas ?: Noraidiet ar taustinu NO
ENT (dialoga vaicajums paradas vienigi tad, ja pirms tam veikta
pamatgrieSanas)

Katru sagataves malu skenégjiet divas reizes

Atsauces punkts: levadiet atsauces punkta koordinatas, parnpemiet ar
programmtaustinu ATS. P. NOTEIKSANA, vai ierakstiet vértibu
tabula (sk. "Skenésanas sistémas ciklu mérijjumu vértibu
ierakstisana nulles punktu tabula" 30. Ipp. vai sk. "Skené$anas
sistémas ciklu mérijumu vértibu ierakstiSana iestatijumu tabulad" 31.
Ipp.)

Pabeidziet skenéSanas funkciju: piespiediet taustinu END

2.4 Atsauces punkta note
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Apla viduspunkts ka atsauces punkts

Ka atsauces punktus var noteikt urbumu, apla iedobju, pilnu cilindru,
tapu, aplveida salu viduspunktus utt.

lekséjais aplis:

TNC skené apla iek$€&jo sienu visos Cetros koordinasu asu virzienos.

Partrauktiem apliem (apla ITniju lokiem) Jas variet izvéléties jebkuru
skenésanas virzienu.

Poziciongjiet skenéSanas lodi aptuveni apla vidi

SKENET

Argjais aplis:

Izvélieties skeneésanas funkcijas: piespiediet
programmtaustinu SKENESANA CC

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu.
SkenéSanas sistéma noskené vienu péc otra 4 apla
iekS&jas sienas punktus

Ja vélaties stradat ar apgriezto mériSanu (tikai
masinam ar varpstas orientéSanu, atkariba no
MP6160), piespiediet programmtaustinu 180° un
atkal no jauna skengjiet 4 apla iek3&jas sienas
punktus

Ja vélaties stradat bez apgrieztds mérisanas:
piespiediet taustinu END

Atsauces punkts: levadiet abas apla viduspunkta
atsauces punkta koordinatas izvélnes lodzin3,
parnemiet ar programmtaustinu ATS. P.
NOTEIKSANA, vai ierakstiet vértibu tabula (sk.
"Skenésanas sistémas ciklu mérijumu vértibu
ierakstiSana nulles punktu tabula" 30. Ipp. vai sk.
"Skenésanas sistémas ciklu mérijumu vértibu
ieraksti$ana iestatijumu tabula" 31. Ipp.)

Skenésanas funkcijas pabeigSana: piespiediet
taustinu END

Poziciongjiet skenéSanas lodi pirma skarienpunkta tuvuma arpus

apla.

Izvéleties skenéSanas virzienu: piespiediet atbilstoSo
programmtaustinu

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu
Atkartojiet skenéSanas procesu pargjiem 3 punktiem. Skatiet attélu

leja pa labi

Atsauces punkts: levadiet atsauces punkta koordinatas, parnemiet ar
programmtaustinu ATS. P. NOTEIKSANA, vai ierakstiet vértibu
tabula (sk. "Skenésanas sistémas ciklu mérijjumu vértibu
ierakstiSana nulles punktu tabulad" 30. Ipp. vai sk. "Skenésanas
sistémas ciklu mérijumu vértibu ierakstiSana iestatfjumu tabula" 31.

Ipp.)

Pabeidziet skenéSanas funkciju: piespiediet taustinu END

Péc skenésanas TNC uzrada apla viduspunkta aktualas koordinates
un apla radiusu PR.
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zizla

40

Izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet
programmtaustinu SKENESANA

Pozicionéjiet skenéSanas sistému pirma
skarienpunkta tuvuma

Ar programmtaustinu izvélieties skenéSanas virzienu
Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

Poziciongjiet skenéSanas sistému otra skarienpunkta
tuvuma

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

Atsauces punkts: levadiet atsauces punkta koordinatas
izvélnes lodzina, parnemiet ar programmtaustinu
ATS. P. NOTEIKSANA, vai ierakstiet vértibu tabula
(sk. "Skenésanas sistémas ciklu mérijjumu vértibu
ierakstiSana nulles punktu tabula" 30. Ipp. vai sk.
"Skenésanas sistémas ciklu mérjjumu vértibu
ierakstiSana iestatijumu tabula" 31. Ipp.)

Pabeidziet skenéSanas funkciju: piespiediet taustinu
END
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Atsauces punktu noteikSana ar urbumiem/
apalam tapam.

Otraja programmtaustinu rinda pieejami programmtaustini, ar kuriem
Jis varat izmantot urbumus vai apalas tapas atsauces punkta
noteikSanai.

Janosaka, vai jaskené urbums vai apala tapa

Pamatiestatijuma notiek urbumu skenésana.

IzvEléties skenéSanas funkciju: piespiediet

programmtaustinu SKENESANAS FUNKCIJA,
parslédziet talak programmtaustinu rindu

TAUSTA
FUNKCIJA

Izvélieties skenéSanas funkcijas: pieméram,
piespiediet programmtaustinu SKENESANA ROT

Jaskené apalas tapas: Noteikt ar programmtaustinu
palidzibu

Jaskené urbumi: Noteikt ar programmtaustinu
palidzibu

Urbumu skenésana

Nopoziciongjiet skenéSanas sistému aptuveni urbuma vidad. Péc tam,
kad piespiests aréjais START taustins, TNC automatiski skené
urbuma sienas Cetrus punktus.

Péc tam virziet skenéSanas sistému uz nakoso urbumu un skenégjiet to
tada pasa veida. TNC atkarto So procesu, ITdz visi urbumi noskenéti
atsauces punkta noteikSanai.

Apalo tapu skenésSana

Nopoziciongjiet skenéSanas sistému pirma skarienpunkta tuvuma pie
apalas tapas. Ar programmtaustinu izvélieties skenésanas virzienu,
veiciet skenéSanas procesu ar aréjo START taustinu. Procesu veiciet
kopuma Cetras reizes.

Parskats

Programm-

dlis taustins

PamatgrieSanas ar 2 urbumiem:

TNC nosaka lenki starp urbuma viduspunkta
savienojuma ITniju un nominalo stavokli (lenka
atsauces ass)

SKENET

ROT

Atsauces punkts ar 4 urbumiem:

TNC nosaka abu pirmo un abu pédéjo skenéto
urbumu krustpunktu. Pie tam skenéSanu veiciet
krusteniski (ka noradits uz programmtaustina), citadi
TNC aprékinas nepareizu atsauces punktu.

Apla viduspunkts ar 3 urbumiem:

TNC nosaka apla trajektoriju, uz kuras atrodas visi tris
urbumi, un aprékina apla trajektorijas apla
viduspunktu.
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2.5 Sagata

2.5 Sagatavju parmeérisana ar
3D-skenésanas sistemam

levads

JUs skenéSanas sistému varat izmantot manualaja un elektr. rokrata

darba rezima3, lai veiktu vienkarSus sagataves mérijumus.

Sarezgitakiem mértjumu uzdevumiem pieejami neskaitami

programméjami skenésanas cikli (sk. "Sagatavju automatiska

parmérisana" 108. Ipp.). Ar 3D skenéSanas sistému Jas noteiksiet:
pozicijas koordinates un no tam

sagataves izmérus un lenkus

Vienas pozicijas koordinates noteikSana
izlidzinatai sagatavei

scener Izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet

o programmtaustinu SKENESANAS POZ.
Novietojiet skenéSanas sistému skarienpunkta
tuvuma

Izvélieties skenéSanas virzienu un vienlaikus
izvélieties asi, uz kuru koordinatei ir jaattiecas:
Piespiediet atbilstoSo programmtaustinu.

Skenésanas procesa sakSana: Piespiediet aréjo
START taustinu

TNC uzrada skarienpunkta koordinati ka atsauces punktu.

Virsotnu punkta koordinasu noteikSana
apstrades plakné

Virsotnu punkta koordinasu noteikSana: Sk. "Stdris ka atsauces punkts
— neparnemiet punktus, kuri skenéti pamatgrieSanai" 38. Ipp. TNC
uzrada noskenéta stdra ka atsauces punkta koordinates.

42 2 Skenésanas sistémas cikli rokrata manualaja un elektr. ekspluatacijas rezima @



Sagataves izméru noteikSana

scener Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet
= programmtaustinu SKENESANAS POZ.

Poziciongjiet skené$anas sistému pirma
skarienpunkta A tuvuma.

Ar programmtaustinu izvélieties skenéS8anas virzienu
Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

Ka atsauces punktu atzimgjiet aktualo vértibu (tikai, ja
pirms tam noteiktais atsauces punkts ir derigs)

Atsauces punkts: ievadiet ,0"
Beidziet dialogu: piespiediet taustinu END

Atkartoti izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet
programmtaustinu SKENESANAS POZ.

Poziciongjiet skenéSanas sistému otra skarienpunkta
B tuvuma

Ar programmtaustina palidzibu izvélieties skenéSanas
virzienu: Ta pati ass, bet virziens pretéji pirmas
skenéSanas virzienam.

Skenésana: Piespiediet aréjo START taustinu

Indikacija "Atsauces punkts" attalums atrodas starp abiem punktiem
uz koordinatu ass.

Pozicionésanas indikacija atkal iestatiet vértibas, kadas bija pirms
garuma mériSanas

Izvélieties skenéSanas funkcijas: piespiediet programmtaustinu
SKENESANAS POZ.

No jauna skengjiet pirmo skarienpunktu
Nosakiet atsauces punktu ar atziméto vértibu
Beidziet dialogu: piespiediet taustinu END

Izmeriet lenki

Ar 3D skenéSanas sistému Jas varat noteikt lenki apstrades plakné.
Méra

lenki starp lenka atsauces asi un sagataves malu vai
lenki starp divam malam

Izméritais lenkis paradas ka maksimali 90° vértiba.
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2.5 Sagata

Lenka noteikSana starp lenka atsauces asi un
sagataves malu

ROTACIJA

Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet
programmtaustinu SKENESANA ROT

GrieSanas lenkis: Atziméjiet noradito grieSanas lenki,
gadijuma, ja JUs veélak atkal vélesieties atjaunot
ieprieks$ veikto pamatgrieSanos

PamatgrieSanos veiciet ar salidzinamo malu (sk.
"Sagataves nesakritibas kompensésana" 35. Ipp.)

Ar programmtaustinu SKENESANA ROT paradiet
lenki starp lenka atsauces asi un sagataves malu ka
grieSanas lenki

Atceliet pamatgrieSanos vai atjaunojiet sakotnéjo
pamatgrieSanos

Nosakiet grieSanas lenki ar atziméto vértibu

Lenka noteikSana starp divam sagataves malam

Izvélieties skenésanas funkcijas: piespiediet programmtaustinu
SKENESANA ROT

GrieSanas lenkis: Atziméjiet noradito grieSanas lenki, gadijum3, ja
Jus vélak atkal vélésieties atjaunot ieprieks veikio pamatgrieSanos
Veiciet pamatgrieSanos pirmajai malai (sk. "Sagataves nesakritibas
kompensésana" 35. Ipp.)

Otro malu skenéjiet tapat kd pamatgrieSanas gadijuma, Seit
nenosakiet grieSanas lenki 0!

Ar programmtaustinu SKENESANA ROT noradiet PA lenki starp
sagataves malam ka grieSanas lenki

Atceliet pamatgrieSanos vai atjaunojiet sakotnéjo pamatgrieSanos:
nosakiet grieSanas lenki ar atziméto vertibu
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2.6 Skenésanas funkcijas
izmantosana ar mehaniskajiem
taustiem vai hronometriem

levads

Ja jdsu masinai nav pieejama elektroniska 3D skenésanas sistéma,
JUs varat izmantot visas iepriek$ aprakstitas manualas skenésanas
funkcijas (iznémums: kalibréSanas funkcijas) art ar mehanisko taustu
palidzibu vai arT vienkarsi pieskaroties.

Elektroniska signala vieta, ko 3D skenéSanas sistéma automatiski
padod skenésanas funkcijas izpildes laika, izraisiet slegumsignalu
skenésanas pozicijas parnemsanai manuali ar taustinu. Rikojieties
$adi:

seener Ar programmtaustinu izvélieties jebkadu skenéSanas
= funkciju
Mehéanisko slédzi virziet pirmaja pozicija, kura
japarnem TNC
Pozicijas parnemsana: Piespiediet taustinu "Parnemt
faktisko poziciju", TNC saglaba aktualo poziciju
Mehéanisko slédzi virziet nakosaja pozicija, kura
japarnem TNC
Pozicijas parnemsana: Piespiediet taustinu "Parnemt
faktisko poziciju", TNC saglaba aktualo poziciju

Ja nepiecieSams, izvirziet talakajas pozicijas un
parnemiet, ka iepriek$ aprakstits

Atsauces punkts: levadiet jauna atsauces punkta
koordinatas izvélnes lodzina, parnemiet ar
programmtaustinu ATS. P. NOTEIKSANA, vai
ierakstiet vértibu tabula (sk. "SkenéSanas sistémas
ciklu mértfjumu vértibu ierakstiS8ana nulles punktu
tabula" 30. Ipp. vai sk. "SkenéSanas sistémas ciklu
mérijumu vertibu ierakstiSana iestatijumu tabula" 31.
Ipp.)

Skenésanas funkcijas pabeigSana: piespiediet
taustinu END
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3.1 Sagataves nesakritibas automatiska ap

3.1 Sagataves nesakritibas
automatiska apréekinasana

Parskats

TNC piedava piecus ciklus, ar kuriem Jas varat aprékinat un
kompensét sagataves nesakritibu. Papildus ar 404. ciklu var atiestatit
pamatgrieSanos:

Programm-

Chle taustins

Lappuse

400 PAMATGRIESANAS automatiska
aprékinasana ar diviem punktiem,
kompensacija ar funkciju
"PamatgrieSanas".

50. Ipp.

Dé

401 ROT 2 URBUMI automatiska
aprékinasana ar diviem urbumiem,
kompensacija ar funkciju
"PamatgrieSanas"

52. Ipp.

S

®

o\ =
‘L
=¥

402 ROT 2 TAPAS automatiska
aprékinasana ar divam tapam,
kompensacija ar funkciju
"PamatgrieSanas"

55. Ipp.

403 ROT AR GRIESANAS ASI aes 58. Ipp.
automatiska aprékinasana ar diviem [s=B

punktiem, kompensacija ar funkciju

"Apala galda grieSanas".

405 ROT AR C ASI automatiska lenka dos 62. Ipp.
novirzes izlidzina$ana starp urbuma (o

viduspunktu un pozitivo Y asi,

kompensacija ar apala galda grieSanos

404 NOTEIKT PAMATAPGRIEZIENU

apa 61. Ipp.
jebkada pamatapgrieziena noteikSana -
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Skenésanas ciklu kopéjas pazimes sagataves
nesakritibu apréekinasanai

400.,401. un 402. cikla ar parametru Q307 PamatgrieSanas iepriekséja
iestatiSana var noteikt, vai mérijuma rezultats jaizlabo par zinamu lenki
o (skatiet attélu pa labi). Tadéjadi jas varat izmérit pamatgrie$anos uz
jebkuras sagataves taisnes 1 un noteikt atsauci pret readlo 0°

virzienu
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g PAMAGRIESANAS (skenésanas sistémas 400.

< cikls, DIN/ISO: G400) vi
)

10 Skenésanas sistémas 400. cikls ar divu punktu mérijumu , kas atrodas

c uz vienas taisnes, aprékina sagataves nesakritibu. Ar funkciju

E,, "PamatgrieSanas" TNC kompensé izmérito vértibu (Sk. arT "Sagataves

10 nesakritibas kompensésana" 35. Ipp.).

el

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas I
©

© m—

sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ieprogrammétu skarienpunktu
. TNC parbida skenésSanas sistému par droSibas attalumu prett

noteiktajam procesa virzienam. R\
2 Peéc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas

augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Y

3 Péctam skenésanas sistéma virzas uz nadkamo skarienpunktu 2 un
veic otro skenéSanas procesu
4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal dro$a augstuma un

veic aprékinato pamatgrieSanos

% Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésSanai.

TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamatgrieSanos.

3.1 Sagataves nesakritibas automatiska ap
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400 1. ass 1. mérisanas punkts Q263 (absoldti): pirma T
-l skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes Q267
galvenaja as1 Y

2. ass 1. mériSanas punkts Q264 (absoldti): pirma OVl
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes hd
blakus ast

2. ass 1. mériSanas punkts Q265 (absoldti): otra Q266
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes \ b MP6140
galvenaja asi Q264 aib

2. ass 2. mérisanas punkts Q266 (absoldti): otra i} P
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes D

- — ) L
blakus asi @l/ X

MeriSanas ass Q272: Tas apstrades plaknes ass, kura Q263 Q265 Q272=1
veicama mériSana:

-\

1:galvena ass = méridanas ass
2:blakus ass = mériSanas ass

1. procesa virziens Q267: virziens, kada skenéSanas
sistéma pievirzas sagatavei: Z A

-1:negativs procesa virziens
+1:pozitivs procesa virziens
Meérisanas augstums skenéSanas sistémas asi Q261 H
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts) Q260
skenéSanas sistémas asl, uz kuras veicama
méridana
Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu Q261
attdlums no mériSanas punkta Iidz skenéSanas N
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140 4@% L
Dross augstums Q260 (absolGti): koordinata X
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)
Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka L . .
skenéSanas sistéma darbosies starp mérisanas Piemérs: NC ieraksti
punktiem: . N 5 TCH PROBE 400 PAMATGRIESANAS
0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma Q263=+10 ;1. ASS 1. PUNKTS
1: DarboS$anas starp mérisanas punktiem drosa Q264=+3,5 ;2. ASS 1. PUNKTS
augstuma e :

L Q265=+25 ;1. ASS 2. PUNKTS
PamatgrieSanas ieprieks€ja iestatiSsana Q307 (absolati):
Ja mérama nesakritiba attiecas nevis uz galveno asi, Q266=+2 ;2. ASS 2. PUNKTS
bet gan uz jebkuru taisni, ievadiet atsauces taisnu Q272=2  ;MERISANAS ASS
lenki. TNC aprékina pamatgrieSanas atskiribu starp
izmérTto vértibu un atsauces taidnu lenki. Q267=+1 ;PROCESA VIRZIENS
Iestatijuma numurs tabula Q305: levadiet numuru Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
iestatljumu tabula, kura TNC saglabas aprékinato Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
pamatapgriezienu saglaba manuala rezima ROT Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
izvéIngé Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA

AUGSTUMA

Q307=0 ;PAMATGR.IEPR.IESTAT.
Q305=0 ;NR. TABULA

3.1 Sagataves nesakritibas automatiska aprekinasana
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PAMATGRIESANAS ar diviem urbumiem
(skenésanas sistemas 401. cikls, DIN/ISO: G401)

Skenésanas sistémas 401. cikls aprékina divu urbumu viduspunktus.
Péc tam TNC aprékina lenki starp apstrades plaknes galveno asi un
urbumu viduspunktu savienojoSajam taisném. Ar funkciju
"PamatgrieSanas" TNC kompensé aprékinato vértibu (Sk. ar
"Sagataves nesakritibas kompensésana" 35. Ipp.). Atklato nesakritibu
alternativi iesp&jams kompensét arT, pagriezot apalo galdu.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ievadtto pirma urbuma
viduspunktu

Péc tam skené8anas sistéma izvirzas ievaditaja méeridanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpaka| dros§a augstuma un
nopozicionéjas atbilstosi ievaditajam otrd urbuma viduspunktam

TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma viduspunktu

Péc tam TNC atvirza skenéSanas sistému atpakal dro$a augstuma
un veic aprékinato pamatgrieSanos

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

52

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamatgrieSanos.

So skenésanas sistémas ciklu nav atlauts izmantot, ja ir
aktivéta apstrades plaknes sagasanas funkcija.

Ja sagasanu vélaties kompensét, pagriezot apalo galdu,
TNC automatiski izmanto $§adas grieSanas asis:

C - instrumentu asij Z

B - instrumentu asij Y

A - instrumentu asij X

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @

Yi

¥




1. urbums: 1. ass centrs Q268 (absolGti): pirma urbuma
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja ast

1. urbums: 2. ass centrs Q269 (absoldti): pirma urbuma
viduspunkts apstrades plaknes blakus ast

2. urbums: 1. ass centrs Q270 (absoldti): otrda urbuma
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja ast

2. urbums: 2. ass centrs Q271 (absolGti): otrd urbuma
viduspunkts apstrades plaknes blakus ast

MeériSanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asl, uz kuras veicama
méridana

Dross augstums Q260 (absolGti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)

PamatgrieSanas ieprieksgja iestatiSana Q307 (absoldti):
Ja mérama nesakritiba attiecas nevis uz galveno asi,
bet gan uz jebkuru taisni, ievadiet atsauces taiSnu
lenki. TNC aprékina pamatgrieSanas atSkiribu starp
izmértto vértibu un atsauces taiSnu lenki
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3.1 Sagataves nesakritibas automatiska ap

Iestatijuma numurs tabula Q305: levadiet numuru
iestatjumu tabula, kurd TNC saglaba aprékinato
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
pamatapgriezienu saglaba manuala rezima ROT
izvélné. Parametri nedarbojas, ja nesakritibas
nepiecieSams kompensét, pagrieZot apalo galdu
(Q402=1). Tada gadijuma slipums netiek saglabats ka
lenka vértiba

PamatgrieSanas / izlidzinagana Q402: Nosakiet, vai
TNC atklato nesakritibu noteikt par pamatgrieSanos
vai izlidzinat, pagriezot apalo galdu:

0: pamatgrieSanas noteikdana

1: pagrieziet apalo galdu

Ja izvélaties apala galda grieSanu, tad TNC
nesaglaba noteikto nesakritibu, pat tad, ja jus
parametra Q305 esat noteicis tabulas rindu

Iestatit uz nulli péc izlidzinasanas Q337: Noteikt, vai
TNC izlidzinatas grieSanas ass radijums jaiestata uz
0:
0: Neiestatiet izlldzinatas grieSanas ass radijumu uz 0
1:Péc izlidzina8anas iestatiet grieSanas ass radijumu
uz 0

TNC iestata radijumu = 0 tikai tad, ja ir noteikts
Q402=1

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 401 ROT 2 URBUMI

Q268=-37
Q269=+12
Q270=+75
Q271=+20
Q261=-5
Q260=+20
Q307=0
Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. ASS 1. CENTRS
;2. ASS 1. CENTRS

;1. ASS 2. CENTRS

;2. ASS 2. CENTRS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSS AUGSTUMS
;PAMATGR.IEPR.IESTAT.
;NR. TABULA
;IZLIDZINASANA
;IESTATIT UZ NULLI
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PAMATGRIESANAS ar divam tapam
(skenésanas sistémas 402. cikls, DIN/ISO: G402)

Skenésanas sistémas 402. cikls aprékina divu tapu viduspunktus. Péc
tam TNC aprékina lenki starp apstrades plaknes galveno asi un tapu
viduspunktu savienojoSajam taisném. Ar funkciju "PamatgrieSanas"
TNC kompensé aprékinato vértibu (Sk. arT "Sagataves nesakritibas
kompensésana" 35. Ipp.). Atklato nesakritibu alternativi iesp&jams
kompensét arl, pagriezot apalo galdu.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértitba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ievadtto skarienpunktu
pirmajai tapai

2 Péc tam skené8anas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma 1 un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo tapas
viduspunktu. Starp skarienpunktiem, kas katrs nobiditi par 90°,
skenéSanas sistéma virzas pa apla Iiniju

3 Péctam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal drosa augstuma un
nopozicioné&jas atbilstosi skarienpunktam 5 otrajai tapai

2

4 TNC izvirza skené$anas sistému ievaditaja mérisanas augstuma 2
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro tapas viduspunktu

5 Péctam TNC atvirza skenéSanas sistému atpaka| dro$a augstuma
un veic aprékinato pamatgrieSanos
I% Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamatgrieSanos.

So skenésanas sistémas ciklu nav at|auts izmantot, ja ir
aktivéta apstrades plaknes sagasanas funkcija.

Ja sagasanu vélaties kompensét, pagriezot apalo galdu,
TNC automatiski izmanto §adas grieSanas asis:

C - instrumentu asij Z
B - instrumentu asij Y
A - instrumentu asij X
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402

56

1. tapa: 1. ass centrs (absolGti): pirmas tapas
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja ast

1. tapa: 2. ass centrs Q269 (absoldti): pirmas tapas
viduspunkts apstrades plaknes blakus asT

1. tapas diametrs Q313: Aptuvens 1. tapas diametrs.
levadiet drizak lielaku vértibu

.

1. tapas mériSanas augstums TS asi Q261 (absolGti):
lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asl, uz kuras veicama 1. tapas
mériSana

2. tapa: 1. ass centrs Q270 (absolGti): otras tapas
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja ast

2. tapa: 2. ass centrs Q271 (absoldti): otras tapas
viduspunkts apstrades plaknes blakus ast

2. tapas diametrs Q314: Aptuvens 2. tapas diametrs.
levadiet drizak lielaku vertibu

2. tapas mérisanas augstums TS asi Q315 (absoldti):
lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama 2. tapas
mérisana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)
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Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma darbosies starp mériSanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: Darbo$anas starp mériSanas punktiem dro$a
augstuma

PamatgrieSanas ieprieks€ja iestatiSsana Q307 (absolati):
Ja mérama nesakritiba attiecas nevis uz galveno asi,
bet gan uz jebkuru taisni, ievadiet atsauces taiSnu
lenki. TNC aprékina pamatgrieSanas atskiribu starp
izmértto vertibu un atsauces taiSnu lenki

IestatTjuma numurs tabula Q305: levadiet numuru
iestattjumu tabula, kurd TNC saglaba aprékinato
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
pamatapgriezienu saglaba manuala rezima ROT
izvélné. Parametri nedarbojas, ja nesakritibas
nepiecieSams kompensét, pagrieZot apalo galdu
(Q402=1). Tada gadijuma slipums netiek saglabats ka
lenka vértiba

PamatgrieSanas / izlidzinagana Q402: Nosakiet, vai
TNC atklato nesakritibu noteikt par pamatgrieSanos
vai izlidzinat, pagriezot apalo galdu:

0: pamatgrieSanas noteik8ana

1: pagrieziet apalo galdu

Ja izvélaties apala galda grieSanu, tad TNC
nesaglaba noteikto nesakritibu, pat tad, ja jas
parametra Q305 esat noteicis tabulas rindu

Iestatit uz nulli péc izlidzinaSanas Q337: Noteikt, vai
TNC izlidzinatas grieSanas ass radijums jaiestata

uz 0:

0: Neiestatiet izlldzinatas grieSanas ass radijumu uz 0
1:Péc izlidzinaSanas iestatiet grieSanas ass radijumu
uz 0

TNC iestata radijumu = 0 tikai tad, ja ir noteikts
Q402=1

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

S TCH PROBE 402 ROT 2 TAPAS

Q268=-37
Q269=+12
Q313=60
Q261=-5
Q270=+75
Q271=+20
Q314=60
Q315=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q307=0
Q305=0
Q402=0
Q337=0

;1. ASS 1. CENTRS
;2. ASS 1. CENTRS
;1. TAPAS DIAMETRS

;1. MERISANAS AUGSTUMS
;1. ASS 2. CENTRS

;2. ASS 2. CENTRS

;2. TAPAS DIAMETRS

;2. MERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.

;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;PAMATGR.IEPR.IESTAT.
;NR. TABULA
;IZLIDZINASANA
;IESTATIT UZ NULLI
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g PAMATGRIESANAS kompensésana ar
o 9grieSanas asi (skenéSanas sistémas 403. cikls, |
) DIN/ISO: G403 Y /£
1)) ) /
E Skenésanas sistémas 403. cikls ar divu punktu, kas atrodas uz vienas
= taisnes, mérijumu aprékina sagataves nesakritibu. Aprékinato
'2 sagataves nesakritibu TNC kompensé, griezot A, B vai C asi.
o Sagatave var bit nostiprinata jebkada veida uz apala galda.
© Péc tam atlautas minétas meriSanas ass (cikla parametrs Q272) un —\
(1v] izlldzinosas ass (cikla parametrs Q312) kombinacijas. Funkcija \ o)
= "Sagazt apstrades plakni": N\
m N ol /|
'.g Aktiva TS ass Mérisanas ass Izlidzino$a ass A@F
1
E Z X (Q272=1) C (Q312=6)
S z Y (Q272=2) C (Q312=6)
g z Z (Q272=3) B (Q312=5) vai A
0 (Q312=4)
_g Z (Q272=1) B (Q312=5)
| —
et X (Q272=2) C (Q312=5)
(-
= Y Y (Q272=3) C (Q312=6) vai A
o (Q312=4)
o Y (Q272=1) A (Q312=4)
3 Z (Q272=2) A (Q312=4)
> X X (Q272=3) B (Q312=5) vai C
S (Q312=6)
©
g 1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
(75) vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade” 26. Ipp.) uz ieprogrammeéto skarienpunktu
- . TNC parbida skenésanas sistému par droSibas attdlumu prett
(op) noteiktajam procesa virzienam

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas

padevi (MP6120 vai MP6360)

3 Péctam skenéSanas sistéma virzas uz nakamo skarienpunktu 2 un

veic otro skenéSanas procesu

58
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4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa augstuma un
cikla noteikto grieSanas asi nopozicioné par aprékinato vértibu.
Péc izlidzinaSanas indikaciju péc izvéles variet iestatit uz 0

=y

Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

403. ciklu izmantojiet tikai tad, ja nav aktiva funkcija
~>agazt apstrades plakni.

TNC saglaba aprékinato lenki art parametra Q150.

1. ass 1. mériSanas punkts Q263 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja as1

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

2. ass 1. mérisanas punkts Q265 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja as1

2. ass 2. mérisanas punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

Merisanas ass Q272: Ass, kura veicama mérisana:
1: galvena ass = mériSanas ass

2:blakus ass = mériSanas ass

3: skenéSanas sistémas ass = mérisanas ass

1. procesa virziens Q267; virziens, kada skenéSanas
sistéma pievirzas sagatavei:
-1: negativs procesa virziens
+1: pozitivs procesa virziens

Merisanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)
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3.1 Sagataves nesakritibas automatiska ap

Uzbraukt dro$a augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma darbosies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: Darbo$anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Izlidzinasanas kustibas ass Q312: Nosakiet, ar kadu
grieSanas asi TNC kompensés izmérito nesakritibu:
4: nesakritibas kompensésana ar grieSanas asi A
5: nesakritibas kompensésana ar grieSanas asi B
6: nesakritibas kompensésSana ar grieSanas asi C

Iestatit uz nulli péc izlidzinasanas Q337: Noteikt, vai
TNC izlidzinatas grieSanas ass radijums jaiestata uz
0:

0: Neiestatiet izlidzinatas grieSanas ass radijjumu uz 0
1:Péc izlidzinaSanas iestatiet grieSanas ass radijumu
uz0

Numurs tabula Q305: noradiet numuru iestatijumu
tabula / nulles punktu tabula, kurd TNC iestata
grieSanas asi uz nulli. Speka tikai tad, ja iestatits
Q337 =1

Merijuma vértibas parsatisana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato pamatgrieSanos saglabat nulles
punktu tabula vai iestatijumu tabula:

0: lerakstiet aprékinato pamatgrieSanos ka nulles
punkta nobidi aktivaja nulles punktu tabula. Atsauces
sistéma ir aktiva sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato pamatgrieSanos iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

Atsauces lenkis ?(0=galvena ass) Q380: lenkis, kada
TNC izlidzina noskenéto taisni. Darbojas tikai tad, ja
izvéléta grieSanas ass = C (Q312 = 6)

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 403 ROT AR C ASI

Q263=+0
Q264=+0
Q265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=6
Q337=0
Q305=1
Q303=+1

Q380=+90

;1. ASS 1. PUNKTS
;2. ASS 1. PUNKTS

;1. ASS 2. PUNKTS

;2. ASS 2. PUNKTS
;MERISANAS ASS
;PROCESA VIRZIENS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;IZLIDZINASANAS ASS
sIESTATIT UZ NULLI
;NR. TABULA
;M}?RiS_Al\_Jz}S VERTIBAS
PARSUTISANA
;ATSAUCES LENKIS
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NOTEIKT PAMATGRIESANOS (skenésanas
sistemas 404. cikls, DIN/ISO: G404)

Ar skenésanas sistémas 404. ciklu programmas izpildes laika
automatiski var noteikt jebkadu pamatgrieSanos. Ciklu ieteicams
izmantot, ja vélaties atiestatit iepriek$ veiktu pamatapgriezienu.

apa PamatgrieSanas iepriekséja iestatiSana: lenka vertiba,
ar k&du nosaka pamatgrieSanos

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 404 PAMATGRIESANAS

Q307=+0

;PAMATGR.IEPR.IESTAT.
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3.1 Sagataves nesakritibas automatiska ap

Sagataves nesakritibas izlidzinasana ar C asi
(skenésanas sistémas cikls 405, DIN/ISO: G405)

Ar skenésanas sistémas 405. ciklu aprékiniet

lenka novirzi starp aktivas koordinatu sistémas pozitivo Y asi un
urbuma viduslmniju vai

lenka novirzi starp urbuma viduspunkta nominalo poziciju un
faktisko poziciju

Aprékinato lenka novirzi TNC kompensé, griezot C asi. Sagatave var
bat nostiprinata jebkada veida uz apala galda, tau urbuma Y
koordinatei jabat pozitivai. Ja vélaties veikt urbuma lenka novirzes
mérijumu ar skenéSanas sistémas Y asi (urbuma horizontals
stavoklis), var nakties veikt ciklu atkartoti, jo mérisanas stratégijas
rezultata var rasties aptuveni 1% liela slipuma neprecizitate.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droS$ibas attdluma no
MP6410

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenéSanas virzienu atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai dros$a augstuma I1dz nakoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic treSo vai ceturto skenésanas
procesu, un nopozicioné skenésanas sistému atbilstosi
aprékinatajam urbuma centram

5 Péctam TNC skenéSanas sistému pozicioné atpakal drosa
augstuma un noregulé sagatavi, pagriezot apalo galdu. TNC
pagriez apalo galdu t3, lai urbuma viduspunkts péc kompensacijas
gan vertikalai, gan horizontalai skenéSanas sistémas asij atrastos
pozitivas Y ass virziena vai urbuma viduspunkta nominalaja
pozicija. Izmérita lenka novirze vél ir pieejama arT parametra Q150

@5 Pirms programmeésanas ieverojiet

Lai izvairttos no skenéSanas sistémas un sagataves
sadursmes, ievadiet iedobes (urbuma) nominalo diametru
drizak mazaku.

Ja iedobes izméri un drosibas attdlums nepielau;j
iepriek$€ju pozicionéSanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenéSanu vienmér veic no iedobes centra. SkenéSanas
sistéma starp Cetriem mériSanas punktiem tad neizvirzas
dro8a augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definéSanai.
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1.ass centrs Q321 (absoldti): urbuma centrs apstrades
plaknes galvenaja ast

2. ass centrs Q322 (absoldti): urbuma centrs apstrades
plaknes blakus asT. Ja ieprogramméjat Q322 = 0,
TNC noregulés urbuma viduspunktu atbilstoSi
pozitivajai Y asij, ja Q322 ieprogramméjat nevienadu
ar 0, TNC noregulés urbuma viduspunktu atbilstoSi
nominalajai pozicijai (lenkis, kas rodas no urbuma
centra).

Nominalais diametrs Q262: Aptuvenais apalas
iedobes (urbuma) diametrs. levadiet drizak mazaku
vértibu

Sakuma lenkis Q325 (absoldti): lenkis starp apstrades
plaknes galveno asi un pirmo skarienpunktu

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis starp
diviem mériSanas punktiem, lenka intervala
algebriska zZime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kddu skenéSanas
sistéma virzas uz nakamo mérisanas punktu. Ja
vélaties izmérTt apla Inijas, ieprogramméjiet lenka
intervalu mazaku par 90°.

Q322

Yi

Q262

Q321

'V

-\

I% Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo neprecizak
TNC aprékina apla viduspunktu. Mazaka ievades
vértiba: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Sagataves nesakritibas automatiska ap

Meérisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no méridanas punkta lidz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)

Uzbraukt dros$a augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma darbosies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: Darbo$anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Iestatit uz nulli péc izlidzinasanas Q337: Nosakiet, vai
TNC iestatis C ass indikaciju uz 0 vai ierakstis lenka
novirzi nulles punktu tabulas C ailé:

0: C ass radijuma iestatiS8ana uz 0

>0: Izméritas lenka novirzes ierakstiSana nulles
punktu tabula atbilstoSi algebriskajai zZimei. Rindas
numurs = Q337 vértiba. Ja nulles punktu tabula jau
ierakstita C nobide, TNC pieskaita izmértto lenka
novirzi atbilstoSi algebriskajai zimei

z\

—

<

. Q260
: Q261
d : -
MP6140 X
+
Q320

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 405 ROT AR C ASI

Q321=+50
Q322=+50
Q262=10
Q325=+0
Q247=90
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q337=0

;1. ASS CENTRS

;2. ASS CENTRS
sNOMINALAIS DIAMETRS
;SAKUMA LENKIS
;LENKA INTERVALS
;MERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

sUZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;IESTATIT UZ NULLI
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1. urbuma viduspunkts: X koordinata

1. urbuma viduspunkts: Y koordinata

2. urbuma viduspunkts: X koordinata

2. urbuma viduspunkts: Y koordinata

Koordinata skenésanas sistémas asri, kada norit mérisana
Augstums, kada skenéSanas sistémas ass virzas bez sadursmém
Atsauces taiSnu lenkis

Kompenségjiet nesakritibu ar apala galda pagriezienu

Indikacijas atiestatiSana uz nulli péc izlidzinasanas

Apstrades programmas izsaukSana

-

3.1 Sagataves nesakritibas automatiska apri\asana




aprékinasana

-\

Parskats

§adi apstradat atsauces punktus:

ierakstit aprékinatas vértibas iestatijumu tabula
ierakstit aprékinatas vértibas nulles punktu tabula

Ll taustins

Programm-

noteikt aprékinatas vertibas uzreiz ka indikacijas vértibas

3.2 Automatiska atsauces punktu

TNC piedava divpadsmit ciklus, ar kuriem var automatiski aprékinat un

Lappuse

408 ATS.P. RIEVAS CENTRS izmériet
rievas iek8€&jo platumu, nosakiet rievas
centru par atsauces punktu

70.

Ipp.

409 ATS.P. TILTA CENTRS izmériet
tilta arejo platumu, nosakiet tilta centru
par atsauces punktu

73.

Ipp.

410 ATS. P. IEKS. TAISNSTURIS
izmériet taisnstdra garumu un platumu
iekSpusé, nosakiet taisnstira centru par
atsauces punktu

76.

Ipp.

411 ATS. P. AREJ. TAISNSTURIS
izmériet taisnstdra garumu un platumu
arpusé, nosakiet taisnstira centru par
atsauces punktu

e

79.

Ipp.

412 ATS. P. IEKS. APLIS izmériet
iekSpusé jebkurus Cetrus apla punktus,
nosakiet apla centru par atsauces
punktu

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

82.

Ipp.

413 ATS. P. AREJ. APLIS izmériet
arpusé jebkurus €etrus apla punktus,
nosakiet apla centru par atsauces
punktu

85.

Ipp.

414 ATS. P. AREJ. STURIS izmériet
divas argjas taisnes, nosakiet taisnu
krustpunktu par atsauces punktu

88.

Ipp.

415 ATS. P. IEKS. STURIS izmériet

divas iek$€&jas taisnes, nosakiet taiSnu
krustpunktu par atsauces punktu

Al

91.

416 ATS. P. CAURUMU APLA CENTRS
(2. programmtaustinu lTmenis) izmériet
jebkurus trfs urbumus uz caurumu apla,
nosakiet caurumu apla centru ka
atsauces punktu

408
A

408
ik

410

411

412

413

414

415
16 .

94.

66
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Cikls

Programm-
taustins

Lappuse

417 ATS. P. TS ASS

(2. programmtaustinu ITmenis) izmériet
jebkuru poziciju skenéSanas sistémas
ast un nosakiet par atsauces punktu

417

s

97. Ipp.

418 ATS. P. 4 URBUMI

(2. programmtaustinu lTmenis) izmériet
divas reizes krusteniski 2 urbumus,
nosakiet savienojo$o taiSnu krustpunktu
ka atsauces punktu

418
°

99. Ipp.

419 ATS. P. ATSEV. ASS

(2. programmtaustinu ITmenis) izmériet
jebkuru poziciju k&da asi péc izvéles un
nosakiet par atsauces punktu

102. Ipp.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Visu skenésanas sistémas ciklu kopéjas iezimes
attieciba uz atsauces punkta noteikSanu

@ Skenésanas sistémas ciklus no 408 I1dz 419 var apstradat
art tad, ja aktiva rotacija (pamatgrieSanas vai cikls 10).

Atsauces punkts un skenésSanas sistémas ass

TNC nosaka atsauces punktu apstrades plakné atkariba no
skenéSanas sistémas ass, kas definéta mériSanas programma:

aktiva skenésSanas sistéemas .
Atsauces punkta noteikSana

ass.

Zvai W XunY
Y vai V Zun X
Xvai U YunZ
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Aprékinata atsauces punkta saglabasana

Visiem cikliem atsauces punkta noteikS§anai ar ievades parametriem
Q303 un Q305 varat noteikt, kd TNC saglabat aprékinato atsauces
punktu:

Q305 =0, Q303 = jebkura vértiba:
TNC saglaba aprékinato atsauces punktu radijuma. Jaunais
atsauces punkts uzreiz ir aktivs

Q305 nav vienads ar 0, Q303 = -1

@ Sada kombinacija var veidoties tikai tad, ja

programmas importé ar cikliem no 410. [1dz 418., kas
izveidoti ar TNC 4xx

programmas importé ar cikliem no 410. [1dz 418., kas
izveidotas ar vecaku iTNC 530 programmataras versiju
defingjot ciklu, definéta nejausa mérijuma vértibas
parsitisana ar parametru Q303

Sados gadijumos TNC parada klidas pazinojumu, jo viss
process saistiba ar REF saistitajam nulles punktu tabulam
ir mainijies, un ar parametru Q303 janosaka definéta
mérijuma vértibas parsatisana.

Q305 nav vienads ar 0, Q303 =0

TNC aprékinato atsauces punktu ieraksta aktivaja nulles punkta
tabula. Atsauces sistéma ir aktiva sagataves koordinatu sistéma.
Parametra Q305 vértiba nosaka nulles punkta numuru. Aktivizéjiet
nulles punktu NC programma ar 7. ciklu

Q305 nav vienads ar 0, Q303 =1

TNC aprékinato atsauces punktu ieraksta iestatijumu tabula.
Atsauces sistéma ir masinas koordinatu sistéma (REF koordinatas).
Parametra Q305 vértiba nosaka iestatljuma numuru. Aktivizéjiet
iestatijumu NC programma ar 247. ciklu

Mérijumu rezultati Q parametros

Konkréta skenésanas cikla mérijumu rezultati TNC saglaba globalajos
spéka esosajos Q parametros no Q150 [1dz Q160. Sos parametrus var
izmantot jiosu programma. levérojiet rezultatu parametru tabulu, kas
pievienota katram cikla aprakstam.

HEIDENHAIN iTNC 530
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ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS
(skenésanas sistemas 408. cikls, DIN/ISO: G408,
FCL 3. funkcija)

-\

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Yi
Skenésanas sistémas 408. cikls aprékina rievas viduspunktu un
nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
viduspunktu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attdluma no
MP6410

2 Péctam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja @\i

o2

ol

mérisanasaugstuma un veic pirmo skenéSanas procesu ar
skenéSanas padevi (MP6120 vai MP6360)

3 Péc tam skenéSanas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari dro8§a augstuma [1dz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 Péc tam TNC pozicioné skené$anas sistému atpaka| dro$a
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

5 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviS§ku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenésanas sistémas as1

Parametra numurs Nozime
Q166 Izmérita rievas platuma faktiska vértiba
Q157 vidus ass stavokla faktiska vértiba
@ Pirms programmeésanas ieveérojiet
Lai novérstu sadursmi starp skenésanas sistému un

sagatavi, ievadiet rievas platumu mazaku.

Jarievas izméri un droSibas attdlums nepielauj ieprieks&ju
pozicionéSanu skarienpunktu tuvuma, TNC skenéSanu
vienmer veic no rievas centra. Skenésanas sistéma starp
Siem diviem mériSanas punktiem tad neizvirzas drosa
augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definéSanai.
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1.ass centrs Q321 (absolGti): rievas centrs apstrades
plaknes galvenaja ast

2. ass centrs Q322 (absoldti): rievas centrs apstrades
plaknes blakus ast

Rievas platums Q311 (inkrementals): Rievas platums
neatkarigi no apstrades plaknes stavok|a

Meérisanas ass(1=1.ass/2=2.ass) Q272: Ass, kura
veicama mérisana:

1: galvena ass = méridanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass

Merisanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta lldz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virzisanas starp mériSanas punktiem meérisanas
augstuma

1: Darbo$anas starp mériSanas punktiem drosa
augstuma

Numurs tabula Q305: noradiet numuru nulles punktu
tabula/ iestatijumu tabula, kura TNC paredzéts
saglabat rievas centra koordinatas. levadot Q305=0,
TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka jaunais
atsauces punkts atrodas rievas centra

Jauns atsauces punkts Q405 (absoldti): koordinata
mérisanas asl, ar kddu TNC iestata aprékinato rievas
centru. Pamatiestatijums = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Meérijuma vertibas parsiitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatfjumu tabula:

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu arT skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas ast
TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absoluti):
skarienpunkta koordinata skenésanas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas asT, ar kadu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 408 ATS.P. RIEVAS CENTRS
Q321=+50 ;1. ASS CENTRS
Q322=+50 ;2. ASS CENTRS
Q311=25 ;RIEVAS PLATUMS
Q272=1 ;MERISANAS ASS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q305=10 ;NR. TABULA

Q405=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MFJRiS_Al\_Jz}S VERTIBAS

PARSUTISANA

Q381=1 ;TS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS
(skenésanas sistemas 409. cikls, DIN/ISO: G409,
FCL 3. funkcija)

Skenésanas sistémas 409. cikls aprékina tilta viduspunktu un nosaka
$o viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC $o viduspunktu
var ierakstit arT nulles punktu vai iestattjumu tabula.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attdluma no
MP6410

Péc tam skené8anas sistéma izvirzas ievaditaja
mérisanasaugstuma un veic pirmo skenéSanas procesu ar
skenéSanas padevi (MP6120 vai MP6360)

Péc tam skenésanas sistéma drosa augstuma pievirzas
nakosajam skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

Javélaties, TNC beigas, veicot atseviSsku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenéSanas sistémas ast

Parametra numurs Nozime

YA

¥

-\

Q166 Izmértta tilta platuma faktiska vértiba

Q157 vidus ass stavok|a faktiska vértiba

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

Lai novérstu skenéSanas sistémas un sagataves
sadursmi, ievadiet tilta platumu drizak lielaku .

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

409

3

74

1.ass centrs Q321 (absoldti): tilta centrs apstrades
plaknes galvenaja asit

2. ass centrs Q322 (absoldti): tilta centrs apstrades
plaknes blakus ast

Tilta platums Q311 (inkrementals): Tilta platums
neatkarigi no apstrades plaknes stavok|a

MeériSanas ass(1=1.ass/2=2.ass) Q272: Ass, kura
veicama mérisana:
1: galvena ass = méridanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass

Merisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asl, uz kuras veicama
mérisana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)

Numurs tabula Q305: noradiet numuru nulles punktu
tabula / iestatljumu tabula, kura TNC paredzéts
saglabat tilta centra koordinatas. levadot Q305=0,
TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka jaunais
atsauces punkts atrodas rievas centra

Jauns atsauces punkts Q405 (absoliti): koordinata
mérisanas asl, ar kadu TNC iestata aprékinato tilta
centru. Pamatiestatijums = 0
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Meérijuma vertibas parsitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatijumu tabula:

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu art skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenéSana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skenéSana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti):
skarienpunkta koordinata skené$anas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas as1. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas ast, ar kddu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 409 ATS.P. TILTA CENTRS

Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. ASS CENTRS

;2. ASS CENTRS

;TILTA PLATUMS

sMERISANAS ASS

sMERISANAS AUGSTUMS

;DROSIBAS ATTAL.

;DROSS AUGSTUMS

;NR. TABULA

;ATSAUCES PUNKTS

;MFZRis_AI\_IéS VERTIBAS
PARSUTISANA

;TS ASS SKENESANA

;TS ASS 1. KOORDIN.

;TS ASS 2. KOORDIN.

;TS ASS 3. KOORDIN.

;ATSAUCES PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS IEKSEJAIS TAISNSTURIS

(skenésanas sistémas 410. cikls, DIN/ISO: G410) |
Y
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Skenésanas sistémas 410. cikls aprékina taisnstiira iedobes
viduspunktu un nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc
izvéles TNC So viduspunktu var ierakstit arT nulles punktu vai g

iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas

sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC

skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no

MP6410 R\ -
2 Peéc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja 4@% X

méridanasaugstuma un veic pirmo skenéSanas procesu ar
skenésanas padevi (MP6120 vai MP6360)

3 Péc tam skenésanas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari drosa augstuma [idz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4, un tur veic treSo vai ceturto skenésanas
procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

6 Ja vélaties, TNC péc tam ar atsevisku skené$anu aprékina

atsauces punktu skenéSanas sistémas ast un saglaba faktiskas
vértibas $ados Q parametros

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska

vértiba

Q155 blakus ass malas garuma faktiska vértiba
Pirms programmeésanas ieveérojiet

@ Lai noverstu sadursmi starp skenésanas sistému un

sagatavi, ievadiet iedobes 1. un 2. malas garumu drizak
mazaku.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielauj
iepriek$éju pozicionésanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenésanu vienmér veic no iedobes centra. Skenésanas
sistéma starp Cetriem mériSanas punktiem tad neizvirzas
dro$a augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definéSanai.
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1.ass centrs Q321 (absoldti): iedobes centrs apstrades
plaknes galvenaja ast

2. ass centrs Q322 (absoldti): iedobes centrs apstrades
plaknes blakus asT.

1. malas garums Q323 (inkrementali): iedobes garums
paraléli apstrades plaknes galvenajai asij

2. malas garums Q324 (inkrementali): iedobes garums
paraléli apstrades plaknes blakus asij

MeériSanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asl, uz kuras veicama
méridana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absolGti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: Virzis8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzeéts saglabat rievas centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas iedobes centra,

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absolati):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamatiestatijums = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

-\

Y Q323
4 N\
9 1l =
Q322 | S
MP6140 g
+
Q320
L Z
N
Q321
4 \
H Q260
Q261
.
X

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana



-\

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Meérijuma vertibas parsiitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatfjumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu arT skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas ast
TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absoluti):
skarienpunkta koordinata skenésanas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas asT, ar kadu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 410 ATS.P. IEKS. TAISNSTURIS

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. ASS CENTRS
;2. ASS CENTRS

;1. MALAS GARUMS

;2. MALAS GARUMS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;NR. TABULA
;ATSAUCES PUNKTS
;ATSAUCES PUNKTS
;M}?RiS_Al\_Jz}S VERTIBAS
PARSUTISANA

;TS ASS SKENESANA
;TS ASS 1. KOORDIN.
;TS ASS 2. KOORDIN.
;TS ASS 3. KOORDIN.
;ATSAUCES PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS AREJ. TAISNSTURIS
(skenésanas sistémas 411. cikls, DIN/ISO: G411)

Skenésanas sistémas 411. cikls aprékina taisnstira tapas viduspunktu
un nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
viduspunktu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértitba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attaluma no
MP6410

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mériSanas
augstuma un veic pirmo skenéS8anas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Péc tam skenéSanas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari drosa augstuma idz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstosi skarienpunktam 2 un
tad skarienpunktam 4, un tur veic treSo vai ceturto skenésanas
procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

Ja vélaties, TNC péc tam ar atseviSku skenéSanu aprékina
atsauces punktu skenéSanas sistémas asT un saglaba faktiskas
vértibas $ados Q parametros

Parametra numurs Nozime

YA

Y

-\

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 blakus ass malas garuma faktiska vértiba

@ Pirms programmeésanas ievérojiet

Lai novérstu sadursmi starp skenésanas sistému un
sagatavi, ievadiet tapas 1. un 2. malas garumu drizak
lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

80

1.ass centrs Q321 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

2. ass centrs Q322 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

1. malas garums Q323 (inkrementali): tapas garums
paraléli apstrades plaknes galvenajai asij

2. malas garums Q324 (inkrementali): tapas garums
paraléli apstrades plaknes blakus asij

p—

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliiti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asT, uz kuras veicama
mérisana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mériSanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatfjumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat tapas centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas tapas centra

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asl, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absolati):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamatiestatijums = 0
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Meérijuma vertibas parsitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistema).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu art skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skené$anas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenéSana: koordin. 1. Ass Q382 (absoliti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skenéSana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti):
skarienpunkta koordinata skenés$anas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas as1. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas ast, ar kddu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 411 ATS.P AR. TAISNSTURIS

Q321=+50 ;1. ASS CENTRS
Q322=+50 ;2. ASS CENTRS

Q323=60 ;1. MALAS GARUMS
Q324=20 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA
Q305=0  ;NR. TABULA

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA
Q381=1 ;TS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS

-\

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana



ATSAUCES PUNKTS IEKS. APLIS (skenésanas
sistémas 412. cikls, DIN/ISO: G412)

-\

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Skenésanas sistémas 412. cikls aprékina apalas iedobes (urbuma)
viduspunktu un nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc

izvéles TNC So viduspunktu var ierakstit arT nulles punktu vai Y A
iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no
MP6410

2 Peéc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenéSanas virzienu atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

Pé&c tam skenéSanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai droSa augstuma Iidz ndkoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic tre$o vai ceturto skenésanas
procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

6 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviSku skenésanas procesu, var
aprékinat ar atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

¥

Parametra numurs Nozime
Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 diametra faktiska vértiba

Pirms programmeésanas ieveérojiet
@ Lai izvairitos no skenéSanas sistémas un sagataves

sadursmes, ievadiet iedobes (urbuma) nominalo diametru
drizak mazaku .

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielauj
iepriek8€ju pozicionésanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenésanu vienmér veic no iedobes centra. Skenésanas
sistéma starp Cetriem mériSanas punktiem tad neizvirzas
dro$a augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.
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1.ass centrs Q321 (absoldti): iedobes centrs apstrades
plaknes galvenaja ast

2. ass centrs Q322 (absoldti): iedobes centrs apstrades
plaknes blakus asT1. Ja ieprogramméjat Q322 = 0,
TNC noregulés urbuma viduspunktu atbilstoSi
pozitivajai Y asij, ja Q322 ieprogramméjat nevienadu
ar 0, TNC noregulés urbuma viduspunktu atbilstoSi
nominalajai pozicijai.

Nominalais diametrs Q262: Aptuvenais apalas iedobes
(urbuma) diametrs. levadiet drizak mazaku vértibu

Sakuma lenka Q325 (absoldti): lenkis starp apstrades
plaknes galveno asi un pirmo skarienpunktu

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis starp
diviem mériSanas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kadu skenéSanas
sistéma virzas uz nadkamo mériSanas punktu. Ja
vélaties izmérit apla Inijas, ieprogramméjiet lenka
intervalu mazaku par 90°.

@ Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo neprecizak
TNC aprékina atsauces punktu. Mazaka ievades vértiba:

5°.

Meérisanas augstums skené$anas sistéemas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
méridana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta l1dz skenéS$anas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absolGti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: Darbo3anas starp méridanas punktiem drosa

augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat rievas centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas iedobes centra
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asl, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoliti):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamatiestatijums = 0

Meérijuma vertibas parsiitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatfjumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu arT skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas ast
TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu

skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skenéSana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti):
skarienpunkta koordinata skenésanas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas asT, ar kadu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

MeériSanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC

mérisanu urbumam nepiecieSams veikt ar 4 vai 3
pieskarieniem:

4: Izmantot ¢etrus mériSanas punktus (standarta
iestatljums)

3: Izmantot tris mériSanas punktus

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 412 ATS. P. IEKS. APLIS

Q321=+50 ;1. ASS CENTRS
Q322=+50 ;2. ASS CENTRS

Q262=75 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+60 ;LENKA INTERVALS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q305=12 ;NR. TABULA

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;M_ERiS_Al\_u}s VERTIBAS

PARSUTISANA

Q381=1 ;TS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU
SKAITS
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ATSAUCES PUNKTS AREJ. APLIS (skenésanas
sistemas 413. cikls, DIN/ISO: G413)

Skenésanas sistémas 413. cikls aprékina apalas tapas viduspunktu un
nosaka So viduspunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
viduspunktu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attaluma no
MP6410

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenéSanas virzienu atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenésanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma idz nakoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstoSi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic treSo vai ceturto skenésSanas
procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

6 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviSku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenésanas sistémas as1

¥

-\

Parametra numurs Nozime
Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 diametra faktiska vertiba
Pirms programmeésanas ievérojiet
@ Lai izvairttos no sadursmes starp skenéSanas sistému un

sagatavi, ievadiet iedobes (urbuma) nominalo diametru
drizak lielaku .

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.
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1.ass centrs Q321 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

2
o
I

Yi

2. ass centrs Q322 (absoldti): tapas centrs apstrades
plaknes blakus asT. Ja ieprogramméjat Q322 = 0,
TNC noregulés urbuma viduspunktu atbilstoSi
pozitivajai Y asij, ja Q322 ieprogrammeéjat nevienadu
ar 0, TNC noregulés urbuma viduspunktu atbilstoSi
nominalajai pozicijai. Q322

-\

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Q262

Nominalais diametrs Q262: Aptuvenais tapas
diametrs. levadiet drizak lielaku vértibu.

Sakuma lenka Q325 (absoldti): lenkis starp apstrades
plaknes galveno asi un pirmo skarienpunktu

<Y

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis starp Q321
diviem mériSanas punktiem, lenka intervala
algebriska zime nosaka grieSanas virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena), ar kadu skenéSanas
sistéma virzas uz nakamo mérisanas punktu. Ja
vélaties izmértt apla ITnijas, ieprogrammeéjiet lenka

intervalu mazaku par 90°. z A

I% Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo neprecizak
TNC aprékina atsauces punktu. Mazaka ievades vértiba:
6”.

Q260

Q261

p—

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésSanas sistémas asT, uz kuras veicama

x \

mérisana 4@
Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu MP6140

attalums no mérisanas punkta I1dz skenésanas Qé’zo
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1:VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatljumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat tapas centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas tapas centra
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Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asl, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamatiestatijums = 0

Meérijuma vertibas parsitisana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistema).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu art skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas asi
TS ass skenéSana: koordin. 1. Ass Q382 (absoldti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Spéka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absoliti):
skarienpunkta koordinata skenés$anas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas ast, ar kddu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

Meérisanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC
tapu mérisanu nepiecieSams veikt ar 4 vai 3
pieskarieniem:

4: |zmantot Cetrus mériSanas punktus (standarta
iestattjums)

3: Izmantot tris mériSanas punktus
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Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 413 ATS. P. AREJAIS APLIS

Q321=+50
Q322=+50
Q262=75
Q325=+0
Q247=+60
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1
Q423=4

;1. ASS CENTRS

;2. ASS CENTRS
;NOMINALAIS DIAMETRS
;SAKUMA LENKIS
;LENKA INTERVALS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;NR. TABULA
;ATSAUCES PUNKTS
;ATSAUCES PUNKTS
;Mf:Rié_Al\jés VERTIBAS
PARSUTISANA

;TS ASS SKENESANA
;TS ASS 1. KOORDIN.
;TS ASS 2. KOORDIN.
;TS ASS 3. KOORDIN.
;ATSAUCES PUNKTS

sMERISANAS PUNKTU
SKAITS
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

ATSAUCES PUNKTS AREJAIS STURIS
(skenésanas sistemas 414. cikls, DIN/ISO: G414)

Skenésanas sistémas 414. cikls aprékina divu taiSnu krustpunktu un
nosaka So krustpunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
krustpunktu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu tabula. Y A

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz pirmo skarienpunktu 1 (skatit
attélu augSpusé pa labi). TNC parbida skenéSanas sistému par
droSibas attalumu preti attiecigajam procesa virzienam |

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas @:>
N

augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenésanas virzienu atkariba no ieprogramméta 3. mérisanas @E

¥

punkta

% TNC pirmo taisni vienmér méra apstrades plaknes blakus
ass virziena.

3 Péctam skenéSanas sistéma virzas uz nakamo skarienpunktu 2 un v v
veic tur otro skenésanas procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému atbilstoSi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic tre$o vai ceturto skenéSanas
procesu

B

5 Peéctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa g g g g |
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla X X
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un noteikta stira koordinatas talak Y Y*
uzskaititajos Q parametros

ot NG o v Sk Skenas § 8.1 | [-8 8§

6 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviS§ku skenéSanas procesu, var

aprékinat arT atsauces punktu skenéSanas sistémas ast @‘

48

" 88

Parametra numurs Nozime

>
9
<Y

Q151 galvenas ass stira faktiska vértiba

Q152 blakus ass stira faktiska vértiba

% Pirms programmeésanas ieveérojiet

Ar mériSanas punktu 1 un © stavokli nosakiet stdri, kura
TNC nosaka atsauces punktu (skatiet attélu vida pa labi un
§adu tabulu).

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.
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stiris Koordinata X

Koordinata Y

A Punkts 1 lielaks par punktu 2 Punkts 1 mazaks par punktu
B Punkts 1 mazaks par Punkts 1 mazaks par
punktu punktu
C Punkts 1 mazaks par Punkts 1 lielaks par
punktu punktu
D Punkts 1 lielaks par punktu = Punkts 1 lielaks par punktu

1. ass 1. mériSanas punkts Q263 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja as1

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

1. ass attalums Q326 (inkrementali): attalums starp
pirmo un otro mériSanas punktu apstrades plaknes
galvenaja as1

1. ass 3. mériSanas punkts Q296 (absoldti): treSa
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja as1

2. ass 3. mérisanas punkts Q297 (absoldti): tresa
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

2. ass attalums Q327 (inkrementali): attalums starp
treSo ceturto mériSanas punktu apstrades plaknes
blakus ast

Meérisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
méridana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absolGti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mérisanas
augstuma

1: Virzis8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

PamatgrieSanas veik§ana Q304: nosakiet, vai TNC
kompensés sagataves nesakritibu, veicot
pamatgrieSanos:

0: Neveikt pamatgrieSanos

1: Veikt pamatgrieSanos
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatfjumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat stira koordinatas. levadot
Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas start.

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoldti):
koordinata galvenaja asl, ar kadu TNC iestata
aprékinato stdri. Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoliti):
koordinata blakus asT, ar kadu TNC iestata aprékinato
stdri. Pamatiestatijums = 0

Meérijuma vértibas parsiitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestattijumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu art skenésanas sistémas asr:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas as1. Spéka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu

skenésanas sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absoluti):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asi,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas
sistémas as1. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asf, ar kddu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 414 ATS. P. IEKSEJAIS STURIS
Q263=+37 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+7 ;2. ASS 1. PUNKTS

Q326=50 ;1. ASS ATTALUMS
Q296=+95 ;1. ASS 3. PUNKTS
Q297=+25 ;2. ASS 3. PUNKTS
Q327=45 ;2. ASS ATTALUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0  ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q304=0 ;PAMATGRIESANAS

Q305=7 ;NR. TABULA

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q303=+1 ;M_ERiS_Al\_u}s VERTIBAS
PARSUTISANA

Q381=1 ;TS ASS SKENESANA

Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS IEKSEJAIS STURIS
(skenésanas sistémas 415. cikls, DIN/ISO: G415)

Skenésanas sistémas 415. cikls aprékina divu taiSnu krustpunktu un
nosaka So krustpunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So
krustpunktu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1

3

4

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicioné$anas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz pirmo skarienpunktu 1 (skattt
attélu augSpusé pa labi), kas noteikta cikla. TNC parbida
skenésanas sistému par droSibas attdlumu pret attiecigajam
procesa virzienam

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditajd mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skené8anas
padevi (MP6120 vai MP6360) SkenéSanas virzienu nosaka stira
numurs

@ TNC pirmo taisni vienmér méra apstrades plaknes blakus
ass virziena.

Péc tam skenésanas sistéma virzas uz nakamo skarienpunktu 2 un
veic tur otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstoSi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas
procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un noteikta stdra koordinatas talak
uzskaititajos Q parametros

Ja vélaties, TNC beigas, veicot atseviSsku skenéSanas procesu, var
aprékinat art atsauces punktu skenéSanas sistémas as1

Parametra numurs Nozime

¥

-\

Q151 galvenas ass stira faktiska vértiba

Q152 blakus ass stiira faktiska vértiba

I% Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

415

y

92

1. ass 1. mérisanas punkts Q263 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja ast

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

1. ass attalums Q326 (inkrementali): attdlums starp
pirmo un otro mériSanas punktu apstrades plaknes
galvenaja ast

2. ass attalums Q327 (inkrementali): attalums starp
treSo ceturto mériSanas punktu apstrades plaknes
blakus ast

Staris Q308: ta stira numurs, kurd TNC paredzéts
noteikt atsauces punktu

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliiti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asT, uz kuras veicama
meérisana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mériSanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

PamatgrieSanas veik§ana Q304: nosakiet, vai TNC
kompensés sagataves nesakritibu, veicot
pamatgrieSanos:

0: Neveikt pamatgrieSanos

1: Veikt pamatgrieSanos
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Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurad TNC
paredzéts saglabat stdra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas start.

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asT, ar kddu TNC iestata
aprékinato stdri. Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakus asT, ar kadu TNC iestata aprékinato
stdri. Pamatiestatijums = 0

MeérTjuma vértibas parsatisana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu art skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenésanas sistémas
asil

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asi,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas
sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenésanas sistémas asT, ar kddu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 415 ATS. P. AREJAIS STURIS
Q263=+37 ;1. ASS 1. PUNKTS

Q264=+7 ;2. ASS 1. PUNKTS
Q326=50 ;1. ASS ATTALUMS
Q296=1+95 ;1. ASS 3. PUNKTS
Q297=+25 ;2. ASS 3. PUNKTS
Q327=45 ;2. ASS ATTALUMS

Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q304=0 ;PAMATGRIESANAS
Q305=7 ;NR. TABULA
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MFRK_APE{&S VERTIBAS
PARSUTISANA
Q381=1 ;TS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS CAURUMU APLA CENTRS
(skenésanas sistémas 416. cikls, DIN/ISO: G416)

-\

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Skenésanas sistémas 416. cikls aprékina caurumu apla viduspunktu,
izmérot tris urbumus, un nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu.
Péc izvéles TNC So viduspunktu var ierakstit art nulles punktu vai Y A
iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150

vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas

sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ievadito pirma urbuma

viduspunktu @—@—@»
2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas K
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma ‘
viduspunktu -

3 Péctam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma un
nopozicionéjas atbilstosi ievaditajam otra urbuma viduspunktam

TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma viduspunktu

5 Péc tam skenésanas sistéma atvirzas atpaka| dro$a augstuma
un nopoziciong&jas atbilstosi ievaditajam tre$a urbuma
viduspunktam

6 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mérisanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina treSo urbuma viduspunktu

7 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

8 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviS§ku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

V¥

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 caurumu apla diametra faktiska vértiba

% Pirms programmeésanas ieverojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésSanai.
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1.ass centrs Q273 (absolGti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes galvenaja ast

2.ass centrs Q274 (absoldti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes blakus ast

Nominalais diametrs Q262: levadtt aptuveno caurumu
apla diametru. Jo mazaks urbuma diametrs, jo
precizak janorada nominalais diametrs.

1. urbuma lenkis Q291 (absoldti): Pirma urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné

2. urbuma lenkis Q292 (absolati): Otra urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakne

3. urbuma lenkis Q293 (absoldti): TreSa urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné

Meérisanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurd TNC
paredzéts saglabat caurumu apla centra koordinatas.
levadot Q305=0, TNC automatiski iestata indikaciju
ta, ka jaunais atsauces punkts atrodas caurumu apla
centra.

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asl, ar kadu TNC iestata
aprékinato caurumu apla centru.
Pamatiestatijums = 0

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absolati):
koordinata blakus asT, ar kadu TNC iestata aprékinato
caurumu apla centru.

Pamatiestatijums = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Meérijuma vertibas parsiitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatfjumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

TS skenésana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams
noteikt atsauces punktu arT skenésanas sistémas ast:
0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas ast
TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéeka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenésanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absoluti):
skarienpunkta koordinata skenésanas sistémas asf,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Spéka tikai tad, ja Q381 = 1

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas asT, ar kadu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 416 ATS. P. CAUR. APLA
CENTRS

Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS
0262=90 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q291=+34 ;1. URBUMA LENKIS
Q292=+70 ;2. URBUMA LENKIS
Q293=+210 ;3. URBUMA LENKIS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=12 ;NR. TABULA
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA
Q381=1 ;TS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORD.
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORD.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
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ATSAUCES PUNKTS SKENESANAS
SISTEMAS ASS (skenésanas sistemas
417. cikls, DIN/ISO: G417)

Skenésanas sistémas 417. cikls méra jebkuru koordinati skenéSanas
sistémas as1 un nosaka $o koordinati par atsauces punktu. Péc izvéles

-\

TNC izmérTto koordinati var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu Y A

tabula.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértitba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ieprogrammeéto skarienpunktu

. TNC parbida skenéSanas sistému par droSibas attalumu
pozitivas skenéSanas sistémas ass virziena Q264

2 Péc tam skenésanas sisttma pa skenéSanas sistémas asi
parvirzas uz skarienpunkta 1 ievadito koordinatu un ar vienkarsu
skenéSanu nosaka faktisko poziciju N

3 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla

T2\
N7

parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta Q263

saglabasana" 69. Ipp.) un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

x \

Parametra numurs Nozime 7 A

Q160

Izmértta punkta faktiska vértiba

=y

Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta Q294
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai. Tad
TNC $aja as1 nosaka atsauces punktu.

417

MP6140
+
Q320

<[om

Q260

skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes

1. ass 1. mériSanas punkts Q263 (absoldti): pirma q,@
galvenaja as1

2. ass 1. mériSanas punkts Q264 (absoldti): pirma

ol

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

3. ass 1. mériSanas punkts Q294 (absoldti): pirma
skenésSanas punkta koordinata skenésanas sistémas
ast

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

attdlums no mériSanas punkta lldz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatfjumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat koordinatas. levadot Q305=0,
TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka jaunais
atsauces punkts atrodas noskenétaja virsma.

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas asl, ar kadu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0

Meérijuma vértibas parsiitiSana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestattijumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistéma).

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 417 ATS. P. TS ASS

Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1. ASS 1. PUNKTS
;2. ASS 1. PUNKTS

;3. ASS 1. PUNKTS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS
;NR. TABULA
;ATSAUCES PUNKTS
;M!?:Ris_Al\_Jés VERTIBAS
PARSUTISANA
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4 URBUMU ATSAUCES PUNKTA CENTRS
(skenésanas sistémas 418. cikls, DIN/ISO: G418)

Skenésanas sistémas 418. cikls aprékina divu urbumu viduspunktu
savienojuma [niju krustpunktu un nosaka So krustpunktu par atsauces
punktu. Péc izvéles TNC So krustpunktu var ierakstit art nulles punktu
vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz pirma urbuma centru

2 Péc tam skené8anas sistéma izvirzas ievaditaja méridanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

3 Péc tam skenésanas sistéma atvirzas atpakal drosa augstuma un
nopozicioné&jas atbilstosi ievaditajam otra urbuma viduspunktam

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma viduspunktu

5 TNC atkarto 3. un 4. procesu urbumiem 3 un

6 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.). TNC aprékina atsauces punktu ka urbuma
viduspunkta savienojuma Iniju krustpunktu 1/3 un 2/4 un saglaba
faktiskas vértibas talak uzskaititajos Q parametros

7 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviSsku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenésanas sistémas as1

'V

-\

Parametra numurs Nozime
Q151 galvenas ass krustpunkta faktiska vértiba
Q152 blakus ass krustpunkta faktiska vértiba

I% Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

100

1. ass 1. centrs Q268 (absoldti): 1. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

2. ass 1. centrs Q269 (absoldti): 1. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

2. ass 1. centrs Q270 (absoldti): 2. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

2. ass 2. centrs Q271 (absoldti): 2. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

3. ass 1. centrs Q316 (absoldti): 3. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja as1

2. ass 3. centrs Q317 (absoldti): 3. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

4. ass 1. centrs Q318 (absoldti): 4. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

2. ass 4. centrs Q319 (absoldti): 4. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

MeriSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asl, uz kuras veicama
mérisana

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @
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Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru ~ Piemeérs: NC ieraksti
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurad TNC

paredzéts saglabat savienojuma Iiniju krustpunkta 5 TCH PROBE 418 ATS. P. 4 URBUMI

koordinatas. levadot Q305=0, TNC automatiski Q268=+20 ;1. ASS 1. CENTRS :
iestata indikaciju ta, ka jaunais atsauces punkts

atrodas savienojuma Iiniju krustpunkta. Q269=+25 ;2. ASS 1. CENTRS

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoluti): Q270=+150;1. ASS 2. CENTRS

koordinata galvenaja asT, ar kadu TNC iestata Q271=+25 ;2. ASS 2. CENTRS

aprékinato savienojuma ITniju krustpunktu.

Pamatiestatijums = 0 Q316=+150;1. ASS 3. CENTRS

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q332 (absoliti): Q317=+85 ;3. ASS 2. CENTRS
koordinata galvenaja asi, ar kddu TNC iestata Q318=+22 ;1. ASS 4. CENTRS
aprékinato savienojuma ITniju krustpunktu. Q319=+80 :4. ASS 2. CENTRS

Pamatiestatijums = 0

Meérijuma vértibas parsitisana (0,1) Q303: Nosakiet, Qs ;MERISANAS ADESTIOLE
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS
punktu tabula vai iestatijumu tabula: Q305=12 ;NR. TABULA

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek parkopétas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

saglabasana" 69. Ipp.) - ;
0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja i

nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
sagataves koordinatu sistéma PARSUTISANA

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatijumu = ; v

tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu Q381=1 ;TS ASS SKENESANA
sisttma (REF sistéma). Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORDIN.
TS skené$ana Q381: nosakiet, vai TNC nepiecieSams Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORD.

noteikt atsauces punktu art skenésanas sistémas ast: o ]
0: nenoteikt atsauces punktu skenésanas sistémas QS EAD  BI Aets o QU
asi Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1

TS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja
Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absoldti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl, kada paredzéts noteikt atsauces punktu
skenéSanas sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

TS ass skené$ana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asi,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas
sistémas asi. Spéka tikai tad, ja Q381 =1

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Jauns TS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas asT, ar kddu TNC
iestata atsauces punktu. Pamatiestatijums = 0
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3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

ATSEVISKU ASU ATSAUCES PUNKTS
(skenésanas sistémas 419. cikls, DIN/ISO: G419)

Skenésanas sistémas 419. cikls méra jebkuru koordinati brivi izvéléta
asT un nosaka 3o koordinati par atsauces punktu. Péc izvéles TNC

izmérTto koordinati var ieraksttt arT nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ieprogramméto skarienpunktu

. TNC parbida skenéSanas sistému par droSibas attalumu pretéji
ieprogrammétajam skenésanas virzienam

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un ar vienkarSu skenéSanu nosaka faktisko poziciju

3 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 69. Ipp.)

% Pirms programmeésanas ieverojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésSanai.

.

a1e 1. ass 1. mérisanas punkts Q263 (absoldti): pirma
(LisRa skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja ast

.

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

.

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésSanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no méridanas punkta lidz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

102 3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @
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Mgrisanas ass(1...3: 1=galvena ass) Q272: Ass, kura Piemeérs: NC ieraksti
veicama méridana:

1: ga|vené ass = mérisanas ass 5 TCH PROBE 419 ATS. P. ATSEVIsKA ASS
2: blakus ass = mérisanas ass Q263=+25 ;1. ASS 1. PUNKTS :
3: skenéSanas sistémas ass = mériSanas ass
Q264=+25 ;2. ASS 1. PUNKTS
Asu pieskires Q261=+25 ;MERISANAS AUGSTUMS
A.ktiyé skenéSanas AtbilstoSa galvena Atbilstosa blakus Q320=0 :DROSIBAS ATTAL.
sistémas ass: ass: ass:
Q272=3 Q272 =1 Q272 =2 Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS
Z X Y Q272=+1 ;MERISANAS ASS
=+ :
Y 7 X Q267=+1 ;PROCESA V_IRZIENS
Q305=0 ;NR. TABULA
X Y z Q333=+t0 ;ATSAUCES PUNKTS
Procesa virziens Q267; virziens, kada skenéSanas Q303=+1 5MFRT§_A1\_I'§S VERTIBAS
sistéma pievirzas sagatavei: PARSUTISANA

-1: negativs procesa virziens
+1: pozitivs procesa virziens

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat koordinatas. levadot Q305=0,
TNC automatiski iestata indikaciju ta, ka jaunais
atsauces punkts atrodas noskenétaja virsma.

Jauns atsauces punkts Q333 (absoldti): koordinata,
ar kadu TNC iestata atsauces punktu.
Pamatiestatijums = 0

MeérTjuma vértibas parsatisana (0,1) Q303: Nosakiet,
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles
punktu tabula vai iestatijumu tabula:

-1: Aizliegts izmantot! Sk. "Aprékinata atsauces
punkta saglabasana" 69. Ipp.

0: aprékinato atsauces punktu ierakstiet aktivaja
nulles punkta tabula. Atsauces sistéma ir aktiva
sagataves koordinatu sistéma

1: lerakstiet aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir masinas koordinatu
sistéma (REF sistema).

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana
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3.2 Automatiska atsauces punktu apr!asana

Instrumenta 0 izsauk§8ana skenéSanas sistémas ass noteikSanai
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2 TCH PROBE 413 ATS. P. AREJAIS APLIS g
Q321=+25 ;1. ASS CENTRS Apla viduspunkts: X koordinata 4+
Q322=+25 ;2. ASS CENTRS Apla viduspunkts: Y koordinata :g
Q262=30 ;NOMINALAIS DIAMETRS Apla diametrs S
Q325=+90 ;SAKUMA LENKIS Polaro koordinatu lenkis 1. skarienpunktam %ﬂ
Q247=+45 ;LENKA INTERVALS Lenka intervals 2. - 4. skarienpunkta aprékinasanai S.
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS Koordinata skené$anas sistémas asr, kada norit mérisana (4]
Q320=2  ;DROSIBAS ATTAL. Dro$ibas attdlums papildus MP6140 B
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS Augstums, kada skenéSanas sistémas ass virzas bez sadursmém =
Q301=0 ;UZBRAUKT_ DROSA Starp mérisanas punktiem neuzbraukt drosa augstuma g

AUGSTUMA o

Q305=0 ;NR. TABULA lestatit indikaciju (7))
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS Indikaciju X iestatit uz 0 8
Q332=+10 ;ATSAUCES PUNKTS Indikaciju Y iestatit uz 10 g
Q303=+0 ;MERISANAS VERTIBAS Bez funkcijas tadél, ka jaiestata indikacija (7))
PARSUTISANA ©

Q381=1 ;TS ASS SKENESANA Noteikt arT atsauces punktu TS asT (1]
Q382=+25 ;TS ASS 1. KOORDIN. Skarienpunkta X koordinata f,
Q383=+25 ;TS ASS 2. KOORD. Skarienpunkta Y koordinata ~—
Q384=+25 ;TS ASS 3. KOORD. Skarienpunkta Z koordinata Ig
Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS Indikaciju Z iestatit uz 0 (o]

3 CALL PGM 35K47 Apstrades programmas izsaukSana ‘5
4 END PGM CYC413 MM <
N

)
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Izméritais caurumu apla viduspunkts vélakai
izmantoSanai jaieraksta iestatljumu tabula.

3.2 Automatiska atsauces punktu apr!msana

-

Instrumenta 0 izsaukSana skenéSanas sistémas ass noteikSanai
Cil_(la definicija atsauces punkta noteikSanai skenésanas sistémas
asl

Skarienpunkts: X koordinata

Skarienpunkts: Y koordinata

Skarienpunkts: Z koordinata

Drosibas attalums papildus MP6140

Augstums, kada skenéSanas sistémas ass virzas bez sadursmém
lerakstit Z koordinati 1. rinda

Noteikt skenéSanas sistémas asi 0

Saglabat aprékinato atsauces punktu attieciba uz fikséto masinas
koordinatu sistému (REF sistéma) iestatijumu tabulda PRESET.PR.
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3 TCH PROBE 416 ATS. P. CAUR. APLA

CENTRS
Q273=+35 ;1. ASS CENTRS Caurumu apla viduspunkts: X koordinata :
Q274=+35 ;2. ASS CENTRS Caurumu apla viduspunkts: Y koordinata
Q262=50 ;NOMINALAIS DIAMETRS Caurumu apla diametrs
Q291=+90 ;1. URBUMA LENKIS Polaro koordinatu lenkis 1. urbuma viduspunktam
Q292=+180;2. URBUMA LENKIS Polaro koordinatu lenkis 2. urbuma viduspunktam
Q293=+270 ;3. URBUMA LENKIS Polaro koordinatu lenkis 3. urbuma viduspunktam
Q261=+15 ;MERISANAS AUGSTUMS Koordinata skenéSanas sistémas asr, kada norit mérisana
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS Augstums, kdda skenéSanas sistémas ass virzas bez sadursmém
Q305=1 ;NR. TABULA lerakstit caurumu apla centru (X un Y) 1. rinda

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

3.2 Automatiska atsauces punktu aprékinasana

Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS Saglabat aprékinato atsauces punktu attieciba uz fikséto masinas
PARSUTISANA koordinatu sistému (REF sistéma) iestatijumu tabula PRESET.PR.
Q381=0 ;TS ASS SKENESANA Nenoteikt atsauces punktu TS ast
Q382=+0 ;TS ASS 1. KOORDIN. Bez funkcijas
Q383=+0 ;TS ASS 2. KOORDIN. Bez funkcijas
Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORDIN. Bez funkcijas
Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS Bez funkcijas
4 CYCL DEF 247 NOTEIKT ATSAUCES Aktivizét jauno iestatijumu 247. ciklu
PUNKTU
Q339=1 sATSAUCES PUNKTA
NUMURS
6 CALL PGM 35KLZ Apstrades programmas izsaukSana

7 END PGM CYC416 MM
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armerisana

3.3 Sagatavju automatiska p

3.3 Sagatavju automatiska

parmeérisana

Parskats

TNC piedava divpadsmit ciklus, ar kuriem var automatiski parmértt

sagataves.

Cikls

Programm-
taustins

Lappuse

0 ATSAUCES PLAKNE koordinatas

meériSana brivi izvéléta ast

114.

Ipp.

1 POLARA ATSAUCES PLAKNE punkta
mériSana, skenéSanas virziens ar lenki

115.

Ipp.

420 LENKA MERTSANA lenka mérisana
apstrades plakné

116.

Ipp.

421 URBUMA MERISANA urbuma
stavokla un diametra mériSana

118.

Ipp.

422 AREJA APLA MERISANA apalas
formas tapas stavokla un diametra
mérisana

121.

Ipp.

423 IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA
taisnstira iedobes stavok|a un platuma
mériSana

124.

424 AREJA TAISNSTURA MERISANA
taisnstdra tapas stavokla garuma un
platuma mériSana

127.

425 IEKSEJA PLATUMA MERISANA
(2. programmtaustinu lTmenis) rievas
iek8éja platuma mérisana

130.

Ipp.

426 AREJAS RIEVAS MERISANA
(2. programmtaustinu ITmenis) aréjas
rievas mérisana

132.

Ipp.

427 KOORDINATAS MERISANA
(2. programmtaustinu [Tmenis) jebkuras
koordinatas mérisana brivi izvéléta ast

Y
N
N

iy
i

134.

Ipp.

430 CAURUMU APLA MERISANA
(2. programmtaustinu ITmenis) caurumu
apla stavok|a un diametra mérisana

a
i
HIG

137.

Ipp.

431 PLAKNES MERISANA
(2. programmtaustinu lTmenis) A un B

asu lenka mérisana plakné

S
&m
2

140.

108
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Meérijumu rezultatu protokoléSana

Visiem cikliem, ar kuriem iesp&jams automatiski parmeérit sagataves
(iznémums: cikli 0 un 1), ar TNC palidzibu iesp&jams izveidot
mérijumu protokolu. Konkrétaja skenésanas cikla jas varat noteikt, vai
TNC

mérTjumu protokolu saglabas datné.

Meérijumu protokolu paradts ekrana un partrauks programmas izpildi,

neizveidos mérijumu protokolu.

armerisana

Ja vélaties mérijumu protokolu saglabat datné, TNC saglabas datus
atbilstosi standartam ka ASCII datni mapég, no kuras izpildita
mériSanas programma. Alternativi mérijumu protokolu caur datu
saskarni var nodot drukaganai printerim vai saglabat datora. Sim
noldkam iestatiet funkciju Print (saskarnu konfiguracijas izvélng) uz
RS232:\ (skatiet arT lietotaja rokasgramatu, MOD funkcijas, "Datu
saskarnes izveidoSana").

@ Visas mérijumu vertibas, kas minétas protokola datne,
attiecas uz nulles punktu, kas ir aktivs konkréta cikla
izpildes laika. Papildu koordinatu sistéma plakné var bat
apgriezta vai sagazta ar 3D-ROT. Sados gadijumos TNC
mértjumu rezultatus parrékina attiecigaja aktivaja
koordinatu sistéma.

Izmantojiet HEIDENHAIN datu parraides programmattru
TNCremo, ja vélaties mértjumu protokolu izvadit caur datu
saskarni.

3.3 Sagatavju automatiska p
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armerisana

3.3 Sagatavju automatiska p

Piemérs: protokola datne 421. skenéSanas ciklam:

Mérijumu protokols 421. skenéSanas ciklam "Urbuma mérisana"

Datums: 30.06.2005.
Laiks: 06:55:04
Mérisanas programma: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Nominalas vértibas:galvenas ass centrs: 50,0000
Blakus ass centrs: 65,0000
Diametrs: 12,0000

Noteiktas robezvertibas:galvenas ass centra maks. izmérs: 50,1000

galvenas ass centra min. izmérs: 49,9000
Blakus ass centra maks. izmérs: 65,1000
Blakus ass centra min. izmérs: 64,9000
Urbuma maks. izmérs: 12,0450

Urbuma min. izmérs: 12,0000

Faktiskas vertibas:galvenas ass centrs: 50,0810
Blakus ass centrs: 64,9530
Diametrs: 12,0259

Novirzes:galvenas ass centrs: 0,0810
Blakus ass centrs: -0,0470
Diametrs: 0,0259

Citi mérijumu rezultati: mérisanas augstums: -5.0000

Mérijumu protokola beigas

110
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Meérijumu rezultati Q parametros

Konkréta skenésanas cikla mérijjumu rezultati TNC saglaba globalajos
spéka esoSajos Q parametros no Q150 I1dz Q160. Nominalas vértibas
novirzes saglabatas parametros no Q161 Iidz Q166. levérojiet
rezultatu parametru tabulu, kas pievienota katram cikla aprakstam.

Papildus TNC cikla definicija konkréta cikla paligattéla parada
rezultatu parametrus (skatiet attélu augs$a pa labi). GaiSi iezimétais
rezultata parametrs pieder konkrétajam ievades parametram.

Meérijuma statuss

Daziem cikliem ar globali spéka esosajiem Q parametriem no Q180
[[dz Q182 var pieprasit mérijuma statusu:

Meérijuma statuss Parametra vértiba

Manuslais

rezins

Mé&ris. augst.

skenés.

Programm&sana un redigésana

SHSE s

als 1w

2
3
a
5

%6 TCH PROBE 423 MEAS. RECTAN. INS >

)

BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+1@0 R® FMAX

L X-2@ v+30 RO FMAX M3
0273=+0 SCENTER IN 1ST AXIS
0z74=+0 FCENTER IN ZND AXIS
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 7SECOND SIDE LENGTH
NN ;MEASURING HEIGHT
0320=+0 3SET-UP CLEARANCE
0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT
0301=+1 3MOVE TO CLEARANCE
0z84=+0 3MAX. LIMIT 1ST SIDE >

END PGM NEU MM

©

c

©

W

5
= B 1

s g' g

W Im

EL

Mérijuma vértibas atrodas pielaujamas Q180 =1
pielaides robezas

Jaizlabo Q181 =1
Brakis Q182 =1

TNC izmanto papildapstrades vai brakéSanas markieri, tikiidz kada no
mértjumu vértibam parsniedz pielaides robezas. Lai konstatétu, kur$
mérijuma rezultats parsniedz pielaidi, papildus nemiet véra mérijjumu
protokolu vai parbaudiet attiecigo mérijumu rezultatu (no Q150 Iidz
Q160) robezvértibas.

427. cikla TNC standarta vadas péc ta, ka tiek parmérits gabaritizmérs
(tapa). AtbilstoSi izvéloties maksimalo un miniméalo izméru
savienojuma ar skenésanas virzienu iespéjams pareizi iestatt

mérisanas statusu.

=y

TNC iestata statusa markieri art tad, ja nav ievaditas
pielaides vértibas vai maksimalas/minimalas vértibas.

Pielaides kontrole

Lielakajai dalai sagataves kontroles ciklu TNC var veikt pielaides
kontroli. Sim noliikam cikla definicija jadefiné nepiecieSamas
robezveértibas. Ja nevélaties veikt pielaides kontroli, ievadiet Sos
parametrus ar 0 (= ieprieks iestatita vértiba).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Sagatavju automatiska p

Instrumenta kontrole

Lielakajai dalai sagataves kontroles ciklu TNC var veikt instrumentu
kontroli. Tad TNC kontrolé, vai

jaizlabo instrumenta radiuss, pamatojoties uz nominalas vertibas
novirzém (vértibas Q16x),

nominalas vértibas novirzes (vértibas Q16x) ir lielakas par
instrumenta IGzuma pielaidi.

Instrumenta korekcija

@ Funkcija darbojas tikai tad, ja

aktiva instrumentu tabula,

ja cikla tiek ieslégta instrumenta kontroles funkcija: Q330
ievadiet atSkirigu no 0 vai instrumenta nosaukuma.
Instrumenta nosaukuma ievadi izvéléties ar
programmtaustina palidzibu. Tpasi AWT-Weber iericém:
TNC vairs nenorada labo apostrofu.

Ja veicat vairakus korekcijas mérijumus, TNC pieskaita
konkréto izmeértto novirzi instrumentu tabula jau
saglabatajai vértibai.

TNC instrumenta radiusu instrumentu tabulas ailé DR izlabo praktiski
vienmer, ar tad, ja izmé&rita novirze ir pielaujamas pielaides robezas.
To, vai nepiecieSama izlabosana, jis varat pavaicat NC programmai ar
parametru Q181 (Q181=1: nepiecieSama papildapstrade).

Uz 427. ciklu attiecas:
Ja ka mériSanas ass ir definéta aktivas apstrades plaknes ass
(Q272 = 1 vai 2), TNC veic instrumenta radiusa korekciju, ka

aprakstits ieprieks. Korekcijas virzienu TNC nosaka, vadoties péc
definéta procesa virziena (Q267)

Ja ka mériSanas ass izvéléta skenéSanas sistémas ass (Q272 = 3),
TNC veic instrumenta garuma korekciju
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Instrumenta lGzumu kontrole

@ Funkcija darbojas tikai tad, ja

aktiva instrumentu tabula,
cikla ieslégta instrumenta kontrole (Q330 ievadiet
nevienadu ar 0),

ievaditam instrumenta numuram tabula ievadita par 0
lielaka lizuma pielaide RBREAK (skatit arT lietotaja
rokasgramatu, 5.2. nodalu ,Instrumentu dati®)

TNC parada klddas pazinojumu un aptur programmas izpildi, ja
izmerita novirze ir lielaka par instrumenta Iizuma pielaidi. Vienlaikus
instrumentu tabula bloké instrumentu (aile TL = L).

Mérijumu rezultatu atsauces sistéma
TNC izvada visus mérTjumu rezultatus rezultatu parametros un

protokola datné aktivaja - tatad parbiditaja vai/un apgrieztaja /
sagaztaja - koordinatu sistema.

HEIDENHAIN iTNC 530
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ATSAUCES PLAKNE (skenéSanas sistemas
cikls 0, DIN/ISO: G55)

armerisana

1 SkenéSanas sistéma virzas 3D kustiba atrgaitas rezZima (vértiba no
MP6150 vai MP6361) uz cikla ieprogramméto sakuma poziciju

2 Péc tam skenéSanas sistéma veic skenés$anu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360). SkenéSanas virziens janosaka cikla V4 A

3 Péctam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma atvirzas
atpaka| skenéSanas procesa starta punkta un saglaba izmérito
koordinati Q parametra. Papildus TNC parametros no Q115 Ilidz
Q119 saglaba koordinatas pozicijai, kurd skenésSanas sistéma
atrodas slégumsignala laika. Attieciba uz vértibam 3ajos
parametros TNC nenem véra tausta adatas garumu un radiusu

QI_% Pirms programmeésanas ieverojiet @ﬁ
Skenésanas sistéma janopozicioné ta, lai nebdtu

iespéjama sadursme, veicot pievirziSanu
ieprogrammeétajai sakuma pozicijai.

gm O——

¥

. Rezultatu parametru Nr.: ievadiet Q parametra Piemérs: NC ieraksti

g [3 numuru, kuram pieskirta koordinatas vértiba
67 TCH PROBE 0.0 ATSAUCES PLAKNE Q5 X-
SkenéSanas ass / skenéSanas virziens: ievadiet

skené&sanas asi ar asu izvéles taustinu vai ar ASCII 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
tastatlru un skené$anas virziena algebrisko zimi.
Apstipriniet ar taustinu ENT

3.3 Sagatavju automatiska p

Pozicijas nominala vertiba: Ar asu izvéles taustinu vai
ASCI| tastatlru ievadiet visas koordinatas
skenéSanas sistémas iepriek3&jai pozicionéSanai

levades pabeigSana: piespiediet taustinu ENT
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Polara ATSAUCES PLAKNE (1. skenésanas
sistéemas cikls)

1. skenéSanas sistémas cikls jebkura skenéSanas virziena nosaka
jebkuru poziciju uz sagataves.

1 SkenéSanas sistéma virzas 3D kustiba atrgaitas reZima (vértiba no
MP6150 vai MP6361) uz cikla ieprogramméto sakuma poziciju

2 Péc tam skené3anas sistéma veic skenéSanu ar skenésanas
padevi (MP6120 vai MP6360). Veicot skenéSanu, TNC vienlaikus
virzas 2 asTs (atkariba no skenéSanas lenka). Skenésanas virziens
nosakams cikla ar polaro lenki

3 Péctam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma atvirzas
atpaka| skenéSanas procesa starta punkta. Pozicijas koordinatas,
kura skenéSanas sistéma atrodas slégumsignala laika, TNC
saglaba parametros no Q115 lidz Q119.

)

1 PR;

Pirms programmeésanas ievérojiet

Skenésanas sistéma janopozicioné t3, lai nebatu
iespéjama sadursme, veicot pievirzisanu
ieprogrammétajai sakuma pozicijai.

Skenésanas ass: ievadiet skenéSanas asi ar asu izvéles
taustinu vai ASCII tastatru. Apstipriniet ar taustinu
ENT

Skenésanas lenkis: lenkis attieciba uz skenésanas asi,
kura paredzéts virzities skenéSanas sistémai

Pozicijas nominala vértiba: Ar asu izvéles taustinu vai
ASCII tastatdru ievadiet visas koordinatas
skenéSanas sistémas iepriekS€jai pozicionéSanai

levades pabeigSana: piespiediet taustinu ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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armerisana

x \

Piemeérs: NC ieraksti
67 TCH PROBE 1.0 POLARA ATSAUCES
PLAKNE
68 TCH PROBE 1.1 X LENKIS: +30
69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5
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LENKA MERISANA (skenésanas sistémas
420. cikls, DIN/ISO: G420)

420. skenésanas sistémas cikls aprékina lenki, kuru ietver jebkura
taisne ar apstrades plaknes galveno asi.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade” 26. Ipp.) uz ieprogrammeéto skarienpunktu

. TNC parbida skenéSanas sistému par drosibas attalumu prett
noteiktajam procesa virzienam.

Péc tam skené8anas sistéma izvirzas ievaditaja méeridanas
augstuma un veic pirmo skenéSanas procesu ar skenésanas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Pé&c tam skenésanas sistéma virzas uz nakamo skarienpunktu 2 un
veic otro skenésanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal dro§a augstuma un
saglaba aprékinato lenki $ada Q parametra:

Parametra numurs Nozime

Yi

© m—

Q150 izmérTtais lenkis attiectba uz apstrades
plaknes galveno asi

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

e

az0 1. ass 1. mériSanas punkts Q263 (absoldti): pirma

116

= skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT

e

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

e

2. ass 1. mérisanas punkts Q265 (absoldti): otra
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT

e

2. ass 2. mérisanas punkts Q266 (absoldti): otra
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

——

Meérisanas ass Q272: Ass, kura veicama mérisana:
1: galvena ass = méridanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass
3: skenésanas sistémas ass = mériSanas ass

5 .
X
+
Q267
Y A
Q272=2 +
Q266 5 MP6140
Q264 ;
Q320
T ¢
— \\ D =
Ti X
Q272=1

Q263

Q265
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@ levérojiet: skenésanas sistémas ass = mériSanas ass:

Q263 izvélieties vienadu ar Q265, ja lenki paredzéts merit
A ass virziena; Q263 izvélieties nevienadu ar Q265, ja
lenki paredzets mérit B ass virziena.

1. procesa virziens Q267; virziens, kada skenéSanas
sistéma pievirzas sagatavei:
-1:negativs procesa virziens
+1:pozitivs procesa virziens

Merisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas ast, uz kuras veicama
mériSana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

attdlums no mérisanas punkta [1dz skené$anas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt dro$a augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virzisanas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mériSanas punktiem drosa
augstuma

Méeérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérTjumu protokolu

1: izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR420.TXT atbilstosSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arT jasu
méridanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérijjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q261

B

<V

armerisana

Piemérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 420 LENKA MERISANA

Q263=+10
Q264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1

Q281=1

;1. ASS 1. PUNKTS
;2. ASS 1. PUNKTS

;1. ASS 2. PUNKTS

;2. ASS 2. PUNKTS
sMERISANAS ASS
;PROCESA VIRZIENS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

sMERIJUMU PROTOKOLS
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URBUMA MERISANA (skenésanas sistémas
421. cikls, DIN/ISO: G421)

421.skenésanas sistémas cikls aprékina urbuma (apalas iedobes )
viduspunktu un diametru. Ja cikla defingjat atbilstoSas pielaides
vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu salidzingjumu, un
novirzes saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no
MP6410

2 Peéc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenésanas virzienu atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenéSanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai droS$a augstuma Iidz ndkoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skené$anas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic treSo vai ceturto skenésanas
procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa

augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $§ados Q
parametros:

YA

¥

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 diametra faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 blakus ass centra nobide

Q163 diametra nobide

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.
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az1 1.ass centrs Q273 (absoldti): urbuma centrs apstrades MP6140
(@] plaknes galvenaja ast +

. Yi Q320
2. ass centrs Q274 (absoldti): urbuma centrs apstrades
plaknes blakus ast

armerisana

Nominalais diametrs Q262: ievadtt urbuma diametru

Sakuma lenka Q325 (absoldti): lenkis starp apstrades
plaknes galveno asi un pirmo skarienpunktu Q274280

Q276
Q262
Q275

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis starp
diviem mériSanas punktiem, ar lenka intervala
algebrisko zZimi nosaka apstrades virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena). Ja vélaties izmérit apla
[Tnijas, ieprogrammeéjiet lenka intervalu mazaku par
90°. Q273*0279

x \

% Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo
neprecizak TNC aprékina urbuma izmérus. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

z)
Meérisanas augstums skené$anas sistéemas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
méridana

3

Q260

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta l1dz skenés$anas

sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140 Q261

3.3 Sagatavju automatiska p

skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata N
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

<V

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: Virzis8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Urbuma maks. izmérs Q275: Lielakais atlautais
urbuma diametrs (apala iedobe)

Urbuma min. izmérs Q276: Mazakais atlautais urbuma
diametrs (apala iedobe)

1.ass centra pielaides vértiba Q279: Atlauta stavokla
novirze apstrades plaknes galvenaja asi

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta stavok|a
novirze apstrades plaknes blakus ast
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR421.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ar jisu
mérisanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis k|Udas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradrt k|adas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330:
Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.)

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Merisanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC
tapu mérisanu nepiecieSams veikt ar 4 vai 3
pieskarieniem:

4: Izmantot Cetrus mériSanas punktus (standarta
iestatijums)

3: Izmantot tris mériSanas punktus

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 421 URBUMA MERISANA

Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS

Q262=75 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+60 ;LENKA INTERVALS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=1 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q275=75,12;MAKS. IZMERS
Q276=74,95;MIN. IZMERS

Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTA

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU
SKAITS

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @



AREJA APLA MERISANA (skenésanas sistémas
422. cikls, DIN/ISO: G422)

422. skenéSanas sistémas cikls aprékina apalas tapas viduspunktu un
diametru. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC veic
nominalo un faktisko vértibu salldzindjumu, un novirzes saglaba
sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attadluma no
MP6410

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skené8anas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenésanas virzienu atkariba no ieprogramméta sdkuma lenka

3 Péc tam skenéSanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisSanas
augstuma vai drosa augstuma Iidz nakoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéS$anas procesu

4 TNC pozicioné skenésanas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic tre$o vai ceturto skenéSanas
procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados
parametros:

armerisana

¥

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 diametra faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 blakus ass centra nobide

Q163 diametra nobide

I% Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.

HEIDENHAIN iTNC 530

3.3 Sagatavju automatiska p

- @



azz 1.ass centrs Q273 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

8

YA

2. ass centrs Q274 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

armerisana

Nominalais diametrs Q262: ievadtt tapas diametru

Sakuma lenka Q325 (absolti): lenkis starp apstrades o D& 2\
plaknes galveno asi un pirmo skarienpunktu Q27450 AL j

Q278
Q262
Q277

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis starp
diviem mériSanas punktiem, ar lenka intervala
algebrisko zZimi nosaka apstrades virzienu (- =
pulkstenraditaja virziena). Ja vélaties izmértt apla
[Tnijas, ieprogrammeéjiet lenka intervalu mazaku par
90°. Op7Ere="

Y

% Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo neprecizak
TNC aprékina tapas izmérus. Mazaka ievades vértiba: 5°.

Meérisanas augstums skenés$anas sistemas asi Q261 V4 A
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asT, uz kuras veicama
mérisana

Q260

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme E\

3.3 Sagatavju automatiska p

starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

¥

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mériSanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mérisanas
augstuma

1: Virzisanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Tapas maks. izmérs Q277: Lielakais atlautais tapas
diametrs

Tapas min. izmérs Q278: Mazakais atlautais tapas
diametrs

1.ass centra pielaides vertiba Q279: Atlauta stavok|a
novirze apstrades plaknes galvenaja ast

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta stavok|a
novirze apstrades plaknes blakus ast
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérTjumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR422.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arf jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kludas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis k|Gdas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit k|udas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradtt k|Gdas
pazinojumu

Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330:
Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.):

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabuld TOOL.T

Meérisanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC
tapu mérisanu nepiecieSams veikt ar 4 vai 3
pieskarieniem:

4: |zmantot Cetrus mériSanas punktus (standarta
iestatijums)

3: Izmantot tris mériSanas punktus

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 422 AREJA APLA MERISANA

Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS

Q262=75 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q325=+90 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+30 ;LENKA INTERVALS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q275=35,15;MAKS. IZMERS
Q276=34,9 ;MIN. IZMERS

Q279=0,05 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,05 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS

Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.

Q330=0 s INSTRUMENTA

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU
SKAITS

h @
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IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA (skenésanas
sistémas 423. cikls, DIN/ISO: G423)

Skenésanas sistémas 423. cikls aprékina taisnstiira iedobes

Vi
p

iduspunktu, k& arT garumu un platumu. Ja cikla defingjat atbilsto$as
ielaides véertibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu

salidzinajumu, un novirzes saglaba sistéemas parametros.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no
MP6410

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérsanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Pé&c tam skenéSanas sistéma paraléli asij izvirzas mérisanas
augstuma vai lineari drosa augstuma [1dz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic treSo vai ceturto skenésanas
procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados
parametros:

Parametra numurs Nozime

Yi

'V

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 blakus ass malas garuma faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 blakus ass centra nobide

Q164 galvenas ass malas garuma nobide

Q165 blakus ass malas garuma nobide

124

% Pirms programmeésanas ieverojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésSanai.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielauj
iepriek$€ju pozicionésSanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenésanu vienmér veic no iedobes centra. Skenésanas
sistéma starp Cetriem mériSanas punktiem tad neizvirzas
dro$a augstuma.
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azs 1.ass centrs Q273 (absoldti): iedobes centrs apstrades
= plaknes galvenaja ast Q284

2. ass centrs Q274 (absoldti): iedobes centrs apstrades Yi
plaknes blakus asT.

@]
N
©
o
—_
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1. malas garums Q282: iedobes garums paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij

......................

2. malas garums Q283: iedobes garums paraléli Q2740280
apstrades plaknes blakus asij

Q287
Q283
Q286

MeériSanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asl, uz kuras veicama
méridana

\‘

<V

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu O77EZE

attdlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absolGti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme Z A
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: Virzis8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

Q260

—

Q261

3.3 Sagatavju automatiska p

MMM

e

1. malas garuma maks. izmérs Q284: Lielakais atlautais
iedobes garums

<V

MP6140
1. malas garuma min. izmérs Q285: Mazakais at|autais 05’20
iedobes garums

2. malas garuma maks. izmérs Q286: Lielakais atlautais
iedobes platums

2. malas garuma min. izmérs Q287: Mazakais at|autais
iedobes platums

1.ass centra pielaides vertiba Q279: Atlauta stavokla
novirze apstrades plaknes galvenaja ast

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta stavok|a
novirze apstrades plaknes blakus asi
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR423.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ar jisu
mérisanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis k|Udas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradrt k|adas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330:
Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.)

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 423 IEKS. TAISNSTURA

MERISANA
Q273=+50
Q274=+50
0282=80
Q283=60
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1

Q284=0
Q285=0
Q286=0
Q287=0
Q279=0
Q280=0
Q281=1
Q309=0
Q330=0

;1. ASS CENTRS
;2. ASS CENTRS

;1. MALAS GARUMS

;2. MALAS GARUMS
sMERISANAS AUGSTUMS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

;1. MALAS MAKS. IZMERS
;1. MALAS MIN. IZMERS
;2. MALAS MAKS. IZMERS
;2. MALAS MIN. IZMERS
;1. CENTRA PIELAIDE

;2. CENTRA PIELAIDE
;MERIJUMU PROTOKOLS
;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
;INSTRUMENTA
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AREJA TAISNSTURA MERISANA (skenésanas
sistemas 424. cikls, DIN/ISO: G424)

424, skenéSanas sistémas cikls aprékina taisnstira tapas

viduspunktu, ka arT garumu un platumu. Ja cikla defingjat atbilstoSas

pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu
salidzinajumu, un novirzes saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150

vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC

skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no

MP6410

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360)

3 Péc tam skenéSanas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari drosa augstuma 1dz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skené$anas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atbilstoSi skarienpunktam = un

tad skarienpunktam 4 un tur veic treSo vai ceturto skenésSanas
procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa

augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados
parametros:

Yi

armerisana

ol

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 blakus ass malas garuma faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 blakus ass centra nobide

Q164 galvenas ass malas garuma nobide

Q165 blakus ass malas garuma nobide

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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424

"

128

1.ass centrs Q273 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja ast

2. ass centrs Q274 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes blakus ast

1. malas garums Q282: tapas garums paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij

2. malas garums Q283: tapas garums paraléli
apstrades plaknes blakus asij

p—

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliiti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenéSanas sistémas asT, uz kuras veicama
mérisana

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mériSanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

1. malas garuma maks. izmérs Q284: Lielakais at|autais
tapas garums

1. malas garuma min. izmérs Q285: Mazakais atlautais
tapas garums

2. malas garuma maks. izmérs Q286: Lielakais at|autais
tapas platums

2. malas garuma min. izmérs Q287: Mazakais atlautais
tapas platums

1.ass centra pielaides vértiba Q279: Atlauta stavok|a
novirze apstrades plaknes galvenaja ast

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta stavokla
novirze apstrades plaknes blakus ast

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérTjumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR424.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arf jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kludas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis k|Gdas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit k|udas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradtt k|Gdas
pazinojumu

Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330:
Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.):

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabuld TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti
5 TCH PROBE 424 AR. TAISNSTURA
MERISANA
Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS

Q282=75 ;1. MALAS GARUMS
Q283=35 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q284=75,1 ;1. MALAS MAKS. IZMERS
Q285=74,9 ;1. MALAS MIN. IZMERS
Q286=35 ;2. MALAS MAKS. IZMERS
Q287=34,95;2. MALAS MIN. IZMERS
Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;;INSTRUMENTA

- @
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IEKSEJA PLATUMA MERISANA (skenésanas
sistémas 425. cikls, DIN/ISO: G425)

armerisana

425. skenéSanas sistémas cikls aprékina rievas (iedobes) stavokli un
platumu. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC veic
nominalo un faktisko vértibu salidzindjumu un novirzes saglaba Y A
sistémas parametra.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no
MP6410

2 Peéc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) 1. Skenésanu vienmér veikt

Q
©
=
b
whd
10
.8 programmétas ass pozitivaja virziena 4@ L
g 3 Ja otram mérijumam ievadiet novirzi, TNC virza skenéSanas X
sistému paraléli asij ITdz nakoSajam skarienpunktam 2 un tur veic
= otro skenéSanas procesu. Ja neievadat novirzi, TNC uzreiz izméra
;‘ platumu pretéja virziena
(1] 4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dros$a
‘lf-U. augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $§ados Q
te)) parametros:
(tlg Parametra numurs Nozime
o~ Q156 izmérTta garuma faktiska vértiba
™ Q157 vidus ass stavok|a faktiska vértiba
Q166 izmérita garuma nobide

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definéSanai.
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azs 1. ass sakuma punkts Q328 (absoldti): skenéSanas
A procesa sakuma punkts apstrades plaknes galvenaja Q288
asl Q311

Y Q289
2. ass sakuma punkts Q329 (absoldti): skenésanas Q272=2

procesa sakuma punkts apstrades plaknes blakus ast

armerisana

2. mérijuma novirze Q310 (inkrementali): vértiba, par Q310
kuru skenéSanas sistému nobida pirms otras
mériSanas. Ja ir ievadita 0, tad TNC skené&Sanas
sistému neparbida.

)

N G

Q329

L

Merisanas ass Q272: Tas apstrades plaknes ass, kura
veicama mérisana:

1: galvena ass = méridanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass

Merisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261 o

(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata zA
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

Nominalais garums Q311: mé&rama garuma nominala
vértiba

—

Q260

Maks. izmérs Q288: lielakais atlautais garums

Min. izmérs Q289: mazakais atlautais garums Q261

RPN

3.3 Sagatavju automatiska p

e

Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérTjumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR425.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arT jasu
mérisanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

¥

Piemeérs: NC ieraksti

5 TCH PRONE 425 IEKSEJA PLATUMA

MERISANA
PGM apstas. pielaides kludas gad. Q309: Nosakiet, vai = ] =
TNC pielaides parsnieg§anas gadijuma partrauks MR Hlo vy SéKUMA PUNKTS
programmas izpildi un paradts k|udas pazinojumu: Q329=-12,5;2. ASS SAKUMA PUNKTS
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit k|udas = ; P
pazinojumu Q310=+0 ;2. MERIJUMA NOVIRZE

1: partraukt programmas izpildi, paradit klGdas Q272=1 ;MERISANAS ASS
pazinojumu Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330: —110 - &

Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta Q260=+10 ;DROSS I}UGSTUMS
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.): Q311=25 ;NOMINALAIS GARUMS
0: kontrole nav aktiva Q288=25,05;MAKS. IZMERS

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T =
Q289=25 ;MIN. IZMERS

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;;INSTRUMENTA NUMURS
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AREJA TILTA MERISANA (skenésanas
sistemas 426. cikls, DIN/ISO: G426)

426. skenésanas sistémas cikls aprékina rievas stavokli un platumu.
Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC veic nominalo un
faktisko vértibu saltdzindjumu un novirzi saglaba sistémas
parametros.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attdluma no
MP6410

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérsanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360) 1. Skenésanu vienmér veikt
programmétas ass negativaja virziena

Péc tam skenéSanas sistéma dro$a augstuma pievirzas
nakosajam skarienpunktam un tur veic otro skenéSanas procesu
Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa

augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $§ados Q
parametros:

Parametra numurs Nozime

Yi

Q156 izmérTtd garuma faktiska vértiba

Q157 vidus ass stavokla faktiska vértiba

Q166 izmérita garuma nobide

% Pirms programmeésanas ieverojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésSanai.

1. ass 1. mériSanas punkts Q263 (absoldti): pirma

2 skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes

132

galvenaja ast

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

1. ass 2. mériSanas punkts Q265 (absoldti): otra
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja ast

2. ass 2. mérisanas punkts Q266 (absoliti): otra
skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @
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Meérisanas ass Q272: Tas apstrades plaknes ass, kura
veicama mérisana:

1: galvena ass = méridanas ass Z A
2: blakus ass = mériSanas ass

armerisana

Merisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoldti): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

mmmmm-——

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta lldz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

N
Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata @r
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme

starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

Nominalais garums Q311: mé&rama garuma nominala
vertiba Piemérs: NC ieraksti
Maks. izmérs Q288: lielakais atlautais garums — —
5 TCH PROBE 426 AREJA TILTA MERISANA
Q263=+50 ;1. ASS 1. PUNKTS

Q264=+25 ;2. ASS 1. PUNKTS

Min. izmérs Q289: mazakais at|autais garums

Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérfjumu protokolu Q265=+50 ;1. ASS 2. PUNKTS
1: Izveidot mérTjumu protokolu: TNC izveido = ;

protokola datni TCHPR426.TXT atbilstosi LA e e b 2 LT
standartiem saraksta, kura ir saglabata arf jasu Q272=2 sMERISANAS ASS

mériSanas programma = ———
2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérjjumu Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

startu Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
PGM apstas. pielaides kludas gad. Q309: Nosakiet, vai - ] =

TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks =B ’NOMINALAES EAUE
programmas izpildi un paradis k|Gdas pazinojumu: Q288=45 ;MAKS. IZMERS
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit k|udas - ; =
pazinojumu Q289=44,95;MIN. IZMERS

3.3 Sagatavju automatiska p

1: partraukt programmas izpildi, paradtt k|adas Q281=1 sMERIJUMU PROTOKOLS
pazijojumu Q309=0  ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330: Q330=0 .INSTRUMENTA NUMURS

Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.)

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T
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KOORDINATAS MERISANA (skenésanas
sistemas 427. cikls, DIN/ISO: G427)

427. skenésanas sistémas cikls aprékina koordinati brivi izvéléta ast
un saglaba vértibu sisttmas parametra. Ja cikla definéjat atbilstosas
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu
saltdzinajumu un novirzi saglaba sistémas parametros. Z A ﬂ
@

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC parbida
skenéSanas sistému par droSibas attalumu preti noteiktajam
procesa virzienam.

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému apstrades plakné
atbilstoSi ievaditajam skarienpunktam 1 un tur izvéléta ast izméra

N

'V

faktisko vertibu @\
Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba aprékinato koordinati $ada Q parametra:

w

Parametra numurs Nozime

Q160 Izmérta koordinata

@ Pirms programmeésanas ieverojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.
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az7 1. ass 1. mérisanas punkts Q263 (absoldti): pirma +
=l [ skenésanas punkta koordinata apstrades plaknes I

galvenaja as1
Y | - +
2. ass 1. mériSanas punkts Q264 (absoldti): pirma Q272=2

skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

-

armerisana

Meérisanas augstums skené$anas sistémas asi Q261
(absoliti): lodes centra koordinata (=saskares punkts) Q264
skenésSanas sistémas asI, uz kuras veicama
mériSana

yZ\)
N2

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas N =
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140 X
Q263 Q272=1

Meérisanas ass(1..3: 1=galvena ass) Q272: Ass, kura
veicama mérisana:

1: galvena ass = mérisSanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass

3: skenéSanas sistémas ass = mérisanas ass

Z

1. procesa virziens Q267; virziens, kada skenésanas Qz72=3A Q267
sistéma pievirzas sagatavei:
-1: negativs procesa virziens
+1:pozitivs procesa virziens

Q0261 Q260
Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme

starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

<om

3.3 Sagatavju automatiska p

Q272=1
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR427.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ar jisu
mérisanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

Maks. izmérs Q288: lielaka atlautd mérijumu vértiba
Min. izmérs Q289: mazaka atlautd mérijjumu vértiba

PGM apstas. pielaides kliadas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradts kludas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit k|adas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit klidas
pazinojumu

Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330:
Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta
kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.):

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Piemérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 427 KOORDINATAS MERISANA

Q263=+35 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+45 ;2. ASS 1. PUNKTS

Q261=+5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

Q272=3 ;MERISANAS ASS

Q267=-1 ;PROCESA VIRZIENS
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q288=5,1 ;MAKS. IZMERS

0289=4,95 ;MIN. IZMERS

Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTA NUMURS
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CAURUMU APLA MERISANA (skenésanas
sistemas 430. cikls, DIN/ISO: G430)

430. skenéSanas sistémas cikls aprékina caurumu apla viduspunktu
un diametru, izmérot tris urbumus. Ja cikla defingjat atbilstoSas
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu
saltdzinajumu un novirzi saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade" 26. Ipp.) uz ievadtto pirma urbuma
viduspunktu

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

3 Peéctam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma un
nopoziciongjas atbilstosi ievaditajam otra urbuma viduspunktam

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma viduspunktu

5 Péc tam skenésanas sistéma atvirzas atpaka| dros$a augstuma
un nopoziciong&jas atbilstosi ievaditajam tre$a urbuma
viduspunktam

6 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditaja mériSanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina treSo urbuma viduspunktu

7 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados
parametros:

Y

armerisana

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 blakus ass centra faktiska véertiba
Q153 caurumu apla diametra faktiska vértiba
Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 blakus ass centra nobide

Q163 caurumu apla diametra nobide

@ Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.
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3.3 Sagatavju automatiska p

138

1.ass centrs Q273 (absoldti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes galvenaja asi

2.ass centrs Q274 (absoldti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes blakus ast

Nominalais diametrs Q262: levadit caurumu apla
diametru

1. urbuma lenkis Q291 (absoldti): Pirma urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné

2. urbuma lepkis Q292 (absoldti): Otra urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné

3. urbuma lepkis Q293 (absoldti): Tre$a urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné

.

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolati): lodes centra koordinata (=saskares punkts)
skenésSanas sistémas asT, uz kuras veicama
mériSana

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patrona)

Maks. izmérs Q288: lielakais atlautais caurumu apla
diametrs

Min. izmérs Q289: mazakais atlautais caurumu apla
diametrs

1.ass centra pielaides vértiba Q279: Atlauta stavokla
novirze apstrades plaknes galvenaja ast

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta stavok|a
novirze apstrades plaknes blakus ast

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC Piemérs: NC ieraksti ©
nepiecieSams izveidot mérijumu protokolu: c
0: Neizveidot mérfjumu protokolu 5 TCH PROBE 430 CAURUMU APLA @
1: Izveidot mérjumu protokolu: TNC izveido MERISANA :‘2
protokola datni TCHPR430.TXT atbilstoSi —450 - [
standartiem saraksta, kura ir saglabata arf jlsu Q273=+50 ;1. ASS CENTRS 10
méridanas programma Q274=+50 ;2. ASS CENTRS &
2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérijumu 262=80 :NOMINALAIS DIAMETRS P
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC Q 2 10
startu Q291=+0 ;1. URBUMA LENKIS Q
PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai Q292=+90 ;2. URBUMA LENKIS g
TNC pielaides p_é\rsniegéarlag, gac_ﬁjumé partrauks Q293=+180;3. URBUMA LENKIS 2]
programmas izpildi un paradis k|Gdas pazinojumu: S— —
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit kladas Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS IS
pazinojumu o Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS e
1: partraukt programmas izpildi, paradtt k|Gdas _ o
pazinojumu Q288=80,1 ;MAKS. IZMERS -
2799 ; ; >
Kontrolei paredzéts instrumenta numurs Q330: Q289=79,9 ;MIN. IZMERS m
Nosakiet, vai TNC nepiecieSams veikt instrumenta Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Idzuma kontroli (sk. "Instrumenta kontrole" 112. Ipp.): 2‘
0: kontrole nav aktiva Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE >
>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS S
e _ Q309=0  ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD. ©
Uzmanibu! Seit aktiva tikai l0zumu kontrole, nevis (@)]
@ automatiska instrumenta korekcija. Q330=0  ;INSTRUMENTA NUMURS 3%}
/9]
“
™
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PLAKNES MERISANA (skenésanas sistémas
431. cikls 431, DIN/ISO: G431)

431. skenésanas sistémas cikls aprékina plaknes lenki, izmérot tris
punktus, un saglaba Sis vértibas sistémas parametros. *Y\ +x

z A —

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistémas ciklu apstrade” 26. Ipp.) uz ieprogrammeéto skarienpunktu

un méra tur pirmo plaknes punktu. TNC parbida skenéSanas

sistému par droSibas attalumu pretéji noteiktajam procesa Y
virzienam
2 Péctam skenéSanas sistéma izvirzas atpakal dro$a augstuma3, tad
apstrades plakné pievirzas skarienpunktam 2 un tur izméra otra B
plaknes punkta faktisko vértibu X
3 Péctam skenéSanas sistéma izvirzas atpakal drosa augstuma3, tad
apstrades plakné pievirzas skarienpunktam 3 un tur izméra tre$a A
plaknes punkta faktisko vértibu
4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba aprékinato lenka vértibas $ados Q
parametros:
Parametra numurs Nozime
Q158 A ass projekcijas lenkis
Q159 B ass projekcijas lenkis
Q170 telpiskais lenkis A
Q171 telpiskais lenkis B
Q172 telpiskais lenkis C
Q173 Mérijuma vértiba skenéSanas sistémas

asl.
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% Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.

armerisana

Lai TNC varétu aprékinat lenka vértibas, tris mérisanas
punkti nedrikst atrasties uz vienas taisnes.

Parametros no Q170 Iidz Q172 saglaba tos telpiskos
lenkus, kas nepiecieSami funkcijai "Sagazt apstrades
plakni". Ar diviem pirmajiem mériSanas punktiem nosakiet
galvenas ass virzienu, sagazot apstrades plakni.

TreSais mértjumu punkts nosaka instrumentu ass virzienu.
Defingjiet treSo mérijjumu punktu pozitivas Y ass virziena,
lai instrumentu ass atrastos pareizi koordinatu sistema,
kas griezas pa labi (skatiet attélu).

Ja ar aktivétu sagaztu apstrades plakni tiek veikts cikls, tad
izméritie telpiskie lenki attiecas uz sagazto koordinatu
sistému. Tada gadijuma nepiecieSams veikt talaku
telpisko lenku apstradi, izmantojot PLANE RELATIV.

3.3 Sagatavju automatiska p
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431

142

1. ass 1. mérisanas punkts Q263 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja ast

2. ass 1. mérisanas punkts Q264 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

3. ass 1. mérisanas punkts Q294 (absoldti): pirma
skenéSanas punkta koordinata skenéSanas sistémas
asi

2. ass 1. mérisanas punkts Q265 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja ast

2. ass 2. mérisanas punkts Q266 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

3. ass 2. mérisanas punkts Q295 (absoldti): otra
skenéSanas punkta koordinata skenésanas sistémas
asi

1. ass 3. mérisanas punkts Q296 (absoldti): tresa
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja ast

2. ass 3. mérisanas punkts Q297 (absoldti): treSa
skenéSanas punkta koordinata apstrades plaknes
blakus ast

3. ass 3. mérisanas punkts Q298 (absoldti): treSa
skenéSanas punkta koordinata skenésanas sistémas
asi

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta I1dz skenésanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Dross augstums Q260 (absoldti): koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patrona)

Mérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR431.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ar jisu
mérisanas programma

2: partraukt programmas izpildi un izvadit mérijumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @
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Q266 / &
Q297 ] &,
Q264 &
—w@“ =
t X
Q263 Q265 Q296
z
Q260
Q295 r MP8140
Q298 H | Q320
L] L
Q294
L]
—t m =
’ X

Piemérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 431 PLAKNES MERISANA

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0
Q260=+5
Q281=1

;1. ASS 1. PUNKTS
;2. ASS 1. PUNKTS
;3. ASS 1. PUNKTS
;1. ASS 2. PUNKTS
;2. ASS 2. PUNKTS
;3. ASS 2. PUNKTS
;1. ASS 3. PUNKTS
;2. ASS 3. PUNKTS
;3. ASS 3. PUNKTS
;DROSIBAS ATTAL.
;DROSS AUGSTUMS

sMERIJUMU PROTOKOLS




Piemers: taisnstiira tapas mériSana un pécapstrade

Programmas izpilde:
- Taisnstdra tapas rupjapstrade ar virs izméru 0,5
- Taisnstira tapas mériSana

- Taisnstdra tapas galapstrade, nemot véra
mérijumu vértibas

0 BEGIN PGM BEAMS MM

1 TOOL CALL 0 Z

2 L Z+100 R0 FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 R0 FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 AR. TAISNSTURA

MERISANA
Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS
Q282=80 ;1. MALAS GARUMS
Q283=60 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+30 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q284=0 ;1. MALAS MAKS. IZMERS
Q285=0 ;1. MALAS MIN. IZMERS

HEIDENHAIN iTNC 530
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Instrumenta izsaukums priekSapstradei

Instrumenta aktivizéSana
ledobes garums X (rupjapstrade izmérs)

ledobes garums Y (rupjapstrade izmérs)

Apstrades apakSprogrammas izsaukSana

Instrumenta aktiviz€Sana, instrumentu maina
Tausta izsaukSana
Frézéta taisnstlira mérisana

Nominalais garums X (gala izmérs)

Nominalais garums Y (gala izmérs)

levades vértibas pielaides parbaudei nav nepiecieSamas

143
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Q286=0 ;2. MALAS MAKS. IZMERS
Q287=0 ;2. MALAS MIN. IZMERS
Q279=0 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=0 ;MERIJUMU PROTOKOLS

Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.

Q330=0 ;INSTRUMENTA

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMA

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 TAPAS GALAPSTRADE
Q200=20 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-10 ;DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE PIEL. DZIL.
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q203=+10 ;KOORDIN. VIRSMA
Q204=20 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q216=+50 ;1. ASS CENTRS
Q217=+50 ;2. ASS CENTRS
Q218=Q1 ;1. MALAS GARUMS
Q219=Q2 ;2. MALAS GARUMS
0220=0 ;STURA RADIUSS
Q221=0 ;1. ASS VIRSIZMERS

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

144

Neradrt mérijjuma protokolu

Neradrt klodas pazinojumu

Bez instrumentu kontroles

Aprékinat garumu X, vadoties péc izméritas novirzes
Aprékinat garumu Y, vadoties péc izméritas novirzes
Tausta aktivizéSana, instrumentu nomaina
Instrumenta izsaukSana galapstradei

Apstrades apakSprogrammas izsaukSana
Instrumenta aktivizéSana programmas beigas

ApakSprogramma ar apstrades ciklu taisnstira tapa

Garums X mainigs rupjapstradei un galapstradei

Garums Y mainigs rupjapstradei un galapstradei

Cikla izsaukSana

ApakSprogrammas beigas
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Piemers: taisnstiira iedobes mérisana, merijumu rezultatu protokolésana

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 R0 FMA

3 TCH PROBE 423 IEKS. TAISNSTURA

MERISANA
Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+40 ;2. ASS CENTRS
Q282=90 ;1. MALAS GARUMS
Q283=70 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q284=90,15;1. MALAS MAKS. IZMERS
Q285=89,95;1. MALAS MIN. IZMERS
Q286=70,1 ;2. MALAS MAKS. IZMERS
Q287=69,9 ;2. MALAS MIN. IZMERS
Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
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-

Yi Y
90
s | N
|
o ISR |
|
\ | Y,
R\ - A
X +
50 -20

armerisana

Instrumenta izsauk$ana taustam
Tausta aktivizéSana

Nominalais garums X

Nominalais garums Y

Maks. izmeérs X

Min. izmérs X

Maks. izmérs Y

Min. izmérs Y

Atlauta stavok|a novirze X
Atlauta stavokl|a novirze Y
Izvadit mértjumu protokolu datné

3.3 Sagatavju automatiska p

h @



armerisana

3.3 Sagatavju automatiska p

Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.

Q330=0 ;s INSTRUMENTA NUMURS
4L Z+100 R0 FMAX M2
5 END PGM BSMESS MM

146

Parsniedzot pielaidi, neradrt klidas pazinojumu.
Bez instrumentu kontroles

Instrumenta aktivizéSana programmas beigas
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3.4 Specialie cikli =
_ (&)
Parskats (<)
TNC piedava Cetrus ciklus $adiem speciala pielietojuma gadijumiem: !C_U
(&)
. Programm-
Cikls TS Lappuse 8-
2 TS KALIBRESANA: skenéganas P 148. Ipp. n
sistémas kalibréSanas radiuss <t
9 TS KAL. GARUMS parslégganas- S 149. Ipp. ™
skenéSanas sistémas garuma S
kalibréSana;
3 MERISANA mérianas cikls raZotaja s _ea 150. Ipp.
ciklu izveidoSanai; @
4 3D MERISANA méri$anas cikls 3D A 152. Ipp.
skenésanai, lai izveidotu razoSanas 9
ciklus.
440 ASS NOBIDES MERISANA g 154. Ipp.
iy
441 ATRA SKENESANA aa1 156. Ipp.
iy
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3.4 Special

TS KALIBRESANA (2. skenésanas sistémas
cikls)

2. skenésanas sistémas cikls automatiski ar kalibréSanas gredzenu vai

kali

bréSanas tapu kalibré parslégSanas-skenéSanas sistému.

@ Pirms kalibréSanas masinas parametros no 6180,0 lidz

6180,2 janosaka kalibréjamas sagataves centrs masinas
darba telpa (REF koordinatas).

Ja stradajat ar vairakdm procesa zonam, katrai procesa
zonai iesp&jams saglabat veselu koordinatu ierakstu
kalibréjamas sagataves centram (no MP6181.1 lidz
6181.2 un no MP6182.1 Iidz 6182.2.).

Skenésanas sistéma atrgaita (vértiba no MP6150) izvirzas drosa
augstuma (tikai tad, ja aktuala pozicija ir zemaka par droso
augstumu)

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému apstrades plakné
kalibréSanas gredzena centra (iek$€ja kalibréSana) vai pirma
skarienpunkta tuvuma (aréja kalibrésana)

Péc tam skenéSanas sistéma novirzas mériSanas dziluma
(veidojas no masinas parametriem 618x.2 un 6185.x) un skené
kalibréSanas gredzenu péc kartas X+, Y+, X- un Y-

Pé&c tam TNC izvirza skenéSanas sistému dro$a augstuma un
ieraksta skenéSanas lodes aktivo radiusu kalibréSanas datos

caL- Dross augstums (absolGti): koordinata skenéSanas

sistémas asi, kura nevar notikt sadursme starp

148

skenéSanas sistému un kalibréSanas sagatavi
(spriegotaju)

KalibreSanas gredzena radiuss: kalibréSanas
sagataves radiuss

Vo=

iek$€ja kalibr.=0 / aréja kalibr.=1: nosakiet, vai TNC
kalibréSanu veiks iekSpusé vai arpuseé:

0: iekS&ja kalibréSana

1: aréja kalibréSana

3 Skenésanas sistémas cikli automatiskai sagataves kontrolei @

Piemérs: NC ieraksti

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRESANA

6 TCH PROBE
2.1 AUGSTUMS: +50 R +25.003 MERISANAS
VEIDS: 0



TS GARUMA KALIBRESANA (9. skenésanas
sistemas cikls)

9. skenésanas sistémas cikls automatiski kalibré parslégSanas-
skenéSanas sistémas garumu jasu noteikta punkta.

1 SkenésSanas sistéma nopoziciongjiet ta, lai cikla definétai
koordinatei skenéSanas sistémas asi varétu pievirzities bez
sadursmes

2 TNC virza skenéSanas sistému negativas instrumenta ass
virziena, Iidz aktiviz€jas slégumsignals

3 Péctam TNC atvirza skenéSanas sistému atpaka| skenéSanas
procesa starta punkta un ieraksta spéka eso$o skenésanas
sistémas garumu kalibréSanas datos

Koordinatu atsauces punkts (absolGti): sken&jama
o punkta precizas koordinatas

Atsauces sistema? (0=FAKT/1=REF): nosakiet, uz
kadu koordinatu sistému attieksies ievaditais
atsauces punkts:

0: ievadttais atsauces punkts attiecas uz aktivo
sagataves koordinatu sistému (FAKT sistéma)

1: ievadrttais atsauces punkts attiecas uz aktivo
masinas koordinatu sistému (REF sistéma)

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemeérs: NC ieraksti

S L X-235 Y+356 R0 FMAX

6 TCH PROBE 9,0 TS GARUMA KAL.

7 TCH PROBE 9,1 ATSAUCES
PUNKTS +50 ATSAUCES SISTEMA 0

ie cikli

3.4 Special
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3.4 Special

MERISANA (3. skenésanas sistémas cikls)

Precizu skenéSanas sistémas 3. cikla darbibas veidu
% nosaka iekartas razotajs vai programmatiaras razotajs, 3.
ciklu izmantot specialu skenéSanas sistému ciklu ietvaros.

3. skenésanas sistémas cikls jebkura skené8anas virziena nosaka
jebkuru poziciju uz sagataves. Pretéji citiem mérisanas cikliem 3. cikla
var uzreiz ievadit mérianas cela ATTAL un mérisanas padevi F. Ari
nonems$ana péc mérijuma vértibas noteikS§anas notiek ar ievadamu

vértibu MB.

1 SkenéSanas sistéma izvirzas no aktualas pozicijas ar ievadito
padevi noteiktaja skenéSanas virziena. Skenésanas virziens cikla
janosaka ar polaro lenki

2 Péctam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma
apstajas. Skenésanas lodes viduspunkta koordinatas X, Y, Z, TNC
saglaba trijos Q parametros, kuri seko cits citam. TNC neveic
garuma un radiusa labojumus. Pirma rezultatu parametra numuru
defingjiet cikla

3 Péctam TNC virza skenéSanas sistému atpakal par $o vértibu
pretéji skenéSanas virzienam, kas definéts parametra MB

@5 Pirms programmeésanas ieveérojiet

Abi paréjie aktivo iekartas parametru 6130 (maksimala
procesa trajektorija [Tdz skarienpunktam) un 6120
(skenéSanas padeve) mérisanas cikli nedarbojas
skenéSanas sistémas 3. cikla.

Nemiet véra, ka TNC pamata vienmér apraksta Cetrus Q
parametrus, kuri seko cits citam.

Ja TNC nevar noteikt derigu skarienpunktu, tad
programmas darbiba tiek turpinata, neparatos klidas
pazinojumu. Tada gadijuma TNC 4. rezultatu parametram
pieskir vértibu -1, tadéjadi jus patstavigi varat veikt
atbilstoSu klGdas apstradi.

TNC maksimala virza skenéSanas sistému atpakal ap
evakuacijas celu MB tomér ne pari mérisanas sakuma
punktam. Tadé| atgriezeniskas vilkSanas laika var notikt

sadursme.

Ar funkcijas FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 palidzibu
iespéjams noteikt, vai cikls ietekmés slédza ieeju X12 vai
X13.
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s ey Rezultatiem paredzéts parametra Nr.: ievadiet ta Q Piemérs: NC ieraksti "
‘ parametra numuru, kuram TNC pieSkirs pirmas — 4
aprékinatas koordinatas (X) vértibu. Vértibas Y un Z 4 TCH PROBE 3,0 MERISANA O

atrodas talak sekojoSajos Q parametros 5 TCH PROBE 3,1 Q1 o

SkenéSanas ass: ievadit asi, kuras virziena tiks veikta 6 TCH PROBE 3,2 X LENKIS: +15 —_—

skenésana, apstiprinat ar taustinu ENT _ 10

] ) ] 7 TCH PROBE 3,3 ATTAL +10 F100 MB1 '6

Skenésanas lenkis: lenkis attiectba uz noteikto ATSAUCES SISTEMA:0 @

skenéSanas asi, kura paredzeéts virzities skenéSanas = = o

sistémai, apstiprinat ar taustinu ENT 8 TCH PROBE 3,4 KLUDAS REZIMS 1 (7))

Maks. meérisanas celS: ievadiet procesa trajektoriju, cik <t

talu virzisies skenésanas sistéma no starta punkta, C‘O

apstipriniet ar taustinu ENT.

padeves mérisana: ievadiet mériSanas padevi mm/min

Maks. evakuacijas cel§: procesa trajektorija pretéji
skenésanas virzienam, péc tam, kad izvirzita tausta
adata. TNC virza sistému atpaka| maksimali Ildz
sakuma punktam, tadéjadi nerodas sadursmes

ATSAUCES SISTEMA (0=FAKT/1=REF): noteikt, vai
mérijumu rezultatus nepiecieSams saglabat aktualaja
koordinatu sistéma (FAKT, var bdt arT nobidita vai
sagriezta) vai attieciba uz iekartas koordinatu sistému
(REF)

Kliidas rezims (0=IZSL / 1=IESL): noteikt, vai TNC
cikla sakuma ir (0) vai nav (1)japarada kladas
pazinojums, ja ir izvirzita tausta adata. Ja ir izveléts
rezims 1, tad TNC 4. rezultatu parametra saglaba
vértibu 2,0 un turpina ciklu.

levades pabeig$ana: piespiediet taustinu ENT

HEIDENHAIN iTNC 530 151 @



kli

ie ci

3.4 Special

3D MERISANA (skenésanas sistémas cikls 4,
FCL 3 funkcija)

4. skenésanas cikls ar vektoru definéjama skenésanas virziena
nosaka jebkuru poziciju uz sagataves. Pretéji citiem mériSanas cikliem
4. cikla var uzreiz ievadit mériSanas celu un mérisanas padevi. ArT
nonemsSana péc mérijuma vértibas noteik§anas notiek ar ievadamu
vértibu.

1 SkenéSanas sistéma izvirzas no aktualas pozicijas ar ievadito
padevi noteiktaja skenéSanas virziena. Skenésanas virziens
janosaka ar vektoru (delta vértibas X, Y un Z) cikla

2 Péctam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma
apstajas. Skenésanas lodes viduspunkta koordinatas X, Y, Z, TNC
saglaba trijos Q parametros, kuri seko cits citam. Pirma parametra
numuru defingjiet cikla

3 Péctam TNC virza skenéSanas sistému atpakal par $o vértibu
pretéji skenéSanas virzienam, kas definéts parametra MB

@5 Pirms programmeésanas ieverojiet

TNC maksimala virza skenéSanas sistému atpakal ap
evakuacijas celu MB, taCu ne pari mérisanas sakuma
punktam. Tadé| atgriezeniskas vilkSanas laika var notikt

sadursme.

Nemiet véra, ka TNC pamata vienmér apraksta Cetrus Q
parametrus, kuri seko cits citam. Ja TNC nevar noteikt
derigu skarienpunktu, 4. rezultata parametrs iegust vertibu
-1.

Ar funkcijas FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 palidzibu
iespéjams noteikt, vai cikls ietekmés slédza ieeju X12 vai
X13.
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Rezultatiem paredzéts parametra Nr.: ievadiet ta Q Piemérs: NC ieraksti

parametra numuru, kuram TNC pieskirs pirmas [ =
koordinatas (X) vértibu 5 TCH PROBE 4,0 3D MERISANA 6
Relativais mérisanas cel§ X asi: X dala virziena 6 TCH PROBE 4,1 Q1 Q
vektoram, kura virziena paredzéts virzities 7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 1Y-1 1Z-1 —_
skené3anas sistémai ’ ’ 1)

o 8 TCH PROBE O
Relativais mérisanas cel§ Y ast: Y dala virziena 4,3 ABST +45 F100 MB50 ATSAUCES Q
vektoram, kura virziena paredzéts virzities SISTEMA:0 o
skenéSanas sistémai (75)
Relativais mériSanas cel§ Z asi: Z daja virziena <t
vektoram, kura virziena paredzéts virzities C‘Q

skenésanas sistémai

Maksimalais meérisanas cel$: ievadiet procesa
trajektoriju, kdda skenéSanas sistémai paredzéts
virzities no sakuma punkta gar virziena vektoru

padeves mérisana: ievadiet mériSanas padevi mm/min

Maksimalais evakuacijas cel§: procesa trajektorija
pretéji skenéSanas virzienam, péc tam, kad izvirzita
tausta adata

ATSAUCES SISTEMA (0=FAKT/1=REF): noteikt, vai
mérTjumu rezultatus nepiecieSams saglabat aktualaja
koordinatu sistéma (FAKT, var bdt arT nobidita vai
sagriezta) vai attieciba uz iekartas koordinatu sistému
(REF)
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ASS NOBIDES MERISANA (skenésanas
sistémas 440. cikls, DIN/ISO: G440)

ar 440. skenésanas sistémas ciklu var noteikt jisu masinas asu
nobtdes. Sim nollikam jaizmanto precizs cilindriskais kalibréSanas
instruments savienojuma ar TT 130.

q:[—% PriekSnoteikumi:

pirms pirmo reizi apstradat 440. ciklu, TT jakalibré ar TT
ciklu 30.

KalibréSanas instrumenta datiem jabat saglabatiem
instrumentu tabula TOOL.T.

Pirms cikla apstrades kalibréSanas instruments jaaktivize
ar TOOL CALL..

Galda skenésanas sistémai TT jabut pieslégtai logiskas
ierices skenéSanas sistémas ieejai X13 un tai jabat darba
kartiba (masinas parametri 65xx).

1 TNC pozicioné kalibré$anas instrumentu atrgaita (vértiba no
MP6550) un ar pozicionésanas logiku (skatiet 1.2. nodalu) TT
tuvuma

2 Vispirms TNC skenéSanas sistémas asT veic mérisanu. Tas laika
kalibréSanas instrumentu parbida par vértibu, kas noteikta
instrumentu tabulas TOOL.T ailé TT:R-OFFS (standarts =
instrumenta radiuss). MériSanu skenésanas sistémas asT veic
vienmeér

3 Péctam TNC veic mérisanu apstrades plakné. To, kura ast un
kada virziena veikt méeriSanu apstrades plakné, nosakiet ar
parametru Q364

4 Ja veicat kalibréSanu, TNC iek$&ji saglaba kalibréSanas datus. Ja

veicat mériSanu, TNC salidzina mérijuma vértibas ar kalibréSanas
datiem un novirzes ieraksta $ados parametros:

Parametra numurs Nozime

Q185 nobide no kalibrétas véertibas X
Q186 nobide no kalibrétas véertibas Y
Q187 nobide no kalibrétas vértibas Z

Novirzes iesp&jams uzreiz izmantot, lai ar inkrementalu nulles
punkta nobtdi (7. cikls) veiktu kompensaciju.

5 Péc tam kalibréSanas instruments atriezas dro$a augstuma
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@ Pirms programmeésanas ievérojiet

Pirms mérijuma veikSanas vismaz vienreiz jabut veiktai
kalibrésanai, citadi TNC parada klidas pazinojumu. Ja
stradajat ar vairakam procesa zonam, kalibréSana javeic
katrai procesa zonai.

ie ci

3.4 Special

Ar 440. cikla izpildi TNC atiestata rezultatu parametrus no
Q185 Idz Q187.

Ja vélaties noteikt robezvértibu asu nobidei masinas asis,
ievadiet instrumentu tabula TOOL.T ailés LTOL (varpstas
asij) un RTOL (apstrades plaknei) vélamas robezvértibas.
Tad, parsniedzot robezveértibas, TNC péc kontrolmérijuma
paradrts atbilstoSu k|udas pazinojumu.

Cikla beigas TNC atkal atjaunos standarta stavokli, kas
bija aktivs pirms cikla (M3/M4).

Méeri$anas veids: O=kalibr., 1I=mérisana?: Nosakiet, vai  Piemérs: NC ieraksti
vélaties veikt kalibréSanu vai kontrolmértjumu: - —
0: kalibrésana 5 TCH PROBE 440 ASS NOBIDES MERISANA

1: Mérisana Q363=1 ;MERISANAS VEIDS
SkenéSanas virzieni: nosakiet apstrades plaknée Q364=0 ;SKENESANAS VIRZIENI
skenésanas virzienu(-s): - -

: mérisSana tikai pozitiva galvenas ass virziena Q320=2 ;DROSIBAS ATTAL.
: mérisana tikai pozitiva blakus ass virziena Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS
: mérisana tikai negativa galvenas ass virziena

: mériSana tikai negativa blakus ass virziena

: mériSana pozitiva galvenas ass un pozitiva blakus

ass virziena

5: mériSana pozitiva galvenas ass un negativa blakus

ass virziena

6: mériSana negativa galvenas ass un pozitiva blakus

ass virziena

7: mérisana negativa galvenas ass un negativa

blakus ass virziena

A OWN=0O

I% skenéSanas virzienam(-iem) kalibréjot un mérot jasaskan,
citadi TNC aprékinas nepareizas vértibas.

Drosibas attalums (inkrementali): papildu attalums no
mérisanas punkta I1dz skenéSanas sistémas diskam.
Q320 iedarbojas aditivi attieciba pret MP6540.

Dross augstums (absoldti): koordinata skené$anas
sistémas asT, kura nevar notiks sadursmes starp
skenéSanas sistému un sagatavi (spriegotaju)
(attieciba uz aktivo atsauces punktu)
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= ATRA SKENESANA (skenésanas sistémas

S 441. cikls, DIN/ISO: G441, FCL 2. funkcija)

(<)) Ar 441. skenéSanas sistémas ciklu iespéjams globali noteikt dazadus
—_— skenéSanas sistémas parametrus (pieméram, pozicionéSanas

:E padeve) visiem turpmakajiem skenéSanas sistémas cikliem. Tadé&jadi
(&) vienkarsa veida var veikt programmas optimizé$anu, kas saisina

()] kopéjos apstrades laikus.

Q.

7] @ Pirms programmeésanas ieverojiet

ﬂ: 441. cikls neveic nekadas masinas kustibas, tas tikai

™ nosaka dazadus skenéSanas parametrus.

END PGM, M02, M30 atiestata 441. cikla globalos
iestatfjumus.

Automatisko lenka vadiSanas funkciju (cikla parametrs
Q399) iespgjams aktivét tikai tad, ja ir iestatits iekartas
parametrs 6165=1. lekartas parametra 6165 mainas
priekSnosacijums ir atkartota skenéSanas sistémas

kalibréSana.

an Pozicion&s. padeve Q396: nosakiet, ar kadu padevi Piemérs: NC ieraksti

e vélaties veikt skenéSanas sistémas pozicionésanas S .
darbibas 5 TCH PROBE 441 ATRA SKENESANA
Poziciongs. padeve=FMAX (0/1) Q397: nosakiet, vai Q396=3000 ;PRIEKSPOZIC.
vélaties veikt skenésanas sistémas pozicionésanas POZICIONESANA
darpru ar FMAX (iekartas atrgaita): Q397=0  ;PRIEKSPOZIC. IZVELE
0: Veikt ar padevi no Q396 oy
1: Veikt ar FMAX Q399=1 ;sLENKA VADISANA
Lenka vadisana Q399: nosakiet, vai TNC nepieciesams Q400=1  ;PARTRAUKSANA

veikt skenéSanas sistémas orientéSanu pirms katra
skenésanas procesa:

0: neveikt orientéSanu

1: veikt varpstas orientéSanu pirms katra skenéSanas
procesa, lai palielinatu precizitati

Automatiska partrauksana Q400: nosakiet, vai TNC
péc mérisanas cikla automatiskai instrumenta
parméridanai partrauks programmas izpildi un
paradis mérijjuma rezultatus ekrana:

0: nepartraukt programmas izpildi arT tad, ja
konkrétaja skené8anas cikla izvéléta mérijjuma
rezultatu paradiSana ekrana

1: partraukt programmas izpildi, paradit mérijuma
rezultatus ekrana. Tada gadijuma programmu var
turpinat ar NC starta taustinu.
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Skenésanas sistéemas
cikli automatiskai
kinematikas
parmeérisanai



4.1 Kinematikas sistémas parmeérisana
ar skenésanas sistemu TS
(Opcija, kinematikas opc.)

istemu TS
tikas opc.)

Pamatinformacija

Precizitates prasibas, jo 1paSi piecu asu apstrades joma3, ir arvien
lielakas. Tadé| sarezgitas detalas precizi un ar reproducéjamu
precizitati jaspéj izgatavot art ilga laika perioda.

iInema

Vairaku asu apstrades procesa neprecizitaSu iemesls pirmam kartam
ir novirzes starp kinematisko modeli, kas novietots vadibas iericé
(skatit attélu pa labi 1), un faktiskajiem iekartas kinematikas sistemas
parametriem (skattt attélu pa labi 2). STs novirzes, veicot grieSanas asu
pozicionéSanu, rada klidas sagatavé (skatit att€lu pa labi 3). Tadé|
nepiecieSams nodro$inat, lai modeli un realo iekartu varétu noregulét
cik vien iesp&jams I1dzigi.

esanas s

-\

ken
(Opcija, k

TNC jauna funkcija kinematikas opc. ir svarigs elements, kas palidz
izpildit §Ts sarezgitas prasibas: 3D skenésanas sistémas cikla
automatiski tiek izméritas iekartas grieSanas asis, neatkarigi no ta, vai
grieSanas asis mehaniski izveidotas galda vai galvas veida. Turklat
kalibréSanas lode uz iekartas galda tiek nostiprinata jebkura vieta un
tiek izmértta ar precizitati, kuru Jus varat noteikt. Defingjot ciklus, katrai
grieSanas asij atseviSki nosakiet diapazonu, kuru vélaties izmértt.

-

emas parmerisana ar s

No izméritajam vértibam TNC aprékina statisko groziSanas precizitati.
Pie tam programmatira, samazina sagasanas kustibas radusas
pozicionéSanas klidas un mériSanas procesa beigas automatiski
saglaba iekartas geometrijas datus kinematikas tabula attiecigo
iekartas nemainigo lielumu veida.

Parskats

ist

TNC piedava ciklus, ar kuru palidzibu iekartas kinematikas sistému
iespéjams automatiski saglabat, atjaunot, parbaudtt un optimizét:

kas s

. Programm-
bl taustins

450. SAGLABAT KINEMATIKU: ase 160. Ipp.
kinematikas automatiska saglabasana
un atjaunoSana

451. IZMERIT KINEMATIKU: iekartas 161. Ipp.
kinematikas automatiska parbaude vai

optimizacija

Lappuse

t

inema

41 K
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PriekSnoteikumi

Lai izmantotu kinematikas opc., nepiecieSams izpildit $adus
priekSnoteikumus:

Jabat atblokétam programmatiras opcijam 48 (kinematikas opc.) un

8 (programmatdiras opcija 1), ka art FCL3

ParmériSanai lietotajai 3D skenéSanas sistémai jabat kalibrétai
MériSanas lodei ar precizu noteikto radiusu un pietiekamu
nemainigumu jabat nofiksétai jebkura vieta pie iekartas galda.

KalibréSanas lodes piedava dazadi mérisanas ieri€u razotaji

lekartas kinematikas sistémas aprakstam jabat pilnigam un pareizi
definétam. Transformacijas mériem jabat ievaditiem ar precizitati
[1dz aptuveni 1 mm.

Visam grieSanas asim jabat NC asim, kinematikas opc. neatbalsta
manuali reguléjamu asu parmérisanu

lekartai jabat geometriski pilnigi parméritai (parmérisanu veic
iekartas razotajs iekartas nodosSanas ekspluatacijas procesa)
lekartas parametra MP6600 nepiecieSams noteikt pielaides robezu,
no kuras TNC optimizacijas rezZima attélos noradijumus, ja noteiktie
kinematikas dati parsniedz So robezveértibu (sk. "Kinematikas opc.,
veiciet reZima pielaides robezu optimizaciju: MP6600" 25. Ipp.)

lekartas parametra MP6601 nepiecieSams noteikt ciklu izmérita
kalibréSanas lodes radiusa maksimalo atlauto novirzi no
ievaditajiem cikla parametriem (sk. "Kinematikas opc., atlauta
kalibréSanas lodes radiusa novirze: MP6601" 25. Ipp.)
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SAGLABAT KINEMATIKU (skenésanas sistémas
450. cikls, DIN/ISO: G450, opcija)

Ar skenésanas sistémas 450. cikla palidzibu iesp&jams saglabat
aktivo iekartas kinematiku vai atjaunot iepriek$ saglabato iekartas
kinematiku. Ir pieejamas 10 atminas vietas (numuri no 0 I1dz 9).

=y

Pirms programmeésanas ieveérojiet

Pirms veikt kinematikas sistémas optimizaciju,
nepiecieSams saglabat aktivo kinematikas sistému.
PriekSrociba:

Ja rezultats neatbilst vélamajam, vai ja optimizacijas
procesa laika rodas kltda (piem., energijas padeves
traucéjumi), tad iesp&jams atjaunot iepriek§€jos datus.

ReZims saglabat: TNC vienmér saglaba MOD sadala
pédgjos ievaditos koda skaitlus (nosakami jebkadi koda
skaitli). Tad So atminas vietu iesp&jams atkartoti parrakstit,
tikai ievadot So koda skaitli. Ja kinematikas sistéma ir
saglabata, neievadot koda skaitli, tad TNC So atminas
vietu bez parjautaSanas parraksta ndkama saglabasanas
procesa laika!

ReZims izveidot: TNC saglabatos datus var mainit tikai ar
identisku kinematiskas sistemas aprakstu.

ReZims izveidot: Nemiet véra, ka, veicot izmainas
kinematikas sistéma, tiek maintti arT iestatijumi. Ja
nepiecieSams, no jauna ievadiet iestatljumus.

Rezims (0=saglabat / 1=izveidot) Q410: Noteikt, vai
vélaties saglabat vai atjaunot kinematikas sistému:
0: Saglabat aktivo kinematikas sistému

1: Atjaunot iepriek$ saglabato kinematikas sistému

Atminas vieta (0...9) Q409: atminas vietas numurs, ar
kadu vélaties saglabat visu kinematikas sistému, vai
atminas vietas numurs, no kura vélaties atjaunot
saglabato kinematikas sistému

Protokola funkcija
TNC péc 450. cikla izpildes izveido protokolu, kura ir $adi dati:

Datums un laiks, kad sagatavots protokols

NC programmas cela vards, no kuras veikts cikls

Veiktais reZims (0=saglabat / 1=izveidot)

Atminas vietas numurs (no 0 lidz 9)

Kinematikas tabula noraditais kinematikas sistémas rindas numurs
Koda skaitlis, ja tieSi pirms 450. cikla izpildes ievadits koda skaitlis

160

‘@ ‘®
0410=0 — 0410=1

ay
Sl

Piemérs: NC ieraksti
5 TCH PROBE 450 SAGLABAT KINEMATIKU
Q410=0 ;REZIMS
Q409=1 ;ATMINAS VIETA

4 Skenésanas sistémas cikli automatiskai kinematikas parmérisanai @



IZMERIT KINEMATIKU (skené3anas sistémas
451. cikls, DIN/ISO: G451, opcija)

Ar skenésanas sistémas 451. cikla palidzibu iesp&jams parbaudit
iekartas kinematikas sistému un vajadzibas gadijuma veikt tas
optimizaciju. Turklat ar 3D skenésanas sistémas TS palidzibu Jas
izmériet jebkuru no kalibréSanas lodém, kuras piestiprinatas pie
iekartas galda.

istemu TS
tikas opc.)

TNC nosaka statisko nolieces precizitati. Pie tam programmatdira,
samazina sagasanas kustibas radusas telpiskuma klidas un
mériSanas procesa beigas automatiski saglaba iekartas geometrijas
datus kinematikas tabula attiecigo iekartas nemainigo lielumu veida.

esanas s
inema

-

1 Nospriegot kalibréSanas lodi, pievérst uzmanibu tam, lai nenotiktu
sadursmes

2 Manualaja darba rezZima atsauces punktu noteikt lodes centra ' '
3 Manuali novietot skenéSanas sistému uz skenésanas sistémas
ass, virs kalibréSanas lodes, un apstrades plakné lodes centra :

4 |zvéléties programmas izpildes darba rezimu un aktivéet
kalibréSanas programmu

5 TNC automatiski citu péc citas izméra visas grieSanas asis péc
Jasu noteiktas precizitates

ken
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o
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Pozicionésanas virziens

Izméramas apalas ass pozicionésanas virzienu nosaka cikla definétais
sakuma un beigu lenkis. Sdkuma un beigu lenki izvéléties ta, lai viena
pozicija netiktu izmérita divreiz. Tad TNC, pieméram, ja sakuma lenkis
ir 0° un beigu lenkis 360°, parada klidas pazinojumu.

Dubulta mérisanas punkta ierakstiSana (piem., mériSanas pozicija
+90° un -270°), ka jau minéts, nav racionala, tomér nerada klidas

pazinojumu, jo var rasties atSkirigas mérisanas pozicijas.

ta

Piemérs: sdkuma lenkis = -270°, beigu lenkis = +90°
Lenka pozicijas ir identiskas, tau var rasties dazadas méridanas
pozicijas:
Sakuma lenkis = +90°
Beigu lenkis = -270°
Mérisanas punktu skaits = 4
No ta aprékinatais lenka intervals = (-270 - +90) / (4-1) = -120°
Mérisanas punkts 1= +90°
Mérisanas punkts 2= -30°
MériSanas punkts 3= -150°
MériSanas punkts 4= -270°
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() — lekartas ar ass priek$éja sazobé savienotam asim
- O
- Q. Lai veiktu pozicionéSanu, asij javirzas no ass priekséja
(o] A rastra. Tadé| nodroSiniet pietiekami lielu droSibas attalumi,
E 7)) lai starp skenéSanas sistému un kalibréSanas lodi
"8 (4+] nenotiktu sadursme. Gadajiet arT, lai batu pietiekami daudz
7 - vietas droSibas attaluma nodrosinasanai (programmatiras
‘0 ﬁ gala slédzis).
1
7)) E Atgriezeniskas vilkSanas augstumu Q408 noteikt lielaku
© o par 0, ja nav pieejama programmataras 9. opcija (M128,
c c FUNCTION TCPM).
>8 : IzvEloties sakuma un beigu lenki, pievérsiet uzmanibu
D - tam, lai katrs lenka intervals batu ass priekS€ja rastra
c ®© robezas. Cikla sakuma TNC parbauda, vai priek$éjas
Q= sazobes asim noteiktais lenka intervals atbilst ass
X O priek$éjam rastram. Ja neatbilst, tad TNC parada kludas
7] 8— pazinojumu un pabeidz ciklu.
S
o - e - S - .
Pozicijas tiek aprékinatas no attiecigas ass sakuma lenka, beigu lenka
g mérijumu skaita.
© A ass mériSanas poziciju aprékinaSanas piemeérs:
:g Sakuma lenkis Q411 = -30
10 Beigu lenkis Q412 = +90
g MériSanas punktu skaits Q414 = 4
'8 Apréekinatais lenka intervals = ( Q412 - Q411)/( Q414 -1)
7)) Aprékinatais lenka intervals = (90--30)/(4-1)=120/3=40
g 1. mérisanas pozicija = Q411 + 0 * lenka intervals = -30°
10 2. mérnsanas pozicija = Q411 + 1 * lenka intervals = +10°
)
(7)] 3. méridanas pozicija = Q411 + 1 * lenka intervals = +50°
2] 4. mérsanas pozicija = Q411 + 1 * lenka intervals = +90°
(7]
©
=<
.-
[4)
()
c
X
-
<
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MeériSanas punktu skaita izvéle
Laika taup18anas noltka Jus varat veikt pamatoptimizaciju ar nelielu

skaitu mériSanas punktu (1-2).

Tad precizu gala optimizaciju veic ar vidéju mériSanas punktu skaitu
(ieteicama vértiba = 4). Lielaks skaits mériSanas punktu parasti
nesniedz labakus rezultatus. Ideala variantd mériSanas punktiem jabdat

vienmeérigi izvietotiem ass groziSanas diapazona.
Ass izmériSanu, kuras groziSanas diapazons ir 0-360°, nepiecieSams

veikt ar trfs mériSanas punktiem 90°, 180° un 270°.

Ja vélaties atbilstoSi parbaudtt precizitati, tad rezZima parbaudit varat

noradtt lielaku mérisanas punktu skaitu.
@ Apalo asu izmérisanu nedrikst veikt 0° jeb 360° lenkT. Sis
pozicijas nesniedz svarigus mérisanas tehnikas datus!

KalibréSanas lodes pozicijas izvéle uz iekartas galda

Principa, kalibréSanas lodi iesp&jams uzstadit uz iekartas galda
jebkura pieejama vieta. Ja iesp&jams, kalibréSanas lodi varat art
nostiprinat uz spriegotajiem vai sagatavém (piem., izmantojot magnéta
stativu). MérTjumu rezultatus var ietekmét $adi faktori:

iekartas ar apalu galdu / grozamu galdu:

kalibréSanas lodi nepiecieSams uzstadit péc iespé&jas talak no
rotacijas centra

lekartas ar |oti lielu procesa trajektoriju:

KalibréSanas lodi nepiecieSams uzstadit péc iespéjas tuvak
vélakajai apstrades pozicijai

HEIDENHAIN iTNC 530
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Noradijumi par precizitati

lekartas geometrijas un pozicioné$anas klldas ietekmé mérijumu
vértibas un Iidz ar to arT apalo asu optimizaciju. Tadé| vienmér bis
kada klada, kuru nav iesp&jams novérst.

Pienemot, ka nebdtu geometrijas un pozicionésanas k|tdu, cikla
noteiktas vértibas noteikta laika perioda varétu precizi reproducét
jebkura iekartas punkta. Jo lielakas ir geometrijas un pozicionésanas
kladas, jo lielaka bls mérijjumu rezultatu difizija, ja mérisanas lode tiks
novietota dazadas vietas iekartas koordinatu sistéma.

TNC mérijumu protokola noradita difazija ir iekartas statisko
sagadanas kustibu precizitates mérs. Veicot precizitates analizi,
nepiecieSams apskatit art mériSanas apla radiusu, ka art mériSanas
punktu skaitu un stavokli. Ja ir tikai viens mériSanas punkts, tad difiziju
nav iesp&jams aprékinat. Noteikta diflzija Saja gadijuma ir mérisanas
punkta telpiskuma k|ada.

Ja vienlaicigi kustas vairakas apalas asis, tad to kltdas parklajas,
sliktakaja gadijuma tas summeéjas.

@ Ja iekarta ir aprikota ar reguléjamu varpstu, tad lenka
vadisanas funkcija aktivéjama ar iekartas parametra
MP6165 palidzibu. Tadéjadi tiek palielinata mérjjumu
precizitate, mérot ar 3D skenéSanas sistému.

Ja nepiecieSams nodroSinat ilgaku izmériSanas procesa
laiku, atvienojiet apalo asu fiksacijas spailes, pretéja
gadijuma mérTjumu rezultati var bat k|adaini. Nemiet véra
masinas rokasgramatu.

TNC mérijumu protokola optimizacijas rezima sniedz vértéjumu.
Vértéjuma skaitlis ir korigéto parbtzu ietekmes mérs uz mérijjumu
rezultatiem. Jo lielaks vértéjuma skaitlis, jo labak TNC varéja veikt
iekartas optimizaciju.

Katras apalas ass vértéjuma skaitlis nedrikst parsniegt 2, jacensas
iegdt vértibu, kas ir lielaka vai vienada ar 4.

@ Ja vértéjuma skaitli ir parak mazi, tad palieliniet apalo asu
mériSanas diapazonu vai art mérisanas punktu skaitu. Ja,
veicot 8Ts darbibas, vértéjuma skaitlu vértiba neuzlabojas,
tad, iespéjams, klida ir kinematikas apraksta. Sazinieties

ar klientu servisu.
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Noradijumi par dazadam kalibréSanas metodém

Pamatoptimizacija uzsakot ekspluataciju péc tam, ka ievaditi
aptuvenie izmeéri

Mérisanas punktu skaits starp 1 un 2
Grie$anas asu lenka intervals: aptuveni 90°

Preciza optimizacija visa procesa zona
Mérisanas punktu skaits starp 3 un 6
Sakuma un beigu lenkiem janosedz péc iesp&jams lielaka
grieSanas asu procesa zona

KalibréSanas lodi novietot uz iekartas galda ta, lai galda grieSanas
asim tiek nodro8inats liels mérisanas apla radiuss vai lai galvas

grieSanas asim izmériSanu batu iesp&jams veikt paraugpozicija
(piem., procesa zonas centra)

Ipasas apalas ass pozicijas optimizacija
MeriSanas punktu skaits starp 2 un 3
Mérisana tiek veikta grieSanas ass lenkT, kada vélak tiks veikta
apstrade
KalibréSanas lodi uz iekartas galda novietot t3, lai kalibréSana tiktu
veikta vieta, kura notiek apstrade

lekartas precizitates parbaude
MeriSanas punktu skaits starp 4 un 8
Sakuma un beigu lenkiem janosedz péc iesp&jams lielaka
grieSanas asu procesa zona

Apalo asu nokares noteikSana, veicot parbaudi
Mérisanas punktu skaits starp 8 un 12

Sakuma un beigu lenkiem janosedz péc iespéjams lielaka
grieSanas asu procesa zona

Nokare

Ar vardu nokare apzimé nelielu spraugu starp rotacijas devéju (lenka
meérierici) un galdu, kas rodas virzienmainas ietekmé. Ja apalo asu
nokare ir arpus reguléjamas ierices, ta, veicot grozisanu, var radrtt
nopietnas k|tdas. Cikls automatiski aktivé digitalo apalo asu iek$&jo
nokares kompensacijas ierici, atseviski nemérot stavokli.

ParbaudiSanas rezima TNC katrai asij veic divas mérijumu rindas, lai
mériSanas pozicijas iegltu no abiem virzieniem. Teksta protokola TNC

norada izmérito apalo asu nokaru absolato vértibu aritmeétisko l1dzekli.

Lfé—' Ja mériSanas apla radiuss ir < 100 mm, tad TNC
precizitates nodroSinaSanas nolika neaprékina nokari. Jo
lielaks mérisanas apla radiuss, jo precizak TNC var noteikt
apalo asu nokari.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definét ciklu

Pirms programmeésanas ieveérojiet

Gadajiet, lai apstrades plaknes groziSanas veikSanai visas
funkcijas batu atiestatitas. M128 vai FUNKCIJA TCPM
nedrikst bat aktivi.

istemu TS
tikas opc.)

KalibréSanas lodes poziciju uz iekartas galda izvéléties ta,

lai, veicot mériSanu, nenotiktu sadursmes.

Pirms definét ciklu, kalibréSanas lodes centra
nepiecieSams noteikt atsauces punktu un to aktivet.

iInema

TNC, lai sasniegtu skenéSanas augstumu skenéSanas
sistémas asl, ka pozicionéSanas padevi izmanto cikla
parametra Q253 un iekartas parametra MP6150 mazako
vértibu. GrieSanas ass kustibas TNC veic ar
pozicionéSanas padevi Q253, pie tam taustu kontroles
ierice nav aktivéta.
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Ja optimizacijas rezima aprékinatie kinematikas dati
parsniedz pielaujamo robezvértibu (MP6600), TNC

parada bridinajuma pazinojumu. Aprékinato vértibu

parnemsanu tad jaapstiprina ar NC startu.

-

emas parmerisana ar s

Nemiet véra, ka, veicot izmainas kinematikas sistéma, tiek
maintti art iestatijumi. P&c optimizacijas veikSanas,
atkartoti ievadiet iestatijumus.

TNC pirmaja skenéSanas procesa vispirms aprékina
kalibréSanas lodes radiusu. Ja aprékinatais lodes radiuss
neatbilst ievadrtajam lodes radiusam par lielaku vértibu,
neka noteicat iekartas parametra MP6601, TNC parada
klodas pazinojumu un pabeidz izmériSanas darbibu.

Ja partraucat ciklu izmériSanas laika, kinematikas dati,
iespéjams vairs neatradisies iepriek$€ja stavoklt. Pirms
optimizacijas veikSanas, saglabajiet aktivo kinematikas
sistému ar 450. cikla palidzibu, lai klidas gadijuma varétu
atjaunot péde€jo aktivo kinematikas sistému.

iste

Collu programmésana: TNC mérijumu rezultatus un
protokola datus norada milimetros.
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ReZims (0=parbaude / 1=mérisana) Q406: Noteikt, vai
TNC ir japarbauda aktiva kinematikas sistéma vai
javeic tas optimizacija:

0: Parbaudrt aktivo iekartas kinematikas sistemu.
TNC izméra kinematikas sistému JUsu noteiktajas
grieSanas asis, tomér neveic izmainas aktivaja
kinematikas sistéma. TNC mérijumu rezultatus attélo
mérTjumu protokola

1: Aktivas iekartas kinematikas sistémas optimizacija.
TNC izméra kinematikas sistému Jisu noteiktajas
grieSanas asis un veic aktivas kinematikas sistémas
optimizaciju

Precizs kalibrésanas lodes radiuss Q407:ievadit precizu
izmantotas kalibréSanas lodes radiusu

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 iedarbojas papildus MP6140

Atgriezeniskas vilk§anas augstums Q408 (absolati):

ievade = 0:

Nebidrtt atgriezeniskaja augstuma, TNC izvirzas
nakamaja izméramas ass méridanas pozicija.
Aizliegts, ja ir priek$€jas sazobes asis! TNC
sasniedz pirmas mériSanas pozicijas seciba A, B
un péc tam C

levade >0:

Atgriezeniskas vilkSanas augstums nesagriezta
sagatavju koordinatu sistéma, kada TNC grieSanas
ass optimizacijas procesa izvieto varpstas asi. TNC
papildus iestata skené3anas sistému apstrades
plakné nulles punkta. Tausta kontroles ierice Saja
reZima nav aktivéta, pozicioné$anas atrumu
nosaka parametra Q253

Iepriek$ejas pozicioneSanas padeve Q253: instrumenta
kustibas atrums pozicionésanas laika, mm/min

Atsauces lenkis Q380 (absoldti): Atsauces lenkis
(pamatgrieSanas) mérijumu punktu aptversanai
efektiva sagatavju koordinatu sistéma. Nosakot
atsauces lenki, var ievérojami palielinaties ass
mérisanas diapazons

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemérs: KalibréSanas programma

4 TOOL CALL “TAUSTS* Z

5 TCH PROBE 450 SAGLABAT KINEMATIKU
Q410=0 ;REZIMS
Q409=5 ;ATMINAS VIETA

6 TCH PROBE 451 PARMERIT KINEMATIKU
Q406=1 ;REZAMS
Q407=14,9996;LODES RADIUSS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q408=0 ;NOVADES AUGSTUMS
Q253=750 ;PRIEKSPOZIC.PADEVE
Q380=0 ;ATSAUCES LENKIS
Q411=-90 ;A ASS SAKUMA LENKIS
Q412=+90 ;A ASS BEIGU LENKIS

Q413=0 ;A ASS REGULES. LENKIS
Q414=2 ;A ASS MERISANAS PUNKTI

Q415=-90 ;B ASS SAKUMA LENKIS
Q416=+90 ;B ASS BEIGU LENKIS

Q417=0 ;B ASS REGULES. LENKIS
Q418=2 ;B ASS MERISANAS PUNKTI

Q419=-90 ;C ASS SAKUMA LENKIS
Q420=+90 ;C ASS BEIGU LENKIS

Q421=0  ;C ASS REGULES. LENKIS
Q422=2  ;C ASS MERISANAS PUNKTI
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A ass sakuma lenkis Q411 (absolati): sdkuma lenkis A
asT, kurai veicami pirmie mérijumi

A ass beigu lepkis Q412 (absoldti): beigu lenkis A asT,
kurai veicami pédé&jie mérijumi

A ass regulésanas lenkis Q413: A ass reguléSanas
lenkis, kura izméramas visas paréjas grieSanas asis

A ass mériSanas punktu skaits Q414: pieskarienu

skaits, kadu TNC izmantos A ass izmériSanai

B ass sakuma lenkis Q415 (absoldti): sakuma lenkis B
asi, kurai veicami pirmie mérijumi

B ass beigu lenkis Q416 (absoldti): beigu lenkis B asT,
kurai veicami pédé&jie mérijumi

B ass regulésanas lenkis Q417: B ass reguléSanas
lenkis, kura izméramas visas paréjas grieSanas asis
B ass mérisanas punktu skaits Q418: pieskarienu
skaits, kadu TNC izmantos B ass izmériSanai

C ass sakuma lenkis Q419 (absoliti): sakuma lenkis C
asl, kurai veicami pirmie mérijumi

C ass beigu lenkis Q420 (absoldti): beigu lenkis C asT,
kurai veicami pédéjie mérijumi

C ass regulesanas lenkis Q421: C ass reguléSanas
lenkis, kura izméramas visas paréjas grieSanas asis

C ass mérisanas punktu skaits Q422: pieskarienu
skaits, kadu TNC izmantos C ass izmériSanai
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Protokola funkcija wn—
TNC péc 451. cikla izpildes izveido protokolu, kura ir $adi dati: - 8-
Datums un laiks, kad sagatavots protokols = (@]
NC programmas cela vards, no kuras veikts cikls IGEJ ()]
Veiktais rezims (O=parbaudtt / 1=optimizét) i E
Aktivais kinematikas sistémas numurs 9 -
levadrtais mériSanas lodes radiuss n 1S
Katrai parméritajai grieSanas asij: % E
Sakuma lenkis c 2
Beigu lenkis ©.=
. : ) =X
MériSanas punktu skaits 1 -
Regulésanas lenkis GCJ :g
MériSanas apla radiuss x O
Vidéja nokare 0
Izmérita difizija e
- B © ~

Optimizéta difuzija ©

Korekcijas lielumi c

Vértejumi ©
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€S istemu TT

esanas s

Ida sken

armérisana ar ga

5.1 Instrumenta p

5.1 Instrumenta parmeérisana ar
galda skenéSanas sistemu TT

Parskats

Masinas razotajam jasagatavo masina un TNC
% skenéSanas sistémai TT.

lespéjams Juisu masinai nav pieejami visi Seit aprakstitie
cikli un funkcijas. Nemiet véra masinas rokasgramatu.

Izmantojot galda skené$anas sistému un TNC instrumenta
parmérisanas ciklus, veiciet automatisku instrumentu parmérisanu:
Garuma un radiusa korekcijas vértibas TNC saglaba centralaja
instrumentu atmina TOOL.T un automatiski aprékina skenéSanas cikla
beigas. Pieejami $adi parmériSanas veidi:

Instrumenta parmérisana ar nekustigu instrumentu

Instrumenta parmérisana ar rotéjosu instrumentu

AtseviSku asmenu parmériSana

Masinas parametru iestatiSana

% Parmérisanai ar nedarbojosos varpstu TNC izmanto
skenésanas padevi no MP6520.

Veicot parmériSanu ar rotéjoSu instrumentu, TNC varpstas
apgriezienu skaitu un skené8anas padevi aprékina automatiski.

Varpstas apgriezienu skaitu aprékina sadi:
n =MP6570 / (r « 0,0063) ar

n Apgriezienu skaits [U/min]
MP6570 Maksimali pielaujamais rotacijas atrums [m/min]
r Aktivais instrumentu radiuss [mm]

SkenéSanas padevi aprékina no:

v = mériSanas pielaide * n ar

v Skenésanas padeve [mm/min]

mériSanas MériSanas pielaide [mm], atkartba no MP6507
pielaide

n Apgriezienu skaits [1/min]
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Ar MP6507 noregul&jiet skenéSanas padeves aprékinu:
MP6507=0:

Mérisanas pielaide paliek nemainiga - neatkarigi no instrumenta
radiusa. Tomér |oti lieliem instrumentiem skenéSanas padeve
samazinas uz nulli. Jo mazaks maksimalais atrums (MP6570) un
pielaujama pielaide (MP6510) izvéléti, jo atrak Sis efekts pamanams.

MP6507=1:

MériSanas pielaide mainas, palielinoties instrumenta radiusam. Tas

nodroS$ina pietieckamu skené8anas padevi arT tad, ja ir liels instrumenta

radiuss. TNC maina mériSanas pielaidi péc $adas tabulas:

Instrumenta radiuss meériSanas pielaide

li[dz 30 mm MP6510

no 30 lidz 60 mm 2 « MP6510

no 60 I1dz 90 mm 3« MP6510

no 90 lidz 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Skenésanas padeve paliek nemainiga, tacu mérisanas klida pieaug
lineari, palielinoties instrumenta radiusam:

Mérisanas pielaide = (r - MP6510)/ 5 mm) ar

r Aktivais instrumentu radiuss [mm]

MP6510 Maksimali pielaujama mérisanas kida

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ida skenésanas sistemu TT

armérisana ar ga

5.1 Instrumenta p

levades instrumentu tabula TOOL.T

Saisinajumi levades Dialogs

CuT Instrumenta asmenu skaits (maks. 20 asmeni) Asmenu skaits?

LTOL Pielaujama nobide no instrumenta garuma L nodiluma Nodiluma pielaide: garums?
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba parsniegta, TNC nobloké
instrumentu (statuss L). levades amplitida: no 0 [1dz 0,9999 mm

RTOL Pielaujama nobide no instrumenta radiusa, R nodiluma Nodiluma pielaide: radiuss?
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba parsniegta, TNC nobloké
instrumentu (statuss L). levades amplitdda: no 0 [1dz 0,9999 mm

DIRECT. Instrumenta grieSanas virziens parmérisanai ar rotéjosu GrieSanas virziens (M3 =-)?
instrumentu

TT:R-OFFS Garuma parmériSana: instrumenta novirze starp adatas centruun  Instrumenta novirzes radiuss?
instrumenta centru. lepriek3gjais iestatijums: instrumenta radiuss
R (taustind NO ENT izveido R)

TT:L-OFFS Radiusa parmérisana: instrumenta papildu novirze starp adatas Instrumenta novirzes garums?
augs$éjo malu un instrumenta apaks$éjo malu pie MP6530.
lepriek$é€jais iestatijums: 0

LBREAK Pielaujama nobide no instrumenta garuma, L ldzuma Liuizuma pielaide: garums?
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba parsniegta, TNC nobloké
instrumentu (statuss L). levades amplitdda: no 0 lldz 0,9999 mm

RBREAK Pielaujama nobide no instrumenta radiusa, R I[Gzuma Liizuma pielaide: radiuss?

konstatéSanai. Ja ievadita vértiba parsniegta, TNC nobloké
instrumentu (statuss L). levades amplitdda: no 0 [1dz 0,9999 mm

levades piemeéri izplatitakajiem instrumentu tipiem

instrumenta tips CuTt TT:R-OFFS TT:L-OFFS
Urbis — (bez funkcijas) 0 (novirze nav nepiecieSama,
jo jameéra urbja smaile)
Cilindra fréze ar 4 (4 asmeni) 0 (novirze nav nepiecieSama, 0 (nav nepiecieSama
diametru < 19 mm jo instrumenta diametrs ir papildu novirze radiusa
mazaks neka TT diska parmérisanai. lzmanto
diametrs) novirzi no MP6530)
Cilindra fréze ar 4 (4 asmeni) R (novirze nepiecieSama, jo 0 (nav nepiecieSama
diametru > 19 mm instrumenta diametrs ir papildu novirze radiusa

lielaks neka TT diska

diametrs)

parmérisanai. Izmanto
novirzi no MP6530)

Radiusa freze

4 (4 asmeni) 0 (novirze nav nepiecieSama, 5 (instrumenta radiusu
jo jameéra lodes dienvidpols)  vienmér defingjiet ka

novirzi, lai diametru
nemeérTtu radiusa)

174
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Meérisanas rezultatu paradisana

Papildu statusa indikacija var aplikot instrumenta parmérisanas
rezultatus (masinas darbibas rezimos). Tad TNC kreisa pusé rada
programmu un labaja - mérisanas rezultatus. Mérijjumu vértibas, kas
parsniedz pielaujamo nodiluma pielaidi, TNC apzimé ar ,*“— mérijumu
vértibas, kas parsniedz pielaujamo lizuma pielaidi, ar ,B“.

HEIDENHAIN iTNC 530

Progr. izpilde,

pPilna sec.

Progranmsana
un redigesana

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

pon | ot | ove | n | pos | Toor
T:5

3 AuT
poc:

T MIN
e
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27 LeL @ Python
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5.2 Pieejamie cikli

Parskats

Instrumenta parmérisanas ciklus programmeéjiet rezima
"Programmésanas saglabasana/redigéSana" ar taustinu TOUCH

PROBE. Pieejami $adi cikli:

. Vecai nai
Cikls ecais Jau ais

formats formats
TT kalibréSana s T

B B

cAL. A& caL. &
instrumenta garuma a1 as1
parmérisana
instrumenta radiusa 2 g
parmérisana z E

instrumenta garuma un radiusa

parmérisana

@ ParmériSanas cikli darbojas tikai tad, ja ir aktiva centrala

instrumentu atmina TOOL.T.

Pirms stradajat ar parmérisanas cikliem, centralaja
instrumentu atmina jabat ievaditiem visiem parmérisanai
nepiecieSamajiem datiem un ar TOOL CALL izsauktam
méramajam instrumentam.

Instrumentu parmérisanu varat veikt arf, ja ir sagazta

apstrades plakne.

Atskiribas starp cikliem no 31. lidz 33. un no 481.

lidz 483.

Funkciju apmérs un cikla norise ir pilnigi identiski. Starp cikliem no 31.
[Tdz 33. un no 481. [1dz 483. pastav tikai $adas divas atSkiribas:

Cikli no 481. Iidz 483. pieejami arT DIN/ISO ka G481 - G483.

Brivi izvéléta parametra vieta mériSanas statusam jaunie cikli
izmanto noteikto parametru Q199.

176
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TT kalibresana (skenésanas sistéemas 30. vai
480. cikls, DIN/ISO: G480)

KalibréSanas cikla funkcionésanas veids atkarigs no
masinas parametra 6500. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

=y

Pirms kalibréSanas ievadiet instrumentu tabula TOOL. T
kalibrésanas instrumenta precizu radiusu un precizu
garumu.

Masinas parametros no 6580.0 I1dz 6580.2 jabuat
noteiktam TT stavoklim masinas darba telpa.

Ja mainat vienu no masinas parametriem no 6580.0 Iidz
6580.2, kalibréSana javeic no jauna.

TT kalibréjiet ar mérisanas ciklu TCH PROBE 30 vai TCH PROBE 480
(sk. arT "AtSkiribas starp cikliem no 31. Ildz 33. un no 481. I1dz 483."
176. Ipp.). KalibréSanas process notiek automatiski. TNC art
automatiski aprékina kalibré$anas instrumenta centra novirzi. Sim
noldkam péc kalibréSanas cikla puses veikSanas TNC pagriez varpstu
par 180°.

Ka kalibréSanas instrumentu izmantojiet precizi cilindrisku detalu,
pieméram, cilindra adatu. KalibréSanas vértibas TNC saglaba un nem

véra nakamaja instrumentu parmeérisana.

o Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
o & izslegta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
= DroSais augstums attiecas uz aktivo sagataves

cAL. atsauces punktu. Ja droSais augstums ir ievadits tik

mazs, ka instrumenta smaile atrodas zem diska
augséjas malas, TNC kalibréSanas instrumentu
automatiski pozicioné virs diska (droSibas zona no
MP6540).

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemérs: NC ierakstu vecais formats

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRESANA
8§ TCH PROBE 30.1 AUGSTUMS: +90

Piemérs: NC ierakstu jaunais formats

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRESANA
Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
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Instrumenta garuma parmérisana (skenésanas
sistemas 31. vai 481. cikls, DIN/ISO: G481)

Pirms pirmo reizi parmérit instrumentus, instrumentu

@5 tabula TOOL.T ievadiet aptuveno attieciga instrumenta
radiusu, aptuveno garumu, asmenu skaitu un grieSanas
virzienu.

Instrumenta garuma parmérisanai ieprogrammeéjiet mérisanas ciklu
TCH PROBE 31 vai TCH PROBE 480 (sk. arT "AtSkiribas starp cikliem
no 31.11dz 33. un no 481.11dz 483." 176. Ipp.). Ar ievades parametriem
instrumentu garumu var noteikt tris dazados veidos:

Ja instrumenta diametrs ir lielaks neka TT mérfjumu virsmas

diametrs, tad parmérisanu veiciet ar rotéjoSu instrumentu;

Ja instrumenta diametrs ir mazaks neka TT mérijumu virsmas
diametrs vai ja nosakat urbju vai radiusa frézu garumu, tad

parmérisanu veiciet ar nerotéjoSu instrumentu;
Ja instrumenta diametrs ir lielaks nekad TT mérijumu virsmas

diametrs, tad veiciet atseviSku asmenu parmérisanu ar nerotéjosu
instrumentu.

Meérisanas norise ,,Parmérisana ar rotéjosu instrumentu“

Lai noteiktu garako asmeni, méramo instrumentu nobida uz
skenéSanas sistémas viduspunktu un rotéjosu izvirza virs TT mérijjumu
virsmas. Novirzi ieprogramméjiet instrumentu tabula zem instrumenta
novirzes: radiuss (TT: R-OFFS).

MeériSanas norise ,ParmériSana ar nerotéjosu instrumentu“
(pieméram, urbjiem)

Méramo instrumentu izvirza virs mérijjumu virsmas centra. Péc tam tas
ar nerotéjoSu varpstu virzas uz TT mérijumu virsmu. Lai veiktu 5o
mérijumu, ievadiet instrumenta novirzi: radiuss (TT: R-OFFS),
instrumenta tabula ar ,,0“.
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MeériSanas norise ,,AtseviSku asmenu parmérisana“

TNC méramo instrumentu pozicioné sanis no tausta galvas.
Instrumenta priek$gja virsma atrodas zem tausta galvas augséjas
malas, ka noteikts MP6530. Instrumenta tabula, sadala instrumenta
novirze: garums (TT: L-OFFS), JUs varat noteikt papildu novirzi. TNC
skenéSanu veic radiali ar rotéjoSu instrumentu, lai noteiktu starta lenki
atseviSku asmenu parmerisanai. Péc tam ta, mainot varpstu
orientaciju, parmeéra visu asmenu garumu. Sim mérijumam
ieprogramméjiet ASMENU PARMERISANU CIKLA TCH
PROBE 31 =1.

AtseviSku asmenu parmérisanu varat veikt instrumentiem

@ ar Iidz 20 asmeniem.

Cikla definicija

a1 Merit instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet, vai
instrumenta mériSana tiek veikta pirmo reizi vai

ER vélaties parbaudit jau parméritu instrumentu. Veicot
parmérisanu pirmo reizi, TNC parraksta instrumenta

garumu L centralaja instrumentu atmina TOOL.T un
nosaka delta vértibu DL = 0. Ja veicat instrumenta
parbaudi, izmértto garumu salidzina ar instrumenta
garumu L no TOOL.T. TNC aprékina nobidi atbilstosi
algebriskajai zimei un ievada to TOOL.T ka delta
vértibu DL. Papildus nobide pieejama art Q
parametra Q115. Ja delta vértiba ir lielaka neka
pielaujama nodiluma vai lizuma pielaide instrumenta
garumam, tad TNC nobloké instrumentu (statuss L
tabula TOOL.T)

Rezultatu parametra Nr.?: Parametra numurs, kura
TNC saglaba mérijuma statusu:

0,0: Instruments neparsniedz pielaidi

1,0: Instruments ir nodilis (LTOL parsniegts)

2,0: Instruments ir sallzis (LBREAK parsniegts). Ja
nevélaties turpmak apstradat mérijumu rezultatu
programmas ietvaros, apstipriniet dialoga vaicajumu
ar taustinu NO ENT

Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
izslégta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
DroSais augstums attiecas uz aktivo sagataves
atsauces punktu. Ja droSais augstums ir ievadits tik
magzs, ka instrumenta smaile atrodas zem diska
augséjas malas, TNC automatiski pozicioné
instrumentu virs diska (droSibas zona no MP6540).

Asmenu parmeérisana 0=Né / 1=Ja: Nosakiet, vai
nepiecieSams veikt atseviSku asmenu parmérisanu
(parmérami maksimali 20 asmeni)

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemérs: Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; vecais formats
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 INSTRUMENTA GARUMS
8 TCH PROBE 31.1 PARBAUDIT: 0
9 TCH PROBE 31,2 AUGSTUMS: +120

10 TCH PROBE 31,3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Piemérs: Parbaudi$ana ar atsevisku asmenu
parmeérisanu, statusa saglabasana Q5; vecais
formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 INSTRUMENTA GARUMS

8 TCH PROBE 31.1 PARBAUDIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 31,2 AUGSTUMS: +120

10 TCH PROBE 31,3 ASMENU
PARMERISANA: 1

Piemérs: NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 INSTRUMENTA GARUMS
Q340=1  ;PARBAUDIT
Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
Q341=1 ;ASMENU PARMERISANA

179

ieejamie ci

52P



jamie cikli

ieejamie ci

52P

Instrumenta radiusa parmeérisana (skenésSanas
sistéemas 32. vai 482. cikls, DIN/ISO: G482)

Pirms pirmo reizi parmérit instrumentus, instrumentu

@5 tabula TOOL.T ievadiet aptuveno attieciga instrumenta
radiusu, aptuveno garumu, asmenu skaitu un grieSanas
virzienu.

Instrumentu radiusa parméridanai ieprogrammeéjiet mérisanas ciklu
TCH PROBE 32 vai TCH PROBE 482 (sk. ar1 "AtSkiribas starp cikliem
no 31.11dz 33. un no 481.11dz 483." 176. Ipp.). Ar ievades parametriem
instrumentu radiusu var noteikt divos veidos:

Parmérisana ar rotéjosSu instrumentu

Parmérisana ar rotéjoSu instrumentu un péc tam atseviSku asmenu
parmeérisana

@ Cilindra formas instrumentus ar dimanta virsmu var
parmértt ar nerotéjosSu varpstu. Instrumentu tabula
defingjiet asmenu skaitu CUT ar 0 un piemérojiet masinas
parametru 6500. Nemiet véra masinas rokasgramatu.

MeériSanas norise

TNC méramo instrumentu pozicioné sanis no tausta galvas. Frézes
priek$éja virsma atrodas zem tausta galvas aug$éjas malas, ka
noteikts MP6530. TNC skenéSanu veic radiali ar rotéjoSu instrumentu.
Ja veicama papildu atsevisku asmenu parmérisana, visu asmenu
radiusus parméra ar varpstas orientésanu.
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Cikla definicija

Merit instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet, vai
instrumenta mériSanu veikt pirmo reizi vai
nepiecieSams parbaudrtt jau parméritu instrumentu.
Veicot pirmo parmérisanu, TNC parraksta
instrumentu radiusu R centralaja instrumentu atmina
TOOL.T un nosaka delta vértibu DR = 0. Ja parbaudat
instrumentu, izmérTto radiusu salidzina ar instrumenta
radiusu R no TOOL.T. TNC aprékina nobidi atbilstoSi
algebriskajai zimei un ievada to TOOL.T ka delta
vértibu DR. Papildus nobide pieejama arT Q
parametra Q116. Ja delta vértiba ir lielaka neka
pielaujama nodiluma vai lizuma pielaide instrumenta
radiusam, tad TNC nobloké instrumentu (statuss L
TOOL.T).

Rezultatu parametra Nr.?: Parametra numurs, kura
TNC saglaba mérijuma statusu:

0,0: Instruments neparsniedz pielaidi

1,0: Instruments ir nodilis (RTOL parsniegts)

2,0: Instruments ir sallizis (RBREAK parsniegts). Ja
nevélaties turpmak apstradat mérjjumu rezultatu
programmas ietvaros, apstipriniet dialoga vaicajumu
ar taustinu NO ENT

Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
izslégta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
Drosais augstums attiecas uz aktivo sagataves
atsauces punktu. Ja droSais augstums ir ievadits tik
magzs, ka instrumenta smaile atrodas zem diska
aug$éjas malas, TNC automatiski pozicioné
instrumentu virs diska (droSibas zona no MP6540).

Asmenu parmeéri$ana 0=Né / 1=Ja: Nosakiet, vai
papildus ir vai nav nepiecieSams veikt atsevisku
asmenu parmérisanu (iesp&jams parmérit maksimali
20 asmenus)

HEIDENHAIN iTNC 530

Piemérs: Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; vecais formats
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32,0 INSTRUMENTA RADIUSS
8 TCH PROBE 32,1 PARBAUDIT: 0
9 TCH PROBE 32,2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PROBE 32,3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Piemérs: ParbaudiSana ar atseviSku asmenu
parmérisanu, statusa saglabasana Q5; vecais

formats

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32,0 INSTRUMENTA RADIUSS
8 TCH PROBE 32,1 PARBAUDIT: 1 Q5
9 TCH PROBE 32,2 AUGSTUMS: +120
10_TCI-! PROBE 32,3 ASMENU
PARMERISANA: 1

Piemérs: NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 INSTRUMENTA RADIUSS
Q340=1 ;PARBAUDIT
Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
Q341=1 ;ASMENU PARMERISANA
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Instrumenta parmerisana pilniba (skenésanas
sistemas 33. vai 483. cikls, DIN/ISO: G483)

Pirms pirmo reizi parmérit instrumentus, instrumentu

@5 tabula TOOL.T ievadiet aptuveno attieciga instrumenta
radiusu, aptuveno garumu, asmenu skaitu un grieSanas
virzienu.

Lai veiktu instrumenta parmériSanu pilntba (garums un radiuss),
ieprogrammeéjiet mérisanas ciklu TCH PROBE 33 vai TCH PROBE
482 (sk. art "AtSkiribas starp cikliem no 31. [idz 33. un no 481. lidz
483." 176. Ipp.). Cikls 1pasi piemérots pirmajai parmérisanai, jo,
salldzindjuma ar garuma un radiusa atsevisku parmérisanu, pastav
ievérojama laika priekSrociba. Ar ievades parametriem varat veikt
instrumenta parmérisanu divos veidos:

parmérisana ar rotéjosu instrumentu

parmérisana ar rotéjosSu instrumentu un péc tam atseviSku asmenu
parmeérisana

@ Cilindra formas instrumentus ar dimanta virsmu var
parmértt ar nerotéjosu varpstu. Instrumentu tabula
defingjiet asmenu skaitu CUT ar 0 un piemérojiet masinas
parametru 6500. Nemiet véra masinas rokasgramatu.

MeériSanas norise

TNC parméra instrumentu péc noteikti ieprogrammétas norises.
Vispirms parméra instrumenta radiusu un péc tam instrumenta
garumu. MérTjumu norise atbilst 31. un 32. mériSanas cikla norisém.
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Cikla definicija

Mérit instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet, vai Piemérs: Pirma parmériana ar rotéjosu —
instrumenta méridana tiek veikta pirmo reizi vai instrumentu; vecais formats (&)
T vélaties parbaudtt jau parméritu instrumentu. Veicot QO
g pirmo parmérisanu, TNC parraksta instrumentu 6 TOOL CALL 12 Z " —
radiusu R Centrélajé instrumentu atmlrgé TOOL.T un 7 TCH PROBE 33,0 INSTRUMENTA E
nosaka delta vértibas DR un DL = 0. Ja parbaudat MERISANA (4+]
instrumentu, izméritie instrumenta dati tiek salidzinati = = 'q_,‘
ar instrumenta datiem no TOOL.T. TNC aprékina 8 TCH PROBE 33,1 PARBAUDIT: 0 Q
nobides atbilstosi algebriskajai zimei un ievada tas . "=
TOOL.T ka delta vértibas DL un DR. Papildu nobides 9 TCH PROBE 33,2 AUGSTUMS: +120 o
pieejamas ari Q parametros Q115 un Q116. Ja kada 10 TCH PROBE 33,3 ASMENU oN
no delta vértibam ir lielaka neka pielaujamas PARMERISANA: 0 Te)
nodiluma un IGzuma pielaides, tad TNC nobloké
instrumentu (Statuss L TOOL.T) Piemérs: Parbaudi$ana ar atsevi$ku asmenu
Rezultatu parametra Nr.?: Parametra numurs, kura parmérisanu, statusa saglabasana Q5; vecais

TNC saglaba mérijuma statusu: formats

0,0: Instruments neparsniedz pielaidi
1,0: Instruments ir nodilis (LTOL vai/un RTOL §TTOOL CALI 12 Z

parsniegts) 7 TCH PROBE 33,0 INSTRUMENTA
2,0: Instruments ir saltizis (LBREAK vai/un RBREAK MERISANA

parsniegts). Ja nevélaties turpmak apstradat = =
mérTjumu rezultatu programmas ietvaros, apstipriniet 8 TCH PROBE 33,1 PARBAUDIT: 1 Q3

dialoga vaicajumu ar taustinu NO ENT 9 TCH PROBE 33,2 AUGSTUMS: +120
Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura 10 TCH PROBE 33,3 ASMENU
izslégta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem. PARMERISANA: 1

DroSais augstums attiecas uz aktivo sagataves
atsauces punktu. Ja droSais augstums ir ievadits tik
magzs, ka instrumenta smaile atrodas zem diska
augséjas malas, TNC automatiski pozicioné TOOL CALL 12 Z
instrumentu virs diska (droSibas zona no MP6540). 6 TOOL €

Piemeérs: NC ieraksti; jaunais formats

) ) 7 TCH PROBE 483 INSTRUMENTA MERISANA
Asmenu parmeéri$ana 0=Né / 1=Ja: Nosakiet, vai = _
papildus ir vai nav nepiecie$ams veikt atsevisku Q340=1  ;PARBAUDIT
asmenu parmérisanu (iesp&jams parmérit maksimali Q260=+100 ;DROSS AUGSTUMS
20 asmenus) : ——
Q341=1 ;ASMENU PARMERISANA
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Parskata tabula L)
=
_ _ Q2
Skenésanas sistémas cikli S
Sl Cikla apziméjums DE!: CA!'L Lappuse "g
numurs aktivs aktivs ©
0 Atsauces plakne 114. Ipp. ?)
1 Polarais atsauces punkts 115. Ipp. Iﬂ“.,
2 TS kalibré$anas radiuss 148. Ipp.
3 MériSana 150. Ipp.
4 3D mériSana 152. Ipp.
9 TS kalibréSanas garums 149. Ipp.
30 TT kalibréSana 177. lpp.
31 Instrumenta garuma mériSana / parbaude 178. Ipp.
32 Instrumenta radiusa mérisana / parbaude 180. Ipp.
33 Instrumenta garuma un instrumenta radiusa mérisana / parbaude 182. Ipp.
400 PamatgrieSanas ar diviem punktiem 50. Ipp.
401 PamatgrieSanas ar diviem urbumiem 52. Ipp.
402 PamatgrieSanas ar divam tapam 55. Ipp.
403 Nesakritibas kompenséSana ar grieSanas asi 58. Ipp.
404 Not. pamatgries. 61. Ipp.
405 Nesakrittbas kompensésana ar C asi 62. Ipp.
408 Atsauces punkta noteikSana rievas centra (FCL 3 funkcija) 70. Ipp.
409 Atsauces punkta noteikSana tilta centra (FCL 3 funkcija) 73. Ipp.
410 Atsauces punkta "lek$€&jais taisnstaris" noteikSana 76. Ipp.
411 Atsauces punkta "Argjais taisnstiris" noteik$ana 79. lpp.
412 Atsauces punkta "lek$éjais aplis" (urbums) noteik§ana 82. Ipp.
413 Atsauces punkta "Argjais aplis” (tapa) noteik3ana 85. Ipp.
414 Atsauces punkta "Argjais staris" noteik3ana 88. Ipp.
415 Atsauces punkta "lek$€jais stiris" noteikSana 91. Ipp.
416 Atsauces punkta "Caurumu apla centrs" noteikSana 94. Ipp.
417 Atsauces punkta "Skené$anas sistémas ass" noteik§ana 97. lpp.
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Parskata tabula

Cikla DEF CALL

numurs Sl aktivs aktivs LA
418 Atsauces punkta "Cetru urbumu centrs" noteik$ana 99. Ipp.

419 Atsauces punkta "AtseviSkas, izv€lamas asis" noteikSana 102. Ipp.
420 Sagataves lenka mériSana 116. Ipp.
421 Sagataves iek§€ja apla mériSana (urbums) 118. Ipp.
422 Sagataves aréja apla mérisana (tapa) 121. Ipp.
423 Sagataves iek$€ja taisnstira mériSana 124. Ipp.
424 Sagataves aréja taisnstira mériSana 127. Ipp.
425 Sagataves iek$€ja platuma mérisana (rieva) 130. Ipp.
426 Sagataves aréja platuma mériSana (tilts) 132. Ipp.
427 Sagataves atsevisku, izvélétu asu mérisana 134. Ipp.
430 Sagataves caurumu apla mérisana 137. Ipp.
431 Sagataves plaknes mérisana 140. Ipp.
440 Ass nobides mériSana 154. Ipp.
441 Atra skené3ana: globalo skené$anas sistémas parametru noteikana (FCL 2 156. Ipp.

funkcija)

450 Saglabat kinematiku (opcija) 160. Ipp.
451 Izmérit kinematiku (opcija) 161. Ipp.
480 TT kalibré$ana 177. Ipp.
481 Instrumenta garuma mérisana / parbaude 178. Ipp.
482 Instrumenta radiusa mérisana / parbaude 180. Ipp.
483 Instrumenta garuma un instrumenta radiusa mériSana / parbaude 182. Ipp.
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HEIDENHAIN 3D skeneésanas sistémas

palidzés saisinat paligprocesu laiku.
Pieméram:

* noregulét sagataves,

* noteikt atsauces punktus,
* izmerit sagataves,

+ digitalizét 3D formas -

ar sagataves skenéSanas sistemam
TS 220 ar kabeli
TS 640 ar datu infrasarkano parraidi.

e |zmértt instrumentus,
e kontrolét nodilumu,
e konstatét instrumentu lGzumu -

ar instrumentu skené$anas sistému e
TT 140 A 8
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