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Vednis

... Ir lsa programmeésanas palidziba HEIDENHAIN vadibas
sistémai iTNC 530. Pilnu TNC programmésanas un lietoSanas
instrukciju atradisiet lietotaja rokasgramata. Tur atradisiet art
informaciju

par Q parametru programmésanu,

par centralo instrumentu atminu,

par 3D instrumentu korekciju,

par instrumenta parmérisanu,

Simboli vedni
Svariga informacija vednT izcelta ar $adiem simboliem:

@5 Svariga norade!

Bridindjums: Neievérojot pastav ievainojumu risks
operatoram vai bojajumu risks masinai!

jasagatavo masinas razotajam!

Nodala lietotaja rokasgramata. Seit atradisiet
detalizétu informaciju par attiecigo tému.

@ Aprakstito funkciju izpildei masina un TNC

Vadibas sistéema

NC programmatiiras
numurs

iTNC 530 340 490-04
iTNC 530, eksporta versija 340 491-04
iTNC 530 ar Windows XP 340 492-04
iTNC 530 ar Windows XP, 340 493-04
eksporta versija

iTNC 530 programmésanas 340 494-04

stacija

Vednis
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Programmas/Datnes

[@ Skatiet "Programmésana, datnu parvalde".

Programmas, tabulas un tekstus TNC saglaba datnés. Datnes
apziméjums sastav no diviem komponentiem:

PROGE: e

Datnes nosaukums  Datnes tips

Maksimalais garums  Skatiet tabulu pa labi

Datnes TNC Tips
Programmas

HEIDENHAIN formata H
DIN/ISO formata A
smart.NC programmas

Vienibu programma .HU
Kontdru programma .HC
Punktu tabulas .HP
Tabulas

instrumentiem T
instrumentu mainttajiem .TCH
paletém P
nulles punktiem .D
punktiem .PNT
Presets (atsauces punktiem) .PR
grieSanas datiem .CDT
asmenu datiem, sagatavém .TAB
Teksti ka

ASCII datnes A
palidzibas datnes .CHM

Pamati
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Jaunas apstrades programmas atvérsana

ar Izvélieties mapi, kura saglabat programmu

levadiet jaunu programmas nosaukumu, apstipriniet ar
taustinu ENT
Izvélieties mérvienibu: nospiediet programmtaustinu MM vai
INCH. TNC pariet uz programmas logu un atver dialogu
BLK-FORM (sagataves) definésanai.
levadiet varpstas asi
Vienu péc otras ievadiet MIN punkta X, Y un Z koordinatas
Vienu péc otras ievadiet MAX punkta X, Y un Z koordinatas

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

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

6 BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+0 2-40

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

3 END PGM BLK MM




Programmésana
un redigésana

Ekrana sadalijuma noteikSana Manuslais rezims

[@ Skatiet "levads, iTNC 530". '
FAKT. +244.768 parskats | pen | LeL | ove | m pos [ —
Y -218.286 ATL.U sl
— ; = - ‘2 2 HEHS oM e (e q
—~ Aktivizéjiet programmtaustinus ekrana sadalijuma wea +0.000 2 seze.3%0 '
L) noteik§anai G BT e
ok C +0.000 el vo:000e
Rezims Ekrana saturs e)? oo
81 a - 000 Pematsries. +0.0000
Manualais reZzims/ Pozicijas romser .
- I : 15 T 5 Z 'S 2500
elektr. rokrata reZims F o Hs /s
B%Z S-IST
8% SCNm1 19:22

Pozicijas pa kreisi, statuss pa Pozicion -
|ab| STATUSS M S F FLE“%:R 1515:3:;:: . ;&

PozicionéSana ar manualo  Programma -
. . PROGRAMMA
ievadi

Pamati

Progranmesana
un redigesana

Pozicion&sana ar manu&lo ievadi

Programma pa kreisi PROGRAIA -
g pe ) = o omom pon ooz parsrats [ van | o [ ove [ n pos [0
statuss pa labi 7 L RED DD
X we.eie ae .00
2 L Z-160 R@ FMAX v +0.000 *C +0.000
3 L B-20 RO FMAX H 10900
" *a +0.000
4 L B+20 RO FMAX *A +0.000
- [Elor o000
o +0.0000
? CVCL DEF 255 RECTANGLLAR STLD 0Z > g 5.0
O BEE CE S LS Pamatgrxeé. +0.0000
2% S-IST
2% SINm] 19=22
+244.769 Y -218.286 2 +6.504
Ha +0.000 %A +0.000 *B +76.800
wC +0.008
“a S1 0.000
FAKT. ®: 15 T 5 z|s 2500 EHe Ms5 a8
STATUSS STATUSS STATUSS b =
2 KOORD .
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. PARREK . E
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ReZims

Ekrana saturs

Programmas izpilde
pilna seciba
Programmas izpilde pa
atseviSkam ierakstam
Programmas parbaude

Programma

PROGRAMMA

Progr. izpilde, pilna sec.

Programma pa kreisi,
programmas sadalijums pa labi

PROGRAMMA
+
SADALZJ.

Programma pa kreisi, statuss pa
labi

PROGRAMMA
+
STATUSS

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-70 2-20
BLK FORM @.2 X+130 Y450 Z+45
TOOL CALL 3 Z S3500

L Xx-5e v-30 2+20 R® F1000 M3
L X-30 Y-40 Z+1@ RR
RND RZ0

L X+70 v-60 2-10

® N O s W N RS

CT X470 v+30

Programm&sana
un redigésana

. - DISI@NOSIS
i T X +244.769 Y -218.2886 2 +6.504 =
Pro.gramma pa kreISI’graflkS pa w +a +0.000%A +0.000%B +76.800
labi GRAFIKS wC +0.000 Info 1/3
g S1 0.000
. FAKT . @:15 T 5 Z S 2500 F e M5 /789 =]
Grafl ks SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA IERAKSTU INSTRUM. NULLES P. INSTRUM.
P 'ADE IZMANTOS. TARBULA
PARBAUDE L BH
Programmas izpilde Programma pa kreisi, aktivie
pilna seciba sadursmes objekti pa labi KINEMATIKA T Programmésana un redig&sana
Programmas izpilde pa
atseviSkam ierakstam Aktivie sadursmes objekti T e o "
2 TOOL CALL 5 Z S4000 s i
Programmas Programma G b zesowo kTS o
- Tl = PROGRAMMA 5 L X+@ Y+@ R® FMAX - -
saglabasana/redigésana 5 L 205 Ro Frax o
oL w0 vio v Y
Programma pa kreisi, pp— 8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750 Pying
programmas sadalijums pa labi seDALEy o rer o e
11 FL X+2 VY+55 LEN1E AN+8@ L b
Programma pa kreisi, PROGRAMIA 12 FeeLectz 4‘% -
programmésanas grafiks pa labi GRAFIKS 19 L e Al z
14 FC DR- RES CCY+@ E A
PI’Ogramma pa kreISI, 3D |Tn|JU PROGRAMMA SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA STARTS RESET
1 . + MEKLESANA STARTS ATSEV.IER +
grafiks pa labi a LiNTJ. srarrs




Taisnlenka koordinatas - absolitas

Noraditie izméri attiecas uz aktualo nulles punktu. Instruments virzas pa
absolatam koordinatam.

NC ieraksta ieprogrammeéjamas asis

Kustiba pa taisni jebkuras 5 asis

Kustiba pa apli 2 linearas asis plakné vai B
3 linearas asis ar 19. ciklu APSTRADES
PLAKNE

Taisnlenka koordinatas - inkrementalas

Noraditie izméri attiecas uz pédéjo ieprogrammeéto instrumenta poziciju.
Instruments virzas ap inkrementalajam koordinatam.

30

20

10

<
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Apla viduspunkts un pols: CC

Jaievada apla viduspunkts CC, lai ar trajektorijas funkciju C (sk. 26. Ipp.)
ieprogrammeétu aplveida trajektorijas kustibu. Citadi CC izmanto ka polu,
lai noradttu izmeérus polarajas koordinatas.

CC nosaka taisnlenka koordinatas.

Absolati noteikts apla viduspunkts vai pols CC vienmér attiecas uz $obrid
aktivo nulles punktu.

Inkrementali noteikts apla viduspunkts vai pols CC vienmér attiecas uz
pédéjo ieprogramméto instrumenta poziciju.

Lenka atskaites ass

Lenki - tadi ka polaro koordinatu lenkis PA un grieSanas lenkis ROT -
attiecas uz atskaites asi.

Apstrades plakne Atskaites ass un 0° virziens

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

XY +X
YIZ +Y
Z/IX +Z




Polaras koordinatas
Noraditie izméri polarajas koordinatas attiecas uz polu CC. Poziciju
apstrades plakné nosaka ar:

polaro koordinatu radiusu PR = pozicijas attdlums no pola CC
polaro koordinatu lenki PA = lenkis starp lenka atskaites asi un posmu
CC-PR

Inkrementalie izmeri

Inkrementalie izméri polarajas koordinatas attiecas uz pédéjo
ieprogrammeéto poziciju.

Polaro koordinatu programmésana

Izvélieties trajektorijas funkciju
@ Nospiediet P taustinu
Atbildiet uz dialogu jautajumiem

10

vi

N
/'/ e P~ O\
" /PA, 0
= o 0°
cc
N |
L- X

Pamati
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Instrumentu definésana

Instrumentu dati

Katrs instruments ir markéts ar instrumenta numuru starp 0 un 254. Ja
stradajat ar instrumentu tabulam, varat izmantot lielakus numurus un
pieskirt papildu instrumentu nosaukumus.

Instrumentu datu ievadiSana
Instrumentu datus (garumu L un radiusu R) var ievadit:
instrumentu tabulas forma (centrali, programma TOOL.T)
vai
uzreiz programma ar TOOL DEF ierakstiem (lokali)

Instrumenta numurs
DEF Instrumenta garums L

Instrumenta radiuss R

Faktisko instrumenta garumu nosakiet ar iestatiS8anas ierici;
ieprogrammeéts tiek noteiktais garums.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X




Instrumentu datu izsaukSana

TOOL
CALL

Instrumenta numurs vai vards

Paraléla varpstas ass X/Y/Z: instrumenta ass
Varpstas apgriezienu skaits S

Padeve F

Instrumenta garuma virsizmeérs DL (piem., nodilums)
Instrumenta radiusa virsizmérs DR (piem., nodilums)
Instrumenta radiusa virsizmérs DR2 (piem., nodilums)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

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

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Instrumenta nomaina

w

Izvirzoties instrumenta nomainas pozicija, uzmanieties, lai
nepastav sadursmju risks!
Nosakiet varpstas grieSanas virzienu ar M funkciju:

M3: kustiba pa labi

M4: kustiba pa kreisi

Instrumenta radiusa vai garuma maksimalais virsizmérs
+99.999 mm!

DL<0 K]

L

DR<0

DR>0 =~

I B

| §DL>0

Pamati
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Instrumenta korekcijas

Apstrades laika TNC nem véra izsaukta instrumenta garumu L un radiusu
R.

Garuma korekcija
Darbibas sakums:

Virziet instrumentu pa varpstas asi
Darbibas beigas:

Izsauciet jaunu instrumentu vai instrumentu ar garumu L=0
Radiusa korekcija
Darbibas sakums:

Virziet instrumentu apstrades plakné ar RR vai RL
Darbibas beigas:

leprogrammeéjiet pozicionéSanas ierakstu ar RO
Darbs bez radiusa korekcijas (piem., urbsana):

leprogrammeéjiet pozicionéSanas ierakstu ar RO




Atsauces punkta noteikSsana bez 3D
skenésanas sistémas

Nosakot atskaites punktu, TNC radijumu iestata uz zinamas sagataves
pozicijas koordinatam:
lemainiet nulles instrumentu ar zindmu radiusu.
Izvélieties manualo reZimu vai elektr. rokrata rezimu
Instrumenta asT ieskrapéjiet atskaites virsmu un ievadiet instrumenta
garumu

Apstrades plakné ieskrapgjiet atskaites virsmas un ievadiet
instrumenta viduspunkta poziciju

lestatiSana un mériSana ar 3D skenésSanas sistemu

Tpasi atri, vienkarsi un precizi notiek masinas iestatiana ar HEIDENHAIN
3D skenéSanas sistému.

L1dzas skenésanas funkcijam masinas apriko$anai manualaja reZima un
elektr. rokrata rezima programmas izpildes rezimos ir pieejami vairaki
mériSanas cikli (skatiet art skenéSanas sistemas ciklu lietotaja
rokasgramatu):

MériSanas cikli sagataves nesakritibas noteik§anai un kompensésanai
Mérisanas cikli atskaites punkta automatiskai noteikSanai
Mérisanas cikli automatiskai sagataves parmérisanai, izmantojot

pielaizu salidzinajumu un automatisko instrumenta korekciju

YA

Pamati
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PievirziSana kontaram un atvirziSana
no tam

Sakumpunkts Pg
Pg atrodas arpus kontidras un tam japievirza bez radiusa korekcijas.

Paligpunkts Py
Py atrodas arpus kontaras un to aprékina TNC.

TNC virza instrumentu no sakumpunkta Pg l1dz
paligpunktam Py ar pédéjo ieprogramméto padevi!

Pirmais kontiiras punkts P, un pédéjais kontiiras punkts Pg

Pirmo kontdras punktu P ieprogrammé APPR ieraksta (angl.: approach
= pievirzit). Peédéjo kontiras punktu ieprogrammé ka parasti.
Galapunkts Py

P\ atrodas arpus kontiras un tas izriet no DEP ieraksta (angl.: depart =
atvirzit). Py pievirza automatiski ar RO.




Trajektorijas funkcijas pievirzot un atvirzot

Nospiediet programmtaustinu ar vajadzigo trajektorijas
DEP funkciju:
ARPR LT oep LT Taisne ar tangencialu savienojumu
5| P
ArPR LN DEP LN Taisne perpendikulari kontaras

~*m ~0 punktam

oep o1 Rinka ITnijas trajektorija ar tangencialo
O] | HO ienoj
% savienojumu

APPR Lot oEP Lot Taisnes posms ar tangencialo parejas
B rinki pie konturas

leprogrammeéjiet radiusa korekciju APPR ieraksta!
@5 DEP ieraksti radiusa korekciju iestata uz RO!

uram un

rziSana konti

atvirziSana no tam

Pievi



dram un

rziSana konti

atvirziSana no tam

Pievi

PievirziSana pa taisni ar tangencialu savienojumu: APPR LT
Pirma kontdras punkta Pp koordinatas
¢ LEN: paligpunkta Py attalums [idz pirmajam kontaras
punktam Pp
Radiusa korekcija RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35
0L ...

PievirziSana pa taisni perpendikulari pirmajam kontiiras punktam:
APPR LN

Pirma kontdras punkta P koordinatas
= LEN: paligpunkta Py attalums [idz pirmajam kontaras
punktam Py
Radiusa korekcija RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Yi
35
/7)//
P >
RR
/:’—/‘_«4/_/';8
‘ RO
|
X
20 35 40
vi
35
%
%
r L/
20 ER o
"N\
10 » I —
PH \ _444/P
RR ‘4 Ro
¢ X
10 20 40




PievirziSana pa rinka linijas trajektoriju ar tangencialu savienojumu:
APPR CT

APPR CT

Pirma kontdras punkta P koordinatas
%/ Radiuss Rlevadiet

R>0

Viduspunkta lenkis CCAlevadiet
CCA>0

Radiusa korekcija RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

PievirziSana pa rinka Iinijas trajektoriju ar tangencialu savienojumu
kontarai un taisnes posmam: APPR LCT
Pirma kontdras punkta Pp koordinatas
o/ Radiuss Rlevadiet
R>0
Radiusa korekcija RR/RL

APPR LCT

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

i
35
g
PA Pl
20 =
CCA=
180°
10 &0 . =
\ S-S RO
| @\E Py -
b X
10 20 40
Yi
35
K
P, <
20 ’
RR
° G e
X AR
W*?P RO
_‘ R\ S TH —
| RR
X
$ |
10 20 40

uram un
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dram un

rziSana konti

atvirziSana no tam

Pievi
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Atvirzi$ana pa taisni ar tangencialu savienojumu: DEP LT

Attalums starp Pg un Pylevadiet
ot LEN >0

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100

25L Z+100 FMAX M2

AtvirziSana pa taisni perpendikulari pédéjam kontiiras punktam:

DEP LN
oEP N Attalums starp Pg un Pylevadiet
~+40 LEN >0

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

vi
RR¥
0 i RR
\ |
X
Yi
RR.
PN
RO 7"ty
20 g et P,
-~ 20 &
\ |
X




AtvirziSana pa rinka linijas trajektoriju ar tangencialu savienojumu:

DEP CT
oer ot Radiuss Rlevadiet
gn R>0

Viduspunkta lenkis CCA

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

AtvirziSana pa rinka linijas trajektoriju ar tangencialu savienojumu
kontiirai un taisnes posmam: DEP LCT

= Galapunkta Py koordinatas
: Radiuss Rlevadiet
R>0

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

Y
RR
PN
RO &2
20 P *\,«.':' P,
\, 180° ,/  RR
44*/
5\ |
X
Yi
RR
IDE
RR
|
X

uram un

rziSana konti

atvirziSana no tam

Pievi
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Trajektoriju funkcijas

Trajektoriju funkcijas pozicionéSanas ierakstiem

Trajektoriju funkcijas Lappuse
.% DE) Skatiet "Programmeésana: Kontlru programmésana”. Taisne 23
o
= Nosacijums 5 P N
c J Faze starp divam taisném cHE 24
S Instrumenta kustibas programmeésana principa tiek pienemts, ka oCo
3, instruments kustas un sagatave stav uz vietas.
= Stliru noapalo$ana D) 25
O Meérka poziciju ievadisana
_Aq‘; Mérka pozicijas var ievadit taisnlenka vai polarajas koordinatas - gan : -
®  absoliti, gan inkrementali vai jaukti, t.i. absoldti un inkrementali. Apla viduspunkta vai & 26
= pola koordinatu
Dati pozicionésanas ieraksta ievadiSana
Pilntga pozicionéSanas ieraksta ietilpst Sadi dati: Rinka linijas trajektorija - 26
Trajektorijas funkcija ap apla viduspunktu CC
Kontdras elementa galapunkta koordinatas (mérka pozicija) - — _ "
Radiusa korekcija RR/RL/RO Rinka finijas trajektorija  (cq ] 27
Padeve F ar dotu radiusu
Papildfunkcija M Rinka ITnijas trajektorija = 28
C _ _ _ ar tangencialu ,}
@:5 Nopoziciongjiet instrumentu apstrades programmas sakuma savienojumu ar
ta, lai batu izslégti instrumenta un sagataves bojajumi. iepriek$ajo kontdras
elementu
Briva kontiiru 31
programmésana FK

22



Taisne L

Lo > Taisnes galapunkta koordinatas
» Radiusa korekcija RR/RL/R0 40

» Padeve F

> Papildfunkcija M

Ar taisnlenka koordinatam

Trajektoriju funkcijas

Ar polarajam koordinatam

 Pirms polaro koordinatu programmeésanas janosaka pols
CcC!

" Polu CC ieprogrammeéjiet tikai taisnlenka koordinatas!

" Pols CC ir spéka tik ilgi, I"dz nosaka jaunu polu CC!




Trajektoriju funkcijas

24

Fazes CHF pievienosana starp divam taisném

o > Fazes posma garums
» Padeve F

1 Kontdru nevar sakt ar CHF ierakstu!
@5 " Radiusa korekcijai pirms un péc CHF ieraksta jabut
vienadai!
" Fazei jabat izpildamai ar izsaukto instrumentu!




Sturu noapalosana RND

Rinka ITnijas loka sakums un beigas veido tangencialas parejas starp
iepriek3€jo un sekojoso kontdras elementu.

BT Rinka linijas loka radiuss R
<o Stlru noapaloSanas padeve F

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

Y

40 - X
A\ "

S,

o A\ ‘©

= 25 Q

* S

y'd =

: s 3,
@ B
T 0 40 X o

'©

;9

-
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Rinka linijas trajektorija ap apla viduspunktu CC

Apla viduspunkta CC koordinatas
A Rinka ITnijas loka galapunkta koordinatas
GrieSanas virziens DR

Ar C un CP ieraksta var ieprogrammeét pilnu apli.

Ar taisnlenka koordinatam
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Trajektoriju funkcijas

Ar polarajam koordinatam

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

CC!

Polu CC ieprogramméjiet tikai taisnlenka koordinatas!
Pols CC ir spéka tik ilgi, "dz nosaka jaunu polu CC!
Rinka Inijas galapunktu nosaka tikai ar PA!

@5 Pirms polaro koordinatu programmeésanas janosaka pols

26
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\\ DR+
CcC
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Rinka linijas trajektorija CR ar dotu radiusu

R, > Rinka Iinijas loka galapunkta koordinatas
e I Radiuss R
liels rinka Inijas loks: ZW > 180, R negativs
mazs rinka ITnijas loks: ZW < 180, R pozitivs
I GrieSanas virziens DR

Trajektoriju funkcijas

ai

<

ai

<

ai

<




Rinka linijas trajektorija CT ar tangencialu

savienojumu

o1y > Ri_r;\lgg [Tnijas Iok? galapunkta koordinatas
» Radiusa korekcija RR/RL/RO
> Padeve F

»» Papildfunkcija M

Ar taisnlenka koordinatam

Trajektoriju funkcijas

Ar polarajam koordinatam

™ Pirms polaro koordinatu programmésanas janosaka pols

CC!
1 Polu CC ieprogrammeéjiet tikai taisnlenka koordinatas!
@ " Pols CC ir spéka tik ilgi, "dz nosaka jaunu polu CC!

28



Spiralveida linija (tikai polarajas koordinatas)
Aprekini (frezéSanas virziens no lejas uz augsu)

Gajienu skaits: n vitnes gajieni + gajiena pareja vitnes
sakuma un beigas

Kopéjais augstums: h  kapums P x gajienu skaits n

Inkr. polaro koord. IPA gajienu skaits n x 360°

lenkis:

Sakuma lenkis: PA vitnes sakuma lenkis + gajiena parejas
lenkis

Sakuma Z kapums P x (vitnes gajieni + gajiena

koordinatas: pareja vitnes sakuma)

Trajektoriju funkcijas

29



Trajektoriju funkcijas

30

Spiralveida lTnijas forma

S Darba GrieSanas Radiusa
ERSSiauE virziens virziens korekcija
pa labipa kreisi Z+ DR+ RL

Z+ DR- RR
pa labi pa kreisi  Z- DR- RR

Z- DR+ RL
Aréia vitne Darba GrieSanas Radiusa

] virziens virziens korekcija

pa labi pa kreisi  Z+ DR+ RR
Z+ DR- RL
pa labi pa kreisi  Z- DR- RL
Z- DR+ RR

25

Vitne M6 x 1 mm ar 5 gajieniem:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-




Briva kontliru programmeésana FK

[@ Skatiet "Trajektorijas kustibas — briva kontdru
programmésana FK"

Ja sagataves raséjuma nav gala punkta koordinatu vai Sie raséjumi satur
datus, kurus nevar ievadit ar pelékajiem trajektorijas funkciju taustiniem,
izvélas "Brivo kontdru programmésanu FK".

lespéjamie kontiras elementa dati:

Zinamas galapunkta koordinatas
Paligpunkti uz kontdras elementa
Paligpunkti kontdras elementa tuvuma
Relativa atsauce uz citu kontdras elementu
Virziena dati (lenkis) / stavokla dati
Kontiras formas dati

Izmantojiet FK programmeésanu pareizi:
Visiem kontdiru elementiem jaatrodas apstrades plakné
Jaievada visi kontiliras elementa pieejamie dati
Sajaucot parastos un FK ierakstus, katrai sadalai, kas ieprogramméta
ar FK, jabit skaidri noteiktai. Tikai tad TNC |auj ievadit parastas
trajektorijas funkcijas.

-w

uru programmesana

Briva kont
FK
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uru programmesana

Briva kont
FK

32

Darbs ar programmeésanas grafiku

PARADET
ATRISIN.
ATRIS:
IZVEL

IZVELE
BEIGT
STARTS
R

Izvélieties ekrana sadalljumu PROGRAMMA+GRAFIKS!

Paradas dazadi risingjumi

Izvélieties un parnemiet paradito risinajumu

leprogrammeéjiet citus kontdras elementus

Izveidojiet programmésanas grafiku nakoSajam
ieprogrammétajam ierakstam

Programmeésanas grafika standarta krasas

zila
zala

sarkana

gaisi zila

Kontidras elements ir noteikts precizi
levadttie dati pielauj vairakus risingjumus; izvélieties
pareizo

levaditie dati nepietiekami nosaka kontlras elementu;
ievadiet papildu datus

leprogrammeéta kustiba atrgaita

Manuslais Programmésana

rezins

un redigé&sana

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »

17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1¥+60

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

20 END PGM SCHNEIDE MM

PARADIT ATRISIN.

ATRISIN. | IZVELET.

STARTS
ATSEV.IER




FK dialoga atvérSana

Atveriet FK dialogu, ir pieejamas $adas funkcijas:
FK elements Programmtaustini

Taisne ar tangencialu savienojumu

Taisne bez tangenciala savienojuma

Rinka ITnijas loks ar tangencialu
savienojumu

Rinka nijas loks bez tangenciala
savienojuma

Pols FK programmé3anai FroL

g0NOE

-w

uru programmesana

Briva kont
FK
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Galapunkta koordinatas X, Y vai PA, PR

-

Taisnlenka koordinatas X un 'Y

Polaras koordinatas attieciba uz FPOL

Inkrementali ievadttie dati

= 0|8

uru programmesana

Briva kont
FK

34




Apla viduspunkts CC ieraksta FC/FCT

Centrs taisnlenka koordinatas

Centrs polarajas koordinatas

Inkrementali ievadttie dati @

20

-w

uru programmesana

Briva kont
FK
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tru programmeésana

Briva kont
FK

36

Paligpunkti uz konturas vai blakus konturai

Zinamie dati

Programmtaustini YA

Taisnes P1 vai P2 paligpunkta X
koordinata

P1x] ‘

=N

60.071 / p R10

Taisnes P1 vai P2 paligpunkta Y
koordinata

S

58 7 4
,
,
,

P2y ‘

Rinka ITnijas trajektorijas P1, P2
vai P3 paligpunkta X koordinata

PIX ‘

P2X P3X ¢
K 1 ’

Rinka ITnijas trajektorijas P1, P2
vai P3 paligpunkta Y koordinata

By ‘

70°

w | 9

P2y ‘

Zinamie dati

50
42.929

<V

Programmtaustini

Blakus taisnei esoSa paligpunkta X un 'Y
koordinata

PDY ‘

e

Paligpunkta attalums Iidz taisnei

Blakus rinka ITnijas trajektorijai esoSa
paligpunkta X un Y koordinata

PDY ‘

PDX Z ‘

Paligpunkta attalums 1dz rinka Iinijas
trajektorijai

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




Kontiiras elementa virziens un garums

Taisnes garums El
Taisnes slipuma lenkis g

Rinka ITnijas loka dalas hordas garums LEN

-w

Sakuma tangentes slipuma lenkis AN E

Slégtas kontiras markésana

Kontdras sakums: CLSD+
Kontdras beigas: CLSD-

<

uru programmesana

Briva kont
FK
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uru programmesana

Briva kont
FK

Relativa atsauce uz N ierakstu: galapunkta koordinatas
Koordinatas ar relativo atsauci vienmér ievadiet inkrementali. Y A
Papildus ievadiet kontiras elementa ieraksta numuru, uz kuru
atsaucaties.
20
Zinamie dati Programmtaustini 20 (50 ‘(‘
Taisnlenka koordinatas attieciba uz Q) IY° \
. Rx [N--1] ‘ RY [N-..] ‘ 20° o
ierakstu N 10 >
FPOL &
Polaras koordinatas attieciba uz m@‘ m@‘ Ja\\
ierakstu N
85
10
12 FPOL X+10 Y+10

x ¥

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

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



Relativa atsauce uz ierakstu N: kontiiras elementa virziens un

attalums

Koordinatas ar relativo atsauci vienmeér ievadiet inkrementali.
Papildus ievadiet kontidras elementa ieraksta numuru, uz kuru

atsaucaties.

Zinamie dati

Programmtaustini

Lenkis starp taisni un citu kontdras elementu
vai starp rinka Iinijas loka sakuma tangenti
un citu kontdras elementu

Taisne paraléli citam kontlras elementam

PAR[N...]
</

Taisnes attalums IT1dz paral€élajam kontdras
elementam

5

<Y

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

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

-w

uru programmesana

Briva kont
FK

39
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uru programmesana

Briva kont
FK
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Relativa atsauce uz ierakstu N: apla viduspunkts CC

Koordinatas ar relativo atsauci vienmér ievadiet inkrementali.
Papildus ievadiet kontiiras elementa ieraksta numuru, uz kuru
atsaucaties.

Apla viduspunkta taisnlenka

koordinatas attieciba uz ierakstu N

Apla viduspunkta polaras koordinatas
attieciba uz ierakstu N D C




ApakSprogrammas un programmas
daju atkartojumi

Vienreiz ieprogrammétos apstrades posmus var atkartoti izpildtt ar
apak$programmam un programmas dalu atkartojumiem.

Darbs ar apakSprogrammam

1 Pamatprogramma tiek izpildita "dz apakSprogrammas izsaukumam
CALLLBL1

2 Péc tam apak$programmu — markéta ar LBL 1 — izpilda [ldz
apak$programmas beigam LBL 0

3 Tiek turpinata pamatprogramma

ApakSprogrammas novietojiet aiz pamatprogrammas beigam (M2)!

Uz dialoga jautajumu REP atbildiet ar NO ENT!
@5 CALL LBLO nav atfauts!

Darbs ar programmas dalu atkartojumiem

1 Pamatprogramma tiek izpildita ItJdz programmas dalas atkartojuma
izsaukumam CALL LBL 1 REP2

2 Programmas dalu starp LBL 1 un CALL LBL 1 REP2 atkarto tik biezi,

cik noradits pie REP
3 Péc péedegja atkartojuma turpinas pamatprogramma

Tatad atkartojamo programmas dalu atkarto par vienu reizi
@5 vairak, neka ir ieprogrammeéti atkartojumi!

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

LBL1

1535}

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

programmas daju atkartojumi

ApakSprogrammas un

41



programmas dalu atkartojumi

ApakSprogrammas un

42

Ligzdu apakSprogrammas

Apaksprogramma apakSprogramma

1

2

N

Pamatprogramma tiek izpildita I1dz pirmajam apakSprogrammas
izsaukumam CALL LBL 1

ApakSprogrammu 1 izpilda ITdz otrajam apakSprogrammas
izsaukumam CALL LBL 2

ApakSprogramma 2 tiek izpildita ITdz apakSprogrammas beigam
Turpinas apakSprogramma 1 un tiek izpildita lidz tas beigam
Tiek turpinata pamatprogramma

ApakSprogramma pati sevi izsaukt nevar!
@5 ApakSprogrammas var but sakartotas ligzda maksimali 8
[Tmenos.



Jebkura programma ka apakSprogramma

1

2
3

Izsauco$a pamatprogramma A tiek izpildita I'dz izsaukumam CALL
PGM B

PilnTba tiek izpildita izsaukta programma B
Tiek turpinata izsauco$a pamatprogramma A

@5 Izsaukto programmu nedrikst beigt ar M2 vai M30!

0

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

programmas daju atkartojumi

ApakSprogrammas un
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Darbs ar cikliem
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Darbs ar cikliem

Biezi atkartotas apstrades TNC ir saglabatas ka cikli. ArT koordinatu
parrékini un dazas specialas funkcijas pieejamas ka cikli.

apstrades veiciet grafisku programmas parbaudi!
Darbibas virzienu nosaka cikla parametra "Dzilums"
algebriska zime!

Visos ciklos ar numuru, kas lielaks par 200, TNC
instrumentu automatiski nopozicioné instrumenta asl.

@:5 Lai izvairttos no klddainas ievades, defingjot ciklu, pirms

Ciklu definésana

p— Izvélieties ciklu parskatu:
DEF
wazmer | 7 1zvElieties ciklu grupu
VITNE
200 Izvélieties ciklu
%7

Ciklu grupa

DzilurbSanas, rivéSanas,
izvirpo$anas, gremdésanas,
vitnurbSanas, vitngrieSanas un
vitnfrézéSanas cikli

URBEANA/

VITNE

ledobju, tapu un rievu frézéSanas cikli

IEDOBES/
TAPAS/
RIEVAS

Punktu Sablonu izgatavoSanas cikli,
pieméram, caurumota rinka Iinija vai
caurumots laukums

PUNKTU
PARAUGT

SL cikli (Subcontur-List), ar kuriem
kontdrparaléli iespéjams apstradat
apjomigas kontdras, kuras sastav no
vairakam parklatam apaksSkontaram,
cilindra apvalka interpolacija

SL II

Cikli gludu vai nelidzenu virsmu
frezéSanai

D-LEIN.FR.

Koordinatu parrékina cikli, ar kuriem
jebkuras kontdras iesp&jams parbidit,
apgriezt, sagriezt spogulskata,
palielinat un samazinat

KOORD.

PARREK .

Specialie cikli "Aiztures laiks",
"Programmas izsaukums", "Varpstas
orientéSana" un "Pielaide"

SPEC.
CIKLI




Grafiska palidziba ciklu programmésana

TNC Jums palidz ciklu definéSana ar ievadamo parametru grafisku
attélojumu.

Ciklu izsauk$ana

84adi cikli sak darboties apstrades programma no to definé$anas briza:

koordinatu parrékina cikli

cikls AIZTURES LAIKS

SL cikli KONTURA un KONTURAS DATI
punktu Sabloni

cikls PIELAIDE

Visi paréjie cikli sak darboties péc to izsaukSanas ar:

CYCL CALL: darbojas ierakstu veida

CYCL CALL PAT: darbojas ierakstu veida savienojuma ar punktu
tabuldam un PATTERN DEF

CYCL CALL POS: darbojas ierakstu veida péc tam, kad veikta
izvirziSana ierakstd CYCL CALL POS definétaja pozicija

M99: darbojas ierakstu veida

M89: darbojas modali (atkaribd no masinas parametriem)

Manuslais
rezims

Programmé&s$ana un redigesana
Vitnes kapums?

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

L Zz+100 Re FMAX

2
3 TOOL CALL 1 Z S5000
a
5

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3

%6 CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG

0335=+10

sNOMINAL DIAMETER

(VEEEXSWS BN ;THREAD PITCH

0201=-18
0356=-20
0253=+750
0351=+1
6202=+5
azs8=+0.
=40

0257:

-]

SDEPTH OF THREAD

3TOTAL HOLE DEPTH

3F PRE-POSITIONING

3CLIMB OR UP-CUT

3PLUNGING DEPTH

2 ;UPPER ADV STOP DIST
SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

END PGM NEU MM

=]

e[

ol

@:’
=

Denos

DIAGNOSIS

3l

Info 1/3

| "

Darbs ar cikliem
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Cikli urbumu un vitnu

izveidoSanai

46

Cikli urbumu un vitnu izveidosanai

Parskats
Pieejamie cikli Lappuse
240 CENTRESANA 47
200 URBSANA 48
201 RIVESANA 49
202 IZVIRPOSANA 50
203 UNIVERSALA URBSANA 51
204 IZVIRPOSANA ATPAKAL 52
205 UNIVERS. DZILURBSANA 53
208 URBJFREZESANA 54
206  JAUNA VITNURBSANA 55
207  JAUNA VITNURBS. GS 56
209  VITNURBS. AR SKAIDU VEIDOS. 57
262  VITNFREZESANA 58
263  GREMDESANA-VITNFREZESANA 59
264  VITNURBSANA-FREZESANA 60
265  SPIRALVEIDA VITNURBS.-FREZ. 61
267  AREJAS VITNES FREZESANA 62




CENTRESANA (cikls 240)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 400 CENTRESANA
Drosibas attalums: Q200

Dziluma/diametra izvéle: nosakiet, vai centrét ievaditaja dziluma vai
ievaditaja diametra: Q343

Dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iidz urbuma pamatnei:

Q201

Diametrs: algebriskad zime nosaka darba virzienu: Q344
Padeves dzilJums: Q206

Aiztures laiks leja: Q211

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. drosibas attalums: Q204

11 CYCL DEF 240 CENTRESANA

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

;DROSIBAS ATTAL.
;DZILUMA/DIAMETRA IZVELE
;DZILUMS

;DIAMETRS

;PADEVE PIELIKS. DZIL.
;AIZTURES LAIKS LEJA
;VIRSMAS KOORD.

;2. DROSIBAS ATTAL.

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

=5
zZ A 50206
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
j// /w@
.
X
Yi
50 ()
ol
t X
30 80

>

Cikli urbumu un vitnu

izveidoSanai
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URBSANA (cikls 200)
) CYCL DEF: Izvélieties ciklu 200 URBSANA
> Dro§ibas attalums: Q200

P Dzilums: attalums no sagataves virsmas Ilidz urbuma pamatnei:
Q201

» Padeves dzilums: Q206

> Pielik§anas dzijJums: Q202

> Aiztures laiks aug$a: Q210

I Sagataves virsmas koordinatas: Q203
b 2. drosibas attalums: Q204

b Aiztures laiks leja: Q211

>

Cikli urbumu un vitnu

izveidosanai

[~

B
(=]

Q203

30 80




RIVESANA (cikls 201)
) CYCL DEF: Izvélieties ciklu 201 RIVESANA
» Dro$ibas attalums: Q200

> Dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iildz urbuma pamatnei:
Q201

> Padeves dzilJums: Q206
> Aiztures laiks leja: Q211 Q203
» Nonemsanas padeve: Q208

> Sagataves virsmas koordinatas: Q203
b 2. droSibas attalums: Q204

>

izveidoSanai

Cikli urbumu un vitnu
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IZVIRPOSANA (cikls 202)

Lai izmantotu ciklu IZVIRPOSANA, razotdjam masina un
% TNC ir jasagatavo!
Apstrade javeic ar regulé&jamu varpstu!

>

Sadursmju risks! Izvélieties tadu brivkustibas virzienu, lai
instruments atvirzitos no urbuma malas!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 202 1IZVIRPOSANA
DroSibas attalums: Q200

Dzilums: attalums no sagataves virsmas [1ldz urbuma pamatnei:
Q201

Padeves dzilJums: Q206

Aiztures laiks leja: Q211

NonemsSanas padeve: Q208

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. dro§ibas attalums: Q204

Brivkustibas virziens (0/1/2/3/4) urbuma pamatné: Q214
Varpstas orientéSanas lenkis: Q336

Cikli urbumu un vitnu

izveidoSanai

50

Q203

z )

Q206

W

A

Q200 Q204
@ Q201 Q208
f
'
X




UNIVERSALA URBSANA (cikls 203)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 203 UNIVERSALA URBSANA
Drosibas attalums: Q200

Dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iidz urbuma pamatnei:
Q201

Padeves dzilJums: Q206

Pielik§anas dzilums: Q202

Aiztures laiks aug$a: Q210

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. drosibas attalums: Q204

Dekrements péc katras pielikSanas: Q212
Skaidu veido$anos skaits [1dz nonems$anai: Q213
Minimalais pielikSanas dzilums, ja ir ievadits dekrements: Q205
Aiztures laiks leja: Q211

Nonemsanas padeve: Q208

Nonemsana veidojoties skaidam: Q256

Q203

z )

Q210

D

Q206

oo

\

Q200

(OVAN
G

Q202

=

Q201

=Y

>

Cikli urbumu un vitnu

izveidoSanai
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Cikli urbumu un vitnu

izveidoSanai

IZVIRPOSANA ATPAKAL (cikls 204) 21
% Lai izmantotu ciklu IZVIRPOSANA ATPAKAL, razotajam

masina un TNC ir jasagatavo!
Apstrade javeic ar reguléjamu varpstu!

Q204

instruments atvirzitos no urbuma pamatnes!
Ciklu izmantojiet tikai ar atpakalgaitas izvirpo$anas Q250
stieniem!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 204 IZVIRPOSANA ATPAKAL ./ QZOO?E \ X

f Sadursmiju risks! Izvélieties tadu brivkustibas virzienu, lai Q200

Q203

Drosibas attalums: Q200
Gremdésanas dzilums: Q249

Materiala biezums: Q250

Ekscentra izmérs: Q251

Asmens augstums: Q252

Pozicioné$anas padeve: Q253

Gremdésanas padeve: Q254

Aiztures laiks pie gremdéSanas pamatnes: Q255
Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. dro$ibas attalums: Q204

Brivkustibas virziens (0/1/2/3/4): Q214

Varpstas orienté$anas lenkis: Q336 JQZ%
@

z A

Q252

=¥




UNIVERSALA DZILURBSANA (cikls 205)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 205 UNIVERSALA DZILURBSANA
Drosibas attalums: Q200

Dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iidz urbuma pamatnei:
Q201

Padeves dzilJums: Q206

Pielik§anas dzilums: Q202

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. drosibas attalums: Q204

Dekrements péc katras pielikS§anas: Q212
Minimalais pielik§anas dzilums, ja ir ievadits dekrements: Q205
leturétais attalums augsa: Q258
leturétais attalums leja: Q259

Urb$. dzilums I1dz skaidu veido$.: Q257
Nonems$ana veidojoties skaidam: Q256
Aiztures laiks leja: Q211

Padzilinats starta punkts: Q379
PozicionéSanas padeve: Q253

Q203

z A % Q206
N
=
Chn
Q200 | | Q204 S
Q757 c
A Q202 =
\/// Q201 g-a
) 7 c
O 23
N2 =0
K& Q211 53
- | SO
L4
X | 5&
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Cikli urbumu un vitnu

izveidoSanai
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URBJFREZESANA (cikls 208)

PozicionéSana urbuma centra ar RO
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 208 URBJFREZESANA
Drosibas attalums: Q200

Dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iidz urbuma pamatnei:
Q201

Padeves dzilums: Q206

Pielik§ana uz spiralveida ITniju: Q334
Sagataves virsmas koordinatas: Q203
2. droSibas attalums: Q204

Urbuma nominalais diametrs: Q335
PriekSurbtais diametrs: Q342

Frézésanas veids: Q351
vienvirziena: +1
pretvirziena: -1

12 CYCL DEF 208 URBJFREZESANA

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

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q334=1.5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q203=+100 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q335=25 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q342=0 ;PRIEKSURBTAIS DIAMETRS
Q351=0 ;FREZESANAS VEIDS

zi
Q200
Q203 337
Q201
ST
-
X
Yi
Q206
o
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JAUNA VITNURBSANA (cikls 206) ar izlidzino$o patronu

Lai izveidotu vitni pa labi, varpsta ir jaaktivizé ar M3, lai
@5 izveidotu vitni pa kreisi - ar M4!

lemainiet garumu izlidzinoSo patronu
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 206 JAUNA VITNURBSANA

Drosibas attalums: Q200

UrbSanas dzilums: vitnes garums = attalums starp sagataves virsmu
un vitnes beigam: Q201

Padeve F = varpstas apgriezienu skaits S x vitnes kapums P: Q206
levadiet aiztures laiku leja (vértiba starp 0 un 0,5 sekundém): Q211
Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. droSibas attalums: Q204

25 CYCL DEF 206 JAUNA VITNURBSANA

Q200

Q201

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-20 ;DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+25 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

>
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JAUNA VITNURBSANA GS (cikls 207) bez izlidzino$as patronas

Lai izmantotu vitnurb$anu bez izlidzino$as patronas,
% razotajam masina un TNC ir jasagatavo!
Apstrade javeic ar reguléjamu varpstu!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 207 JAUNA VITNURBSANA GS
Dro&ibas attalums: Q200
UrbSanas dzilums: vitnes garums = attalums starp sagataves virsmu
un vitnes beigam: Q201

Vitnes kapums: Q239

Algebriska zime nosaka, vai vitne bls pa labi vai pa kreisi:
vitne pa labi: +

vitne pa kreisi: -

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. dro§ibas attalums: Q204

26 CYCL DEF 207 JAUNA VITNURBSANA GS

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-20 ;DZILUMS

Q239=+1 ;VITNES KAPUMS
Q203=+25 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

z ;
Q204
Q203

|




VITNURBSANA AR SKAIDU VEIDOSANOS (cikls 209)

Lai izmantotu vitnurb$anu, razotajam masina un TNC ir
% jasagatavo!
Apstrade javeic ar reguléjamu varpstu!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 209 VITNURBS. AR SKAIDU VEIDOS.
Drosibas attalums: Q200

UrbSanas dzilums: vitnes garums = attalums starp sagataves virsmu
un vitnes beigam: Q201

Vitnes kapums: Q239

Algebriska zZime nosaka, vai vitne bis pa labi vai pa kreisi:
vitne pa labi: +

vitne pa kreisi: -

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. droSibas attalums: Q204

Urb$. dzilums I1dz skaidu veido$.: Q257

Nonems3ana veidojoties skaidam: Q256

Varpstas orientéSanas lenkis: Q336

Apgriez. skaita izmainu faktors nonemsanai: Q403

z A\ ;
Q204
Q203
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VITNFREZESANA (cikls 262)

=
PozicionéSana urbuma centra ar RO E 0239
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 262 ViTNFREZEéANA /
Vitnes nominalais diametrs: Q335 y4 A Q253

Vitnes kapums: Q239
Algebriska zime nosaka, vai vitne bls pa labi vai pa kreisi:

vitne pa labi: + QZOO@
vitne pa kreisi: -

Vitnes dzilums: attalums starp sagataves virsmu un vitnes beigam: j/ Q201
Q201

Gajienu skaits papildinasanai: Q355
Pozicionésanas padeve: Q253

Frézésanas veids: Q351
vienvirziena: +1

Q204

e

Q203

E—
| B

pretvirziena: -1

Drosibas attalums: Q200
Sagataves virsmas koordinatas: Q203 Yi
2. droSibas attalums: Q204
Frézésanas padeve: Q207

Nemiet véra, ka pirms pievirziSanas kustibas TNC QSSB[;
@:5 instrumenta asT veic izlidzinoSo kustibu. 1zlidzino$as
kustibas lielums atkarigs no vitnes kapuma. NodroSiniet 'm
urbuma pietiekami daudz vietas! O 9
a




GREMDESANA-VITNFREZESANA (cikls 263)

Pozicioné8ana urbuma centra ar RO Q356

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 263 GREMDESANA-VITNFREZESANA 7 o, 9230
Vitnes nominalais diametrs: Q335 Z A E
Vitnes kapums: Q239 : 02:
N, .o _ Lo _— > Q253
Algebriska zime nosaka, vai vitne bas pa labi vai pa kreisi:
vitne pa labi: + Q200 @ Q204
vitne pa kreisi: - i
Vitnes dzilums: attalums starp sagataves virsmu un vitnes beigam: g/ Q201
Q201
Gremdésanas dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iidz urbuma Q203
pamatnei: Q356
Pozicioné$anas padeve: Q253 X
Frézésanas veids: Q351 4@ >

>

Cikli urbumu un vitnu
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vienvirziena: +1

pretvirziena: -1

Drosibas attalums: Q200
Malas drosibas attalums: Q357 Q356 Q239
Gremdésanas dzilums priek$a: Q358 4 A 3
Gremdésanas novirze priek$a: Q359
Sagataves virsmas koordinatas: Q203
2. dro$ibas attalums: Q204

Gremdésanas padeve: Q254 Q201
Frézésanas padeve: Q207 |
Q203
E X
»

Q204

£

Q200

\xé
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VITNURBSANA-FREZESANA (cikls 264)
PozicionéSana urbuma centra ar RO
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 264 VITNURBSANA-FREZESANA
Vitnes nominalais diametrs: Q335 Z

Vitnes kapums: Q239

Algebriska zime nosaka, vai vitne bls pa labi vai pa kreisi:
vitne pa labi: + QOZOO Q204
vitne pa kreisi: -

Vitnes dzilums: attalums starp sagataves virsmu un vitnes beigam: Cl j;\/
Q201 Q257

=
1
=
N7 Q239

—
@]
N
ol
@

Frézésanas veids: Q351

Urb8anas dzilums: attalums no sagataves virsmas Iidz urbuma - é;/ Q203

pamatnei: Q356 N azo1

Pozicioné3anas padeve: Q253 g Q202 Q356 X
=

vienvirziena: +1

pretvirziena: -1

Pielikéanas dzilums: Q202 %

leturétais attalums augsa: Q258 N Q239
Urbs. dzilums Iidz skaidu veidos.: Q257 z | 93

Nonemsana, veidojoties skaidam: Q256

Aiztures laiks leja: Q211
. . . Q200 Q204
Gremdésanas dzilums priek$a: Q358
Gremdésanas novirze prieksa: Q359 N y
Dros$ibas attalums: Q200 /02357 I ;\/
Sagataves virsmas koordinatas: Q203 i é;/ Q203
2. dro$ibas attalums: Q204 NS Qo0
Padeve pielik§anai dziluma: Q206 E 0202 Q356 i

FrézéSanas padeve: Q207




FREZESANA Z | Q253
Vitnes nominalais diametrs: Q335

Vitnes kapums: Q239
Algebriska zZime nosaka, vai vitne bls pa labi vai pa kreisi: QZOOQ

vitne pa labi: +

vitne pa kreisi: - CV Q201

Vitnes dzilums: attalums starp sagataves virsmu un vitnes beigam: 7

Q201 —

Pozicioné$anas padeve: Q253

Gremdésanas dzilums priek$a: Q358 g l

Gremdésanas novirze priek$a: Q359

SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA (cikls 256) -
PozicionéSana urbuma centra ar R0 E
CYCL DEF: Izvélieties cikiu 265 SPIRALVEIDA VITNURBSANA- N .

Q204

]

Cikli urbumu un vitnu

Q203

>

izveidoSanai

Gremdésanas process: Q360

PielikSanas dzilums: Q202

Dro$ibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203
2. dro$ibas attalums: Q204
Gremdésanas padeve: Q254
Frézésanas padeve: Q207 0200

(% Q201
———~ Q203
X
»

=
=
~ Q239

& @
@]

Q204




AREJAS VITNES FREZESANA (cikls 267)

PozicionéSana urbuma centra ar RO
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 267 AREJAS VITNES FREZESANA

>

Cikli urbumu un vitnu
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Vitnes nominalais diametrs: Q335

Vitnes kapums: Q239

Algebriska zime nosaka, vai vitne bls pa labi vai pa kreisi:
vitne pa labi: +

vitne pa kreisi: -

Vitnes dzilums: attalums starp sagataves virsmu un vitnes beigam:

Q201
Gajienu skaits papildinasanai: Q355
Pozicionésanas padeve: Q253

Frézésanas veids: Q351
vienvirziena: +1
pretvirziena: -1

Drosibas attalums: Q200
Gremdésanas dzijums priek$a: Q358
Gremdésanas novirze priek$a: Q359
Sagataves virsmas koordinatas: Q203
2. dro$ibas attalums: Q204
Gremdésanas padeve: Q254
Frézésanas padeve: Q207

z A
Q335

Q200

5 <om

Q201

(=

Q239 |

—

Q204

Q203

Yi

Q207

D
Q335

o

x ¥




ledobes, tapas un rievas

Parskats
Pieejamie cikli Lappuse
251 Pilna TAISNSTURA IEDOBE 64
252 Pilna APALA IEDOBE 65
253 Pilna RIEVA 66
254  Pilna APALA RIEVA 67
256 TAISNSTURA TAPA 68
257 APALA TAPA 69

ledobes, tapas un rievas
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TAISNSTURA IEDOBE (cikls 251)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 251 TAISNSTURA IEDOBE

Apstrades apmérs (0/1/2): Q215

1. malas garums: Q218

2. malas garums: Q219

Stdra radiuss: Q220

Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q368

Griesanas stavoklis: Q224

ledobes stavoklis: Q367

Frézésanas padeve: Q207

Frézésanas veids: Q351. vienvirziena: +1, pretvirziena: -1

Dzilums: attalums no sagataves virsmas l1dz iedobes pamatnei:
Q201

PielikSanas dzilums: Q202

Dziluma nolidzinaSanas virsizmérs: Q369
Padeves dzilums: Q206

Nolidzinad$anas padeve: Q338

Drosibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. droSibas attalums: Q204

Trajektorijas parklasanas faktors: Q370

Nolai$anas stratégija: Q366. 0 = vertikala nolaiSana, 1 = spiralveida
nolaiSana, 2 = svarstiga nolaiSana

Nolidzina$anas padeve: Q385

Yi

Q218

Q207

~— Q219 —*

m |
X
zi
Q200 36
020 {laze
p5 _
X




APALA IEDOBE (cikls 252)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 252 APALA IEDOBE
Apstrades apmérs (0/1/2): Q215
Izgataves diametrs: Q223
Malas nolidzina$anas virsizmérs: Q368
Frézésanas padeve: Q207
Frézésanas veids: Q351. vienvirziena: +1, pretvirziena: -1

Dzilums: attalums no sagataves virsmas Iidz iedobes pamatnei:

Q201

PielikS§anas dzilums: Q202

DzilJuma nolidzina$anas virsizmérs: Q369
Padeves dzilJums: Q206

Nolidzina$anas padeve: Q338

Drosibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. drosibas attalums: Q204

Trajektorijas parklasanas faktors: Q370

Nolai$anas stratégija: Q366. 0 = vertikala nolai$ana, 1 = spiralveida

nolaiana
NolidzinaSanas padeve: Q385

Yi

™
N
o

Ifa\ —

T X

zi

Q200 Q35 Qz0
Q36 |[‘5
Q20 U
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GROPJFREZESANA (cikls 253)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 253 GROPJFREZESANA

Apstrades apmérs (0/1/2): Q215

1. malas garums: Q218

2. malas garums: Q219

Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q368

Lenkis, par kadu pagriez visu rievu. Q374

Rievas stavoklis (0/1/2/3/4): Q367

Frézésanas padeve: Q207

Frézésanas veids: Q351. vienvirziena: +1, pretvirziena: -1
Dzilums: attdlums no sagataves virsmas [1dz rievas pamatnei: Q201
PielikSanas dzilums: Q202

Dziluma nolidzinaSanas virsizmérs: Q369

Padeves dzilums: Q206

NolidzinaSanas padeve: Q338

DroSibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. dro$ibas attalums: Q204

Nolai$anas stratégija: Q366. 0 = vertikala nolaiSana, 1 = svarstiga
nolaiSana

Nolidzina$anas padeve: Q385

Yi

0’[\9

Y

Q20
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APALA RIEVA (cikls 254)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 254 APALA RIEVA

Apstrades apmérs (0/1/2): Q215

2. malas garums: Q219

Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q368

Pusapla diametrs: Q375

Rievas stavoklis (0/1/2/3): Q367

1. ass centrs: Q216

2. ass centrs: Q217

Sakuma lenkis: Q376

Rievas atvéruma lenkis: Q248

Lenka intervals: Q378

Apstrazu skaits: Q377

Frézésanas padeve: Q207

Frézésanas veids: Q351. vienvirziena: +1, pretvirziena: -1
Dzilums: attdlums no sagataves virsmas Iidz rievas pamatnei: Q201
Pielik§anas dzilums: Q202

Dziluma nolidzina$anas virsizmérs: Q369

Padeves dzilJums: Q206

NolidzinaSanas padeve: Q338

DroSibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

2. dro$ibas attalums: Q204

Nolai$anas stratégija: Q366. 0 = vertikala nolai$ana, 1 = spiralveida
nolaisana

NolidzinaSanas padeve: Q385

—
X
zA
Q200 (36 Q20
Q36
Q20 U
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X
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TAISNSTURA TAPA (cikls 256)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 256 TAISNSTURA TAPA

1. malas garums: Q218
Izejmateriala izmérs 1: Q424
2. malas garums: Q219
Izejmateriala izmérs 2: Q425
Stdra radiuss: Q220
Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q368
Grie$anas stavoklis: Q224
Tapas stavoklis: Q367
Frézésanas padeve: Q207
Frézésanas veids: Q351. vienvirziena: +1, pretvirziena: -1
Dzilums: attdlums no sagataves virsmas I1dz tapas pamatnei: Q201
PielikSanas dzilums: Q202
Padeves dzilums: Q206
Drosibas attalums: Q200
Sagataves virsmas koordinatas: Q203
2. dro$ibas attalums: Q204
Trajektorijas parklasanas faktors: Q370

=
B 0206
zA N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
A
X
Q424
Yi Q218
T T
Q207 s’% N !
ravs 0 - RBE
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APALA TAPA (cikls 257)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 257 APALA TAPA
Izgataves diametrs: Q223
Izejmateriala diametrs: Q222
Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q368 z)
Frézésanas padeve: Q207
Frézésanas veids: Q351. vienvirziena: +1, pretvirziena: -1 Q200 Q204
Dzilums: attdlums no sagataves virsmas [1dz tapas pamatnei: Q201 Q203 Q202
Pielik§anas dzilums: Q202 Q201
Padeves dzilums: Q206
Drosibas attalums: Q200 A
Sagataves virsmas koordinatas: Q203 Lol
2. drosibas attalums: Q204
Trajektorijas parklasanas faktors: Q370

Q206

<o

ledobes, tapas un rievas




Punktu sabloni

Punktu sabloni

Parskats

z\

Pieejamie cikli Lappuse
220 PUNKTU SABLONS UZ RINKA LINIJAS 70
221  PUNKTU SABLONS UZ LINIJAM 71 Q203

Q200 Q204

PUNKTU SABLONS UZ RINKA LINIJAS (cikls 220)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 220 PUNKTU SABLONS UZ RINKA
LINIJAS
1. ass centrs: Q216

2. ass centrs: Q217

=¥

Pusapla diametrs: Q244

Sakuma lenkis: Q245

Gala lenkis: Q246 Yi

Lenka intervals: Q247 N = Q241 /(:D\
Apstrazu skaits: Q241

Drosibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203
2. dro$ibas attalums: Q204 Q217
IzvirziSana dro$a augstuma: Q301
Norises veids: Q365

Ar ciklu 220 iespéjams kombinét $adus ciklus: 200, 201, 202,
@5 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251, 252, 253, 254, R\

256, 257, 262, 263, 264, 265, 267.

Q216

<Y




PUNKTU SABLONS UZ LINIJAM (cikls 221)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 221 PUNKTU SABLONS UZ LINIJAM

1. ass starta punkts: Q225

2. ass starta punkts: Q226 z A

1. ass attalums: Q237

2. ass attalums: Q238 Q200 0204
Ailu skaits: Q242 Q203

Rindu skaits: Q243

Grie$anas stavoklis: Q224

Drosibas attalums: Q200

Sagataves virsmas koordinatas: Q203

Punktu sabloni

2. droSibas attalums: Q204 r=

Izvirzisana dro$a augstuma: Q301 X
Cikls 221 PUNKTU SABLONS UZ LINIJAM sak darboties

@5 no ta definésanas! Yi
Cikls 221 automatiski izsauc pédéjo definéto apstrades
ciklu!
Ar ciklu 221 iespéjams kombinét §adus ciklus: 1, 2, 3, 4, 5, 0231 e 0238
17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, ’
251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267 @
DroSibas attalums, sagataves virsmas koordinatas un 2. BRevLE @
droSibas attalums vienmeér ir spéka no cikla 221! @‘\\ - /@/9/
’@ @\\\ ¢O’lb2 e ’@
TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta as1 un apstrades h/@/ \0224

plakne. Q226 =D,
o=

<V
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Parskats
Pieejamie cikli Lappuse
14 KONTURA 74
20 KONTURAS DATI 75
21 PRIEKSURBSANA 76
22 RUPJAPSTRADE 76
23 DZILUMA NOLIDZINASANA 77
24  MALAS NOLIDZINASANA 77
25 KONTURLINIJA 78
27 CILINDRA APVALKS 79
28 CILINDRA APVALKA RIEVA 80
29 CILINDRA APVALKA TILTS 81
39 CILINDRA APVALKA KONTURA 82




Vispareja informacija
SL ciklus ir izdevigi izmantot tad, ja kontdras veidojas no vairakam
apakskontiram (maksimali 12 salas vai iedobes).

Apakskontiras definé apakSprogrammas.

@5 Attieciba uz apakskontram jaievéro:

ledobei kontira ies pa iekSpusi, salai - pa arpusi!
PievirziSanas un atvirziSanas kustibas, ka arT
pielikS§anu instrumenta asi nevar ieprogrammét!
Cikla 14 KONTURA uzskaititajam apakskontaram vienmér
javeido slégtas kontaras!
SL cikla atmina ir ierobezota. Ta, pieméram, SL cikla var
ieprogrammeét 2048 taiSnu ierakstus.

@5 Kontira cikla 25 KONTURLINIJA nedrikst biit slégtal

Pirms programmas izpildes veiciet grafisko simulaciju. Ta
@5 parada, vai kontdras ir definétas pareizi!

SL cikli
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KONTURA (cikls 14)

Cikla 14 KONTURA ir uzskaititas apak$programmas, kuras apvieno
slégta kopéja kontara.
I CYCL DEF: Izvélieties ciklu 14 KONTURA
I lezimju numuri kontdrai: uzskaitiet to apak$programmu IEZIMJU
numurus, kuras paredzéts apvienot slégta kopgja kontara.

RH_% Cikls 14 KONTURA sak darboties no ta definésanas!




KONTURAS DATI (cikls 20)

Cikla 20 KONTURAS DATI nosaka apstrades informaciju cikliem no 21 Y A
lidz 24.

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 20 KONTURAS DATI

FrézéSanas dzijums: attdlums no sagataves virsmas Iidz iedobes
pamatnei: Q1

Trajektorijas parklasanas faktors: Q2
Malas nolidzinasanas virsizmérs: Q3
DzilJuma nolidzinad$anas virsizmérs Q4

Sagataves virsmas koordinatas: sagataves virsmas koordinatas
attieciba uz aktualo nulles punktu: Q5

Drosibas attdlums: attdlums no instrumenta I1dz sagataves virsmai:
Q6
Dross augstums: augstums, kura var notikt sadursme ar sagatavi: Q7

lek$gjais izliekuma radiuss: instrumenta viduspunkta trajektorijas
izliekuma radiuss iek$éjos stiros: Q8

GrieSanas virziens: Q9: pulkstenraditaja virziena Q9 = -1, pretéji
pulkstenraditaja virzienam Q9 = +1

@5 Cikls 20 KONTURAS DATI sak darboties no ta definé$anas!

> Q9=+1 %
\ -
k X
zA
Q6
7V %go ﬂm 2
7
|
X
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PRIEKSURBSANA (cikls 21)
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 21 PRIEKSURBSANA
PielikS8anas dzilums: Q10 inkrementali
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Rupjapstrades instrumenta numurs: Q13

RUPJAPSTRADE (cikls 22)

Rupjapstrade katra pielikS8anas dziluma notiek paraléli kontdrai.
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 22 RUPJAPSTRADE
Pieliksanas dzilums: Q10
Padeve pielik§anai dzijuma: Q11
Rupjapstrades padeve: Q12
Rupjapstrades instrumenta numurs: Q18
Padeve ar svarstibam: Q19
Nonemsanas padeve: Q208
Padeves faktors %: padeves samazinajums, ja instrumentam ir
pilniga sazobe: Q401
ParurbSanas stratégija: nosakiet, ka TNC javirza instruments
parurbsanas laika: Q404

Yi

x ¥




DZILUMA NOLIDZINASANA (cikls 23)

Apstradajama plakne tiek nolidzinata paraléli kontdrai par dziluma
nolidzinaSanas virsizmeéru:

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 23 DZILUMA NOLIDZINASANA
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Rupjapstrades padeve: Q12
Nonems$anas padeve: Q208

@5 Ciklu 22 RUPJAPSTRADE izsauciet pirms cikla 23!

MALAS NOLIDZINASANA (cikls 24)

AtseviSku apakSkontdru nolidzinasana.

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 24 MALAS NOLIDZINASANA
Griesanas virziens: Q9. pulkstenraditaja virziena Q9 = -1, pretéji
pulkstenraditaja virzienam Q9 = +1
Pieliksanas dzilums: Q10
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Rupjapstrades padeve: Q12

Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q14: vairakkartéjas
nolidzinasanas virsizmeérs

@[5 Ciklu 22 RUPJAPSTRADE izsauciet pirms cikla 24!
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KONTURLINIJA (cikls 25)

Ar 3o ciklu nosaka atvértas konttras apstrades datus, kuri definéti
kontdras apakSprogramma.

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 25 KONTURLINIJA
FrézéSanas dzilums: Q1

Malas nolidzinaSanas virsizmérs: Q3. NolidzinaSanas virsizmérs
apstrades plakné.

Sagataves virsmas koordinatas: Q5. Sagataves virsmas koordinatas
DroSs augstums: Q7: augstums, kada instruments un sagatave
nevar sadurties

Pielik§anas dzilums: Q10

Padeve pielikSanai dziluma: Q11

Frézésanas padeve: Q12

FrézéSanas veids: Q15. Vienvirziena frézéSana: Q15 = +1,
pretvirziena fréz€Sana: Q15 = -1, ar svarstibam, ja ir vairakas
pielikS8anas: Q15=0

Cikla 14 KONTURA drikst bat tikai viens iezimes numurs!
@5 Apak3programma drikst saturét apm. 2048 taiSnu posmus!

Péc cikla izsauk8anas neieprogrammeéjiet kédes izmérus,

pastav sadursmes risks.

Péc cikla izsaukSanas izvirziet definéta absoldtaja pozicija.




CILINDRA APVALKS (27. cikls, programmatiiras opcija 1)

Lai izmantotu ciklu 27 CILINDRA APVALKS, razotajam
% masina un TNC ir jasagatavo!

Ar ciklu 27 CILINDRA APVALKS uz izklajuma iepriek$ definétu kontaru
var parnest uz cilindra apvalka.

Defingjiet kontiru apak$programma un nosakiet ar ciklu 14 KONTURA
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 27 CILINDRA APVALKS

FrézéSanas dzilums: Q1

Malas nolidzinasanas virsizmérs: Q3

DroSibas attdlums: Q6. Attalums no instrumenta I1dz sagataves
virsmai

PielikS§anas dzilums: Q10
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Frézésanas padeve: Q12
Cilindra radiuss: Q16. Cilindra radiuss
Izméru veids: Q17. gradi = 0, mm/inch = 1
Sagatavei jabat nospriegotai centriski!
@5 Instrumenta asij jaatrodas perpendikulari apala galda asij!

Cikla 14 KONTURA drikst biit tikai viens iezimes numurs!
ApakSprogramma drikst saturét apm. 1024 taiSnu posmus!

zi
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CILINDRA APVALKS (28. cikls, programmatiiras opcija 1)

Lai izmantotu ciklu 28 CILINDRA APVALKS, razotajam
% masina un TNC ir jasagatavo!

Ar ciklu 28 CILINDRA APVALKS uz izklajuma ieprieks definétu rievu bez
sanu sienu deformacijas var parnest uz cilindra apvalka.

Defingjiet kontdru apak$programma un nosakiet ar ciklu 14 KONTURA
CYCL DEF: Izveélieties ciklu 28 CILINDRA APVALKS
Frézésanas dzilums: Q1

Malas nolidzindSanas virsizmérs: Q3

DroSibas attalums: Q6. Attalums no instrumenta Iidz sagataves
virsmai

Pielik§anas dzilums: Q10
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Frézésanas padeve: Q12
Cilindra radiuss: Q16. Cilindra radiuss zA
Izméru veids: Q17. gradi = 0, mm/inch = 1
Rievas platums: Q20

Pielaide: Q21
Sagatavei jabit nospriegotai centriski!
@5 Instrumenta asij jaatrodas perpendikulari apala galda asij!

Cikla 14 KONTURA drikst bit tikai viens iezimes numurs!
ApakSprogramma drikst saturét apm. 2048 taiSnu posmus!




CILINDRA APVALKS (29. cikls, programmatiiras opcija 1)

Lai izmantotu ciklu 29 CILINDRA APVALKS, razotajam
% masina un TNC ir jasagatavo!

Ar ciklu 29 CILINDRA APVALKS uz izklajuma iepriek$ definétu tiltu bez
sanu sienu deformacijas var parnest uz cilindra apvalku.
Defingjiet kontiru apak$programma un nosakiet ar ciklu 14 KONTURA
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 29 CILINDRA APVALKA TILTS
FrézéSanas dzilums: Q1
Malas nolidzinasanas virsizmérs: Q3
DroSibas attdlums: Q6. Attalums no instrumenta I1dz sagataves
virsmai
PielikSanas dzilums: Q10
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Rupjapstrades padeve: Q12
Cilindra radiuss: Q16. Cilindra radiuss
Izméru veids: Q17. gradi = 0, mm/inch = 1
Tilta platums: Q20
Sagatavei jabat nospriegotai centriski!
@5 Instrumenta asij jaatrodas perpendikulari apala galda asij!

Cikla 14 KONTURA drikst bt tikai viens iezimes numurs!
ApakSprogramma drikst saturét apm. 2048 taiSnu posmus!
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CILINDRA APVALKS (39. cikls, programmatiiras opcija 1)

Lai izmantotu ciklu 39 CILINDRA APVALKA KONTURA,
% razotajam masina un TNC ir jasagatavo!

Ar ciklu 39 CILINDRA APVALKA KONTURA uz izklajuma iepriek$
definétu atvértu kontdru var parnest uz cilindra apvalka.

Defingjiet kontdru apak$programma un nosakiet ar ciklu 14 KONTURA
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 39 CILINDRA APVALKA KONTURA
Frézésanas dzilums: Q1

Malas nolidzindSanas virsizmérs: Q3

DroSibas attalums: Q6. Attalums no instrumenta Iidz sagataves
virsmai

Pielik§anas dzilums: Q10
Padeve pielik§anai dziluma: Q11
Frézésanas padeve: Q12
Cilindra radiuss: Q16. Cilindra radiuss
Izméru veids: Q17. gradi = 0, mm/inch = 1
Sagatavei jabt nospriegotai centriski!
@5 Instrumenta asij jaatrodas perpendikulari apala galda asij!

Cikla 14 KONTURA drikst bit tikai viens iezimes numurs!
ApakSprogramma drikst saturét apm. 2048 taiSnu posmus!




Daudzliniju frezésanas cikli

Parskats
Pieejamie cikli Lappuse
30 3D DATU APSTRADE 83
230 DAUDZLINIJU FREZESANA 84
231 REGULARA VIRSMA 85
232 PLAKANFREZESANA 86

3D DATU APSTRADE (cikls 14)

Cikla nepiecieSams izmantot frézi ar gala asmeni, kas griez
A pa vidu (DIN 844)!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 30 3D DATU APSTRADE
Digitalizacijas datu PGM nosaukums

MIN punkta zona

MAX punkta zona

DroSibas attalums:
Pieliksanas dzilums:
Padeve pielikSanai dzijluma:
Padeve:

Papildfunkcija M.
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Daudzliniju fr

DAUDZLINIJU FREZESANA (cikls 230)
TNC no aktualas pozicijas vispirms pozicioné instrumentu % Q206
A apstrades plakné un péc tam starta punkta instrumenta asr. z A %
Poziciongjiet instrumentu ta, lai nenotiktu sadursme ar
sagatavi vai patronam!
S . - - =& Q200
CYCL DEF: Izvelieties ciklu 230 DAUDZLINIJU FREZESANA Q227
1. ass starta punkts: Q225
2. ass starta punkts: Q226
3. ass starta punkts: Q227
1. malas garums: Q218
2. malas garums: Q219 R\ -
Griezumu skaits: Q240 X
Padeve pielikSanai dziluma: Q206
FrézéSanas padeve: Q207 vi
Skérs. padeve: Q209
Drosibas attalums: Q200 UDDD[> Q207
Y § o
_._-4«_-_
o N = Q240 Ag
N — - ——] =
¢} A Q209
_'_«<'_
Q226 >
—1»@ =
t Q218 X
Q225




REGULARA VIRSMA (cikls 231)

TNC no aktualas pozicijas vispirms pozicioné instrumentu
apstrades plakné un péc tam starta punkta instrumenta ast
(1. punkts). Poziciongjiet instrumentu ta, lai nenotiktu
sadursme ar sagatavi vai patronam!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 231 REGULARA VIRSMA

1.
. ass starta punkts: Q226
. ass starta punkts: Q227
. punkts 1. asij: Q228
. punkts 2. asij: Q229
. punkts 3. asij: Q230
. punkts 1. asij: Q232
. punkts 2. asij: Q232
. punkts 3. asij: Q233
. punkts 1. asij: Q234
. punkts 2. asij: Q235
. punkts 3. asij: Q236

A DA DA OOWOWWONDNMNONDN

ass starta punkts: Q225

Griezumu skaits: Q240
Frézésanas padeve: Q207

Q236

Q233

Q227

Q230

o)

@

4

Q228 Q231 Q234 Q225

>
X
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Q235

Q232

Q229

Q226
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PLAKANFREZESANA (cikls 232)

2. levadiet droSibas attalumu Q204 t3, lai nenotiktu
A sadursme ar sagatavi vai patronam!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 232 PLAKANFREZESANA
Apstrades stratégija: Q389

1. ass starta punkts: Q225

. ass starta punkts: Q226

. ass starta punkts: Q227

. ass beigu punkts: Q386

. malas garums: Q218

. malas garums: Q219

Maksimalais pielikSanas dzilums: Q202
Dziluma nolidzina$anas virsizmérs: Q369
Maks. trajektorijas parklasanas faktors: Q370
FrézéSanas padeve: Q207
Nolidzina$anas padeve: Q385
PozicionéSanas padeve: Q253

Drosibas attalums: Q200

Malas dros$ibas attalums: Q357

2. dro§ibas attalums: Q204

N = W WN
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Koordinatu parréekina cikli

Parskats

Ar koordinatu parrékina cikliem kontidras iesp&jams parbidit, paradrt

spogulattéla, sagriezt (plakné), sagazt (arpus plaknes), samazinat un

palielinat.
Pieejamie cikli Lappuse
7 NULLES PUNKTS 88
247 ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA 89
8 SPOGULATTELS 90
10 GRIESANA 91
11  MERIJUMU FAKTORS 92
26 ASS SP. MERIJUMU FAKTORS 93
19 APSTRADES PLAKNE (programmatiras opcija) 94

Kontdru parrékina cikli péc to definéSanas darbojas tik ilgi, dz tos

atiestata vai definé no jauna. Sakotng&ja kontdra janosaka
apak$programma. levades vértibas var bt noraditas gan absolati, gan
inkrementali.

kina cikli
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NULLES PUNKTA NOBIDE (cikls 7)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 7 NULLES PUNKTA NOBIDE
levadiet jauna nulles punkta koordinatas vai nulles punkta numuru no
nulles punktu tabulas.

Atiestatiet nulles punkta nobidi: jauna cikla definéSana ar ievades
vértibam 0.

13 CYCL DEF 7.0 NULLES PUNKTS

14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Nulles punkta nobidi veiciet pirms citiem koordinatu
@5 aprékiniem!




ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA (cikls 247)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 247 ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA
Atsauces punkta numurs: Q339. ievadiet jauna atsauces punkta
numuru no iestatijumu tabulas.

13 CYCL DEF 247 ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA

=y

Q339=4 ;ATSAUCES PUNKTA NUMURS

Aktivizéjot atsauces punktu no iestatijumu tabulas, TNC atce]
visus aktivos koordinatu parrékinus, kas aktivizéti ar Sadiem
cikliem:

7. cikls, "Nulles punkta nobide";

8. cikls, "Spogulattéls";

10. cikls, "GrieSana";

11. cikls, "MérTjumu faktors";

26. cikls, "Ass specifiskais mértjjumu faktors".

Turpretim aktivs paliek koordinatu parrékins no 19. cikla
"Apstrades plaknes sagasana".

Ja aktivizéjat iestatljuma numuru 0 (rinda 0), aktivizgjiet
atsauces punktu, kuru jas pédg€jo reizi noteicat manualaja
rezZima.

PGM parbaudes rezima cikls 247 nedarbojas.

kina cikli
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SPOGULATTELS (cikls 8)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 8 SPOGULATTELS
levadiet spogulattéla asi: X vai Y jeb Xun'Y

SPOGULATTELA atiestate: jauna cikla definéana, ievadot NO ENT.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 NULLES PUNKTS
17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 SPOGULATTELS
20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

Instrumenta asi nav iespéjams paradit spogulattéla!
@5 Cikls vienmér atspogulo originalo konttru (Seit, pieméram,
izveidotu apakSprogramma LBL 1)!




GRIESANA (cikls 10)

) CYCL DEF: Izvélieties ciklu 10 GRIESANA
I levadiet grieSanas lenki:
ievades amplitida no -360° I1dz +360°
GrieSanas lenka atskaites ass

XY X
YiZ Y
ZIX z

GRIESANAS atiestate: jauna cikla definé$ana ar grie$anas lenki 0.

Koordinatu parrekina cikli
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MERIJUMU FAKTORS (cikls 11)

b CYCL DEF: Izvélieties ciklu 11 MERIJUMU FAKTORS
» levadiet mérijumu faktoru SCL (angl.: scale = mérogs):
levades amplitida no 0,000001 Iidz 99,999999
Samazinasana ... SCL<1
Palielinasana ... SCL>1

MERIJUMU FAKTORA atiestate: jauna cikla definéSana ar SCLA1.

MERIJUMU FAKTORS ir spéka apstrades plakné vai tris
RH_% galvenajas asis (atkariba no masinas parametra 7410)!




ASS SPECIFISKAIS MERIJUMU FAKTORS (26. cikls)

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 26 ASS SP. MERIJUMU FAKTORS
Ass un faktors: asu specifiskas izstiepSanas vai saspieSanas
koordinatu asis un faktori

Centra koordinatas: izstiep$anas vai saspie$anas centrs

ASS SP. MERIJUMU FAKTORA atiestate: jauna cikla definésana ar
izmainito asu faktoru 1.

Koordinatu asis ar rinka ITnijas trajektoriju pozicijam nedrikst
@5 izstiept vai saspiest ar dazadiem faktoriem!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 ASS SP. MERIJUMU FAKTORS
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

vi
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APSTRADES PLAKNE (cikls 19, programmatiiras opcija)

Lai sagaztu APSTRADES PLAKNI, raZotajam masina un
% TNC ir jasagatavo!

Cikls 19 APSTRADES PLAKNE atbalsta darbu ar $arnirsavienojuma
galvindm un/vai sagazamiem galdiem.

Izsauciet instrumentu
Izvirziet instrumentu brivi instrumenta asT (novérs sadursmi)
Vajadzibas gadijuma grieSanas asis ar L ierakstu nopoziciongjiet
vajadzigaja lenki
CYCL DEF: Izvélieties ciklu 19 APSTRADES PLAKNE
levadiet attiecigas ass svarstibu lenki vai telpisko lenki
Vajadzibas gadijuma ievadiet grieSanas asu padevi automatiskajai
pozicionésanai
Vajadzibas gadijuma ievadiet droSibas attalumu
Aktivizejiet korekciju: virziet visas asis
leprogrammeéjiet apstradi t3, it ka plakne nebdtu sagazta
Cikla APSTRADES PLAKNES saga3ana atiestate: jauna cikla
definéSana ar svarstibu lenki 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX

7 CYCL DEF 19.0 APSTRADES PLAKNE
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ATTAL 50




Specialie cikli

Parskats
Pieejamie cikli Lappuse
9 AIZTURES LAIKS 96
12 PGM CALL 96
13 ORIENTESANA 97
32 PIELAIDE 98

Specialie cikli
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AIZTURES LAIKS (cikls 9)
Programmas izpildi aptur uz AIZTURES LAIKU.

CYCL DEF: Izveélieties ciklu 9 AIZTURES LAIKS
levadiet aiztures laiku sekundés

48 CYCL DEF 9.0 AIZTURES LAIKS
49 CYCL DEF 9.1 A.LAIKS 0.5

PGM CALL (cikls 12)

CYCL DEF: Izvéelieties ciklu 12 PGM CALL
levadiet izsaucamas programmas nosaukumu

@5 Cikls 12 PGM CALL ir jaizsauc!

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

Y. 0000000000000 00 O O

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o

9... M99

l© 0o ocoooooo0ooooooo0o0d

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

v o0 olo 000000 00 00

l©oc0oo0oo0o00000000000O04g

e




Varpstas ORIENTESANA (cikls 13)

Lai izmantotu varpstas ORIENTESANU, raZotajam masina
% un TNC ir jasagatavo!

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 13 ORIENTESANA
levadiet orientéSanas lenki attieciba uz apstrades plaknes lenka

atskaites asi:
ievades amplitida no 0 Iidz 360°
ievades precizitate 0,1°

Izsauciet ciklu ar M19 vai M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTESANA

13 CYCL DEF 13.1 LENKIS 90

Specialie cikli
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PIELAIDE (32. cikls)

Lai izmantotu atro kontdru frézéSanu, masina un TNC
% jasagatavo masinas razotajam!

@:5 Cikls 32 PIELAIDE sak darboties no ta definéSanas!

TNC automatiski nogludina kontdru starp jebkuriem (nelabotiem un
izlabotiem) kontlras elementiem. Tadéjadi instruments nemainigi virzas
pa sagataves virsmu. Ja nepiecieSams, TNC automatiski samazina
ieprogramméto padevi ta, ka programmu vienmeér izpilda vienmérigi ar
iespéjami lielako atrumu.

GludinaSanas rezultata rodas kontdras nobide. Kontdras nobides lielumu
(PIELAIDES VERTIBA) masinas parametra noteicis josu masinas
razotajs. Ar 32. ciklu izmaina ieprieks iestatito pielaides vértibu (skatiet
attélu augsa pa labi).

CYCL DEF: Izvélieties ciklu 32 PIELAIDE
Pielaide T: pielaujama kontdras nobide mm

Galapstrade/rupjapstrade: (programmatdras opcija)
Izvélieties filtra iestatljumu
0: frézéSana ar lielaku kontdras precizitati

1: frézéSana ar lielaku padevi
GrieSanas asu pielaide: (programmatiras opcija)
pielaujama grieSanas asu pozicijas nobide grados, ja aktivs M128

zi
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PLANE funkcija
(programmatiiras opcija 1)

Parskats

Lai izmantotu sagasanu ar PLANE funkciju, razotajam
% masina un TNC ir jasagatavo!

PLANE funkcija (angl. plane = plakne) ir efektiva funkcija, kuru
izmantojot, var definét dazadi sagaztu apstrades plakni.

Visas TNC pieejamas PLANE funkcijas apraksta vajadzigo apstrades
plakni neatkarigi no grieSanas asim, kuras patieSam ir pieejamas jusu
masinai. Pieejamas Sadas iespéjas:

Pieejamas plaknes definicijas Lappuse
Telpiska lenka definicija 100
Projekcijas lenka definicija 101
Eilera lenka definicija 102
Vektora definicija 103
Punktu definTcija 104
Inkrementals telpiskais lenkis 105
Ass lenkis 106
Plaknes definicijas atiestate 107

(programmaturas opcija 1)

PLANE funkcija
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Telpiska lenka definicija (PLANE SPATIAL)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE SPATIAL
Telpiskais lenkis A?: grieSanas lenkis SPA ap fikséto masinas asi
X (skatiet attélu augsa pa labi)
Telpiskais lenkis B?: grieSanas lenkis SPB ap fikséto masinas asi
Y (skatiet attélu augsa pa labi)
Telpiskais lenkis AC?: grieSanas lenkis SPC ap fikséto masinas asi
Z (skatiet attélu leja pa labi)
Turpiniet ar pozicionéSanas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasSana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ATT10 F500
SEQ-

(programmataras opcija 1)

PLANE funkcija

@ Pirms programmeésanas ievérojiet

Vienmeér defingjiet visus tris telpiskos lenkus SPA, SPB un
SPC, ar ja viens no lenkiem ir 0.

leprieks aprakstita apgriezienu seciba ir speka neatkarigi no
aktivas instrumentu ass.

100



Projekcijas lenka definicija (PLANE PROJECTED)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE PROJECTED
Proj. lenkis 1. koordinatu plakné?: sagaztas apstrades plaknes
projicétais lenkis masinas fiksétas koordinatu sistémas 1. koordinatu
plakné (skatiet attélu augsa pa labi)
Proj. lenkis 2. koordinatu plakné?: projicétais lenkis masinas
fiksétas koordinatu sistémas 2. koordinatu plakné (skatiet attélu
augsa pa labi)
Sagaztas plaknes ROT lenkis?: sagaztas koordinatu sistémas
grieSanas ap sagazto instrumenta asi (atbilst attiecigi rotacijai ar ciklu
10 GRIESANA,; skatiet attélu leja pa labi)
Turpiniet ar pozicionéSanas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE ATT10 F500

(programmaturas opcija 1)

PLANE funkcija

@:5 Pirms programmeésanas ievérojiet

Projekcijas lenkus var izmantot tikai tad, ja jaapstrada
taisnlenka kvadrs. Pretéja gadijuma sagatave var
deforméties.
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Eilera lenka definicija (PLANE EULER)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE EULER
Gries.lenkis galv. koordinatu plakné?: grieSanas lenkis EULPR ap
Z-asi (skatiet attélu augs$a pa labi)
Instrumentu ass svarstibu lenkis?: koordinatu sistémas svarstibu
lenkis EULNUT ap X-asi, kas sagriezta ar precesijas lenki (skatiet
attélu leja pa labi)
Sagaztas plaknes ROT lenkis?: sagaztas koordinatu sistémas
grieSanas EULROT ap sagazto Z asi (atbilst attiecigi rotacijai ar ciklu
10 GRIESANA). Ar rotacijas lenki vienkarsa veida var noteikt X-ass
virzienu sagaztaja apstrades plakné
Turpiniet ar pozicionéSanas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasSana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ATT10
F500

(programmataras opcija 1)

PLANE funkcija

@:5 Pirms programmeésanas ievérojiet

Apgriezienu seciba ir spéka neatkarigi no aktivas
instrumentu ass.
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Vektora definicija (PLANE VECTOR)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE VECTOR
Bazes vektora X komponents?: X komponents BX bazes vektoram
B (skatiet attélu augs$a pa labi)

Bazes vektora Y komponents?: Y komponents BY bazes vektoram
B (skatiet attélu augsa pa labi)
Bazes vektora Z komponents?: Z komponents BZ bazes vektoram
B (skatiet attélu augsa pa labi)
Normales vektora X komponents?: X komponents NX normales
vektoram N (skatiet attélu leja pa labi)
Normales vektora Y komponents?: Y komponents NY normales
vektoram N (skatiet attélu leja pa labi)
Normales vektora Z komponents?: Z komponents NZ normales
vektoram N
Turpiniet ar pozicioné$anas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-

0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ATT10 F500

(programmaturas opcija 1)

PLANE funkcija

@5 Pirms programmeésanas ieverojiet
No jasu ievadrtajam vértibam TNC iekséji aprékina ikreiz
normétos vektorus.
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Punktu definicija (PLANE POINTS)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS
Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE POINTS
1. plaknes punkta X koordinata?: X koordinata P1X

. plaknes punkta Y koordinata?: Y koordinata P1Y

. plaknes punkta Z koordinata?: Z koordinata P12

. plaknes punkta X koordinata?: X koordinata P2X

. plaknes punkta Y koordinata?: Y koordinata P2Y

. plaknes punkta Z koordinata?: Z koordinata P2Z

. plaknes punkta X koordinata?: X koordinata P3X

. plaknes punkta Y koordinata?: Y koordinata P3Y

3. plaknes punkta Z koordinata?: Z koordinata P3Z

Turpiniet ar pozicionéSanas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasSana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ATT10 F500

W W NDNDN-_L2 -

(programmataras opcija 1)

PLANE funkcija

@ Pirms programmeésanas ievérojiet

Savienojums no 1. punkta I1dz 2. punktam nosaka sagaztas
galvenas ass virzienu (X - instrumenta asij Z).

Tris punkti definé plaknes slipumu. TNC nemaina aktiva
nulles punkta stavokli.
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Inkrementals telpiskais lenkis (PLANE RELATIVE)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE RELATIVE
Inkrementalais lenkis?: telpiskais lenkis, par kadu turpmak jasagaz
aktiva apstrades plakne (skatiet att€élu augsa pa labi). Asi, ap kuru
javeic sagasana, izvélieties ar programmtaustinu
Turpiniet ar pozicionésanas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ATT10 F500 SEQ-

v

Pirms programmeésanas ieveérojiet

Definétais lenkis vienmér darbojas attieciba uz aktivo
apstrades plakni neatkarigi no ta, ar kadu funkciju ta
aktivizéta.

Péc kartas var ieprogrammét tik daudz PLANE RELATIVE
funkciju, cik nepiecieSams.

Ja vélaties tikt atpaka| taja apstrades plakné, kura bija aktiva
pirms PLANE RELATIVE funkcijas, tad defingjiet PLANE
RELATIVE ar to pa3u lenki, tacu ar pretéju algebrisko zimi.

Ja funkcija PLANE RELATIVE tiek izmantota uz nesagaztas
apstrades plaknes, vienkarsi pagrieziet nesagazto plakni par
telpisko lenki, kas definéts PLANE funkcija.

SPA - SPB - SPC

(programmaturas opcija 1)

PLANE funkcija
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(programmataras opcija 1)

PLANE funkcija
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Ass lenka definicija (PLANE AXIAL)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE AXIAL
Ass lenkis A?: A ass pozicija, kada TNC javeic pozicionéSana
Ass lenkis B?: B ass pozicija, kada TNC javeic pozicionéSana
Ass lenkis C?: C ass pozicija, kada TNC javeic pozicionéSana
Turpiniet ar pozicionéSanas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasSana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ATT10 F500 SEQ+

@5 Pirms programmeésanas ievérojiet

Drikst definét tikai tas grieSanas asis, kuras ir pieejamas jlisu
masinai.




Plaknes definicijas atiestate (PLANE RESET)

Izvélieties SPECIALAS TNC FUNKCIJAS

Izvélieties APSTR. PLAKNES SAGASANA, PLANE RESET
Turpiniet ar pozicioné$anas 1pasibam (skatit ,Automatiska sagasana
(MOVE/STAY/TURN)” lappusé 108)

5 PLANE RESET MOVE ATT10 F500 SEQ-

@5 Pirms programmeésanas ieveérojiet

Funkcija PLANE RESET pilniba atiestata aktivo PLANE
funkciju vai aktivo 19. ciklu (lenkis = 0 un funkcija nav
aktivizéta). Dubultas definicijas nav nepiecieSamas.

(programmaturas opcija 1)

PLANE funkcija
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(programmataras opcija 1)

PLANE funkcija
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Automatiska sagasana (MOVE/STAY/TURN)

Péc tam, kad ievadtti visi parametri plaknes definéSanai, janosaka, ka
grieSanas asis jasagaz atbilstosi aprékinatajam asu vértibam:

PLANE funkcijai grieSanas asis atbilstosi aprékinatajam asu
vértibam jasagaz automatiski, turklat nemainoties relativajai
pozicijai starp sagatavi un instrumentu. TNC veic
izlldzinosas kustibas linearajas as's.

PLANE funkcijai grieSanas asis atbilstosi aprékinatajam asu
vértibam jasagaz automatiski, turklat tiek pozicionétas tikai
grieSanas asis. TNC neveic izlidzino$as kustibas linearajas
asis.

Sasveriet grieSanas asis nakamaja, atseviskaja
pozicionéSanas ieraksta

STAY

TURN

Jaizvéléta kada no opcijam MOVE vai TURN (ar PLANE funkciju jasagaz
automatiski), jadefiné vél divi sekojoSie parametri:

GrieSanas punkta attalums no instr. smailes (inkrementali): TNC
sagaz instrumentu (galdu) ap instrumenta smaili. Ar parametru ATT
parlieciet sagaSanas kustibas grieSanas punktu attieciba pret
instrumenta smailes aktualo poziciju.

Padeve? F=: trajektorijas atrums, ar kadu sagazt instrumentu




lespéjama risinajuma izvéle (SEQ +/-)

No jasu definéta apstrades plaknes stavokla TNC jaaprékina tam
atbilstosa jasu masinas grieS8anas asu pozicija. Parasti rodas divas
risinajuma iespégjas.

Ar slédzi SEQ iestatiet, kur$ risinajums TNC jaizmanto:

SEQ+ pozicioné Master asi ta, lai ta veidotu pozitivu lenki. Master ass
ir 2. grieSanas ass, vadoties péc galda, vai 1. grieSanas ass, vadoties
péc instrumenta (atkartba no masinas konfiguracijas, skatiet arT attélu
augsa pa labi).
SEQ+ pozicioné Master asi t3, lai ta veidotu negativu lenki
Ja ar SEQ izvélétais risindjums neatrodas masinas procesa zona, TNC
parada klidas pazinojumu Lenkis nav atlauts.

PLANE funkcija
(programmaturas opcija 1)
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(programmataras opcija 1)

PLANE funkcija
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Transformacijas veida izvéle

Masinam, kuram ir C apalais galds, pieejama funkcija, ar kuru var noteikt
transformacijas veidu:

RoT COORD ROT nosaka, ka PLANE funkcijai, atbilstoSi
= definétajam svarstibu lenkim, jagriez tikai koordinatu
sistéma. Apalais galds netiek kustinats, grieSanas
kompensacija notiek aritmétiski.

TABLE ROT nosaka, vai apalais galds ar funkciju PLANE ir
japozicioné atbilstosi definétajam svarstibu lenkim.
Kompensacija notiek, grieZzot sagatavi.

St
2
3
l‘“

COORD ROT

Y-

TABLE ROT



Intensiva frezéSana sagazta plakne

Savienojuma ar jaunajam PLANE funkcijam un M128 sagazta apstrades
plakné var veikt intensivo fréezéSanu. Sim nolikam pieejamas divas
definicijas iespéjas:

Intensiva frézéSana, inkrementali virzot grieSanas asi

Intensiva frézéSana ar normales vektoriem

% Intensiva frézéSana sagazta plakné darbojas tikai ar
radiusa frézém.

45° Sarnirsavienojuma galvinam/sagazamajiem galdiem

intensivas frézésanas lenki var definét art ka telpisko lenki.
Sim noldkam ir pieejama funkcija FUNCTION TCPM.

(programmaturas opcija 1)

PLANE funkcija
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DXF datu apstrade (programmaturas opcija) rwsss | Programmetana un redisstana

CAD sistema izveidotas DXF datnes iesp&jams atvért uzreiz TNC, lai no
tam ekstrahétu kontdras vai apstrades pozicijas un saglabatu tas ka
atklata teksta dialoga programmas jeb punktu datnes.

ija 1)

dras opcija

5
@
Q
L
2]
@
c
®

S

Sadiiegitas atklata teksta dialoga programmas var apstradat ar vecakas
TNC vadibas sistémas, jo kontlru programmas satur tikai L un CC/CP

T

=

)

:g, o Paradiet vai paslépiet DXF slanus, lai aplikotu tikai
§ w OV, svarigakos raséjuma datus
c £ Frspuces DXF datnes raséjuma nulles punktu parbidiet logiska 4‘%
S E & pozicija uz sagataves toto 172
wg Aktiviz&jiet rezZimu kontaras izvélei. lesp&jama kontdru e b | B
<zt > |l dalidana, saisinasana un pagarina$ana e e s e ‘
PRI e = — PN = . i NOTEIKS. z = ELEMENTU | ELEMENTU BEIG

-5 Aktivizéjiet reZimu apstrades poziciju izvélei. Parnemiet e ivee | TR | aroms. | smauemss.
o= pozicijas, uzklik§kinot uz peles

rzueLEro Atceliet jau izvélétas kontiras jeb pozicijas

ATCELS.

12uELETO Saglabajiet izveletas kontdras vai pozicijas atseviSska datné

ELEMENTU
SAGLABAS .

112



Grafiki un statusa indikacijas

[@ Skatiet "Grafiki un statusa indikacijas"

Sagataves noteikSana grafika loga
BLK formas dialogs paradas automatiski, kad atver jaunu programmu.

Atveriet jaunu programmu vai jau atvértd programma nospiediet
programmtaustinu BLK FORM
Varpstas ass

MIN un MAX punkts

Turpindjuma seko visbiezak nepiecieSamo funkciju izvéle.

Grafiki un statusa indikacijas

Programmééanas gl"afiks LRI FFES Programmé&s$ana un redigésana

rezins

BEGIN PGM EMOSEFK MM

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

[=

@5 Izvélieties ekrana sadalljumu PROGRAMMA+GRAFIKS!

BLK FORM 8.2 X+80 V480 2Z+@

TOOL CALL 5 Z 54000

L Z+50 R® FMAX M3

2

3

aq
Programmas ievades laikd TNC var attélot ieprogramméto kontaru ar 8 & B0 ZDDED

B8

L 2z-5 Re FMAX

=l

Ll =)

divdimensiju grafiku: !
Automatiska zimésana l1dzi e ons wrns e covee cones @
ZEMET ° enos
1zs [IES] 10 FCT DR- REQ /
. — R 11 FL X+2 V455 LEN1G AN+90 / o/ DEHeNoR
Grafika manuala sakSana o rectcors (= Z _~
13 FL LEN23 AN+0 Info 1,3
REseT Grafika sakSana ierakstu veida 14 Fo pR- RS covee
STARTS
SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA STARTS RESET
MEKLESANA STARTS ATSEV.IER +
T i 1 . STARTS @

113



ikacijas

Grafiki un statusa ind

114

Parbaudes grafiks un programmas izpildes grafiks

Izvélieties ekrana sadalljumu GRAFIKS vai
@5 PROGRAMMA+GRAFIKS!

Programmas parbaudes reZima un programmas izpildes rezZimos TNC
var grafiski simulét apstradi. Ar programmtaustinu iesp&jams izvéléties
$§adus skatljumus:

Skatijums no aug$as

== Attélojums 3 plaknés
= Hrese
- 3D (trisdimensiju) attélojums

Augstas izSkirtspéjas 3D attélojums
g Kirtspéj ]

e

Manualais Progr.parb.

rezins

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

L X+0 v+ RO Fgg8g

e
1

2

a

a

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

& CVCL DEF 5.2 DZIL.-3.6

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

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

14 CYCL DEF 5.1 SOLIS1

4096.00 * T

0:00:37

Je— o)

L 0 |

STOP
STARTS

STARTS
IER




Statusa indikacijas

Izvélieties ekrana sadalljumu PROGRAMMA+STATUSS vai
@5 POZICIJA+STATUSS!

Ekrana apaks$gja dala programmas izpildes reZimos pieejama informacija
par

instrumenta poziciju,
padevi,
aktivajam papildfunkcijam.
Ar programmtaustiniem ekrana loga var paradit vél citu statusa
informaciju:
B Cilnes Parskats aktivizéSana: svarigas statusa informacijas
BLRELCTO indikacija
staruss Cilnes POZ aktivizéSana: poziciju indikacija

p—— Cilnes TOOL aktivizéSana: instrumenta datu indikacija
Cilnes TRANS aktivizéSana: aktivo koordinasu
transformaciju indikacija

Cilnes parslégSana talak pa kreisi

v
o
N

Cilnes parslégsana talak pa labi

Progr.

izpilde,

Programm&sana

pilna sec.
un redigé&sana

18 L IX-1 RO FMAX parskats | pem | LeL | cvc | m | pos | - ©
x +0.000 »a +0.000 = —
20 CYCL DEF 11.0 SCALING v +0.000 *A +0.000 aaa '5
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Z 19.900 GLIA IS
T:s AuT
22 sToP L +120.0000 R +5.0000 || S il
23 L 2+50 R@ FMAX DL-TAB DR-TAB v - —
DL-PGM +0.2500 DR-PGM +0.1000 ©
241 x-20 vizo Re FHAX nie e c
25 CALL LBL 15 REPS x  +25.0000 [P 1 [t —
£ v +333.0000 P xv g ?
26 PLANE RESET STAY ¢ 2 ©
P O s LeL 99 TS (72
LeL REP =
0% S-IST PGM CALL STAT1 ® 00:00:04 Demo:. ‘lt-':
@ 18:27| AKt1UB PGH: STAT
DIAGNOSTS ""w
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %ﬁ
#a +8.0808 %A +8.0808%B +76.800 <
*C +0.008 info 1sa =)
~a/la ]l S1 ©0.000 =B —
FAKT. G:20 Ts 2Z|'s 2500 ° A || —
sTaTUSS sTATUSS STATUSS SJ:J:I:S <= = ©
PARSKATS | POZ.IND. | INSTRUM. | papeex. =] S
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DIN/ISO programmésana
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DIN/ISO programmeésana

Instrumenta kustibu ieprogrammeésana ar
taisnlenka koordinatam

Urbsanas cikli

G00 Kustiba pa taisni atrgaita

G01 Kustiba pa taisni

G02 Kustiba pa apli pulkstenraditaja virziena

Go03 Kustiba pa apli preté&ji pulkstenraditaja virzienam

G05 Kustiba pa apli, nenoradot grieSanas virzienu

G06 Kustiba pa apli ar tangencialu kontdras
savienojumu

Go7* Asim paraléls pozicionéSanas ieraksts

Instrumenta kustibu ieprogrammeésana ar
polarajam koordinatam

G10 Kustiba pa taisni atrgaita

G11 Kustiba pa taisni

G12 Kustiba pa apli pulkstenradrtaja virziena

G13 Kustiba pa apli preté&ji pulkstenraditaja virzienam
G15 Kustiba pa apli, nenoradot grieSanas virzienu
G16 Kustiba pa apli ar tangencialu kontdras

savienojumu

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

Centrésana

UrbSana

RivéSana

Izvirpo$ana

Universala urbSana

Izvirpo$ana atpaka|

Universala dzilurbdana
UrbjfrézéSana

JAUNA vitnurbSana

JAUNA vitnurbSana GS (reguléjama varpsta)
VitnurbSana ar skaidu veidoSanos
Centrésana

VitnfrézéSana
Gremdé$ana-vitnfrézéSana
VitnurbSana-frézéSana
Spiralveida vitnurb$ana-frézésana
Argjas vitnes frézéSana

*) Funkcija darbojas ierakstu veida



ledobes, tapas un rievas

SL ciklu Il grupa

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Pilna taisnstdra iedobe
Pilna apala iedobe

Pilna rieva

Pilna apala rieva
Taisnstlra tapas apstrade
Apalas tapas apstrade

Punktu Sabloni

G220
G221

Punktu Sabloni uz apla
Punktu $abloni uz ITnijam

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

G129

G139

G270

Kontdru apakSprogrammu noteikSana

Kontdras dati

PriekSurb$ana

Rupjapstrade

Dziluma nolidzina8ana

Malas nolidzinaSana

Kontarltnija

Cilindra apvalks (programmatdras opcija)
Gropjfrézésana cilindra apvalka (programmatiras
opcija)

Tiltu frézéSana cilindra apvalka (programmatdras
opcija)

Kontdru frézéSana cilindra apvalka
(programmatdras opcija)

Kontarlnijas dati

Daudzliniju frezeéSana

G60

G230
G231
G232

3D datu apstrade
Daudzliniju frézéSana
Regulara virsma

PlakanfrézéSana

- w

DIN/ISO programmésana
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DIN/ISO programmésana
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Skenésanas sistémas cikli

Skenésanas sistéemas cikli

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404
G405*

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

Koordinatu mérisana
PamatgrieSanas, 2 punkti
PamatgrieSanas, 2 urbumi
PamatgrieSanas, 2 tapas
PamatgrieSanas ar apalo galdu
PamatgrieSanas noteikSana

PamatgrieSanas ar apalo galdu,
urbuma viduspunkts

Atsauces punkts "Rievas centrs"

Atsauces punkts "Tilta centrs"

Atsauces punkts "Taisnstira iedobes centrs"
Atsauces punkts "Taisnstira tapas centrs"
Atsauces punkts "Urbuma centrs"

Atsauces punkts "Apalas tapas centrs"
Atsauces punkts "Argjais staris"

Atsauces punkts "lek$gjais staris"

Atsauces punkts "Caurumotas rinka Iinijas centrs
Atsauces punkts "Skenésanas sistémas ass"
Atsauces punkts 4 urbumu centra
AtseviSkas ass atsauces punkts

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

Lenka mériSana

Urbuma mérisana

Apalas tapas mérisana
Taisnstdra iedobes mérisana
Taisnstlra tapas mériSana
lek3ejas rievas mérisana

Argja tilta mérisana

Jebkuras koordinatas mériSana

Caurumotas rinka ITnijas mérisana
Plaknes mériSana

Siltuma kompensacija
Kinematikas saglabasana (opcija)
Kinematikas parmériSana (opcija)
TT kalibréSana

Instrumenta garuma mérisSana
Instrumenta radiusa mériSana

Instrumenta garuma un radiusa mérisana

*) Funkcija darbojas ierakstu veida



Koordinatu parrekina cikli

G53 Nulles punkta nobide no nulles punktu tabulam

G54 Nulles punkta nobides tieSa ievade

G247 Atsauces punkta noteikSana

G28 Kontdru spogulattéls

G73 Koordinatu sisttmas pagrieSana

G72 Mérijumu faktors, kontlru samazinasana/
palielinasana

G80 Apstrades plakne (programmatiras opcija)

Specialie cikli

G04* Aiztures laiks

G36 Varpstas orientéSana

G39 Programmas deklarésana ciklam
G79* Cikla izsaukSana

G62 Pielaide (programmatdras opcija)

- w
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radiusu R

Apstrades plaknes noteikSana Izmeéri
G17 Plakne X/Y, instrumenta ass Z G90 Absolatie izméri
G18 Plakne Z/X, instrumenta ass Y G91 Inkrementalie izméri (k€édes izmérs)
g G19 Plakne Y/Z, instrumenta ass X
,8 G20 Ceturta ass ir instrumenta ass Meérvienibas noteikSana (programmas sakums)
e G70  Marvieniba inch
S Faze, izliekums, pievirziSana konturai/atvirziSana no tas G71 Mérvientba mm
g G24* Faze ar fazes garumu R
° G25* Stdru noapalo$ana ar radiusu R Izejmateriala definéSana grafikam
OQ- G26* PievirziSana kontarai tangenciali pa apli ar radiusu R G30 Plaknes noteikSana, MIN punkta koordinatas
(72} Ga27* AtvirziSana no kontdras tangenciali pa apli ar G31 Izmérs (ar G90, G91), MAX punkta koordinatas
2
a

Instrumenta definicija

Citas G funkcijas

G99*

Instrumenta definicija programma ar garumu L un
radiusu R

Instrumenta radiusa korekcija

G40
G41
G42
G43

G44

Bez radiusa korekcijas
Instrumenta radiusa korekcija pa kreisi no kontdras
Instrumenta radiusa korekcija pa labi no kontdras

Asim paral€la radiusa korekcija, procesa
trajektorijas pagarinaSana

AsTm paraléla radiusa korekcija, procesa
trajektorijas saisindSana

G29 Pédéjas pozicijas ka pola parnemsana

G38 Programmas izpildes partraukums

G51* Nakama instrumenta numura izsauk$ana (tikai
centralajai instrumentu atminai)

G98* Atzimes (iezimes numura) noteikSana

*) Funkcija darbojas ierakstu veida
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Q parametru funkcijas

D00
Do1
D02
D03
D04
D05
D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Pieskirt vértibu uzreiz

Izveidot un pieskirt divu vértibu summu
Izveidot un pieskirt divu vértibu starpibu
Izveidot un pieskirt divu vértibu reizinajumu
Izveidot un pieskirt divu vértibu dalfjumu
Izvilkt un pieskirt skaitla kvadratsakni
Noteikt un pieskirt lenka sinusu grados
Noteikt un pieskirt lenka kosinusu grados

Izvilkt un pieskirt divu skaitlu kvadratsummas
kvadratsakni (Pitagora)

Ja vienads, pariet uz noradito iezimi

Ja nav vienads, pariet uz noradtto iezimi
Ja lielaks, pariet uz noradito iezimi

Ja mazaks, pariet uz noradito iezimi

Ar arctan noteikt lenki no divdm malam vai noteikt
lenka sin un cos un pieskirt

Izvadtt tekstu uz ekrana

Izvadtt tekstu vai parametru saturu ar datu
saskarni

Skaitliskas vertibas vai Q parametrus nodot PLC

- w
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Adreses

ODUUIVUZrrr X" IITEOETMTTMOO®P> R

Programmas sakums

Rotacijas ass ap X

Rotacijas assap Y

GrieSanas ass ap Z

Q parametru funkciju definéSana
Izliekuma apl|a pielaide ar M112

Padeve mm/min pozicioné$anas ierakstos
Aiztures laiks sekundés G04

Mérijuma faktors G72

G funkcija (skatiet G funkciju sarakstu)
Polaro koordinatu lenkis

GrieSanas lenkis G73

Apla viduspunkta/pola X koordinata

Apla viduspunkta/pola Y koordinata

Apla viduspunkta/pola Z koordinata
Atzimes (iezimes numura) noteikSana G98
Pariet uz atzimi (iezimes numuru)
Instrumenta garums G99

Papildfunkcija

leraksta numurs

Cikla parametri apstrades ciklos

Vértiba vai Q parametrs Q parametru definicijas

Pl

*N<XXS<CAH—A—S00IADD

Polaro koordinatu radiuss G10/G11/G12/G13/
G15/G16

Apla radiuss G02/G03/G05
Izliekuma radiuss G25/G26/G27
Fazes garums G24

Instrumenta radiuss G99

Varpstas apgriezienu skaits, apgr./min
Varpstas orienté$anas lenkis G36
Instrumenta numurs G99
Instrumenta izsaukums

Nakama instrumenta izsaukums G51
X paraléla ass

Y paraléla ass

Z paraléla ass

X ass

Y ass

Z ass

leraksta beigu zime




Papildfunkcijas M

MO0

Mo1
Mo02

M03
Mo04
MO05
M06

M08
M09
M13

M14

M30
M89

M90

M91

Programmas izpildes apturéSana/varpstas
apturéSana/dzeses. lidz. izsl.

Programmas izpildes apturéSana péc izvéles
Programmas izpildes apturé$ana/varpstas
apturéSana/dzeseés. lidz. izsl./atgrieSanas 1.
ieraksta/vajadz. gadijuma statusa indikacijas
dzésana

Varpstas IESL pulkstenraditaja virziena
Varpstas IESL pretéji pulkstenraditaja virzienam
Varpstas apturéSana

Instrumenta nomainas aktivizéSana/programmas
izpildes apturé$ana (atkariba no masinas
parametra)/varpstas apturéSana

DzeséSanas Iidzek|a iesl.

DzeséSanas Iidzekl|a izsl.

Varpstas iesl. pulkstenraditaja virziena/dzesés.
[1dz. iesl.

Varpstas iesl. pretéji pulkstenraditaja virzienam/
dzesés.lidz. iesl.

Tada pati funkcija ka M02

Briva papildfunkcija vai cikla izsaukums, ar
modalu darbibu (atkartba no masinas parametra)

Nemainigs trajektorijas atrums stdros (darbojas
tikai velkoSaja rezima)

PozicionéSanas ieraksta: koordinatas attiecas uz
masinas nulles punktu

M92

M93
M4

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104
M105
M106
M107
M108

PozicionéSanas ieraksta: koordinatas attiecas uz
masinas razotaja noteiktu poziciju

Rezervéts

GrieSanas ass indikacijas vértibas samazinajums
[1dz vértibai, kas mazaka par 360 gradiem

Rezervets

Rezervéets

Mazu kontiras posmu apstrade
Trajektorijas korekcijas beigas

Cikla izsaukums, darbojas ierakstu veida

Automatiska instrumentu nomaina, kad pagajis
kalpoSanas laiks

M101 atiestate

legremdésanas padeves samazinasana lidz
faktoram F

Pédéja noteikta atsauces punkta aktivizéSana
Apstrades izpilde ar otro ky faktoru
Apstrades izpilde ar pirmo ky, faktoru

Skatiet lietotaja rokasgramatu

M107 atiestate

Papildfunkcijas M
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M109

M110

M111

M114

M115
M116

M117
M118

Papildfunkcijas M

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Nemainigs trajektorijas atrums instrumenta
asmenim pie radiusa (padeves palielinasana un
samazinasana)

Nemainigs trajektorijas atrums instrumenta
asmenim pie radiusa (tikai padeves
samazinasana)

M109/M110 atiestate

Autom. masinas geometrijas korekcija, stradajot
ar rotacijas asim (programmatdras opcija)
M114 atiestate

Padeve lenka asim, mm/min (programmatdras
opcija)

M116 atiestate

Rokrata pozicioné$anas parklasana programmas
izpildes laika

Pozicijas ar radiusa korekciju iepriek$éjs
aprékins, LOOK AHEAD

Punktu ignoréSana, apstradajot neizlabotus
taiSnu ierakstus

GrieSanas asu virziSana pielagoti celam

M126 atiestate

Instrumenta smailes pozicijas saglabasana,
pozicionéjot rotacijas asis (TCPM)1)
(programmatdras opcija)

M128 atiestate

@ ") TCPM: Tool Center Point Management

124

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

PozicionéSanas ieraksta: punkti attiecas uz
nesagazto koordinatu sistému

Preciza apstasanas, pozicionéjot ar grieSanas
asim

M134 atiestate

Padeve F milimetros uz varpstas apgriezienu
Padeve F milimetros minaté

Rotacijas asu izvéle M114, M128 un ciklam
"Apstrades plaknes sagasana"

NonemSana no kontdras instrumenta asu virziena
Skenésanas sistémas kontroles atcelSana
Modalas programmas informacijas dzéSana
PamatgrieSanas dzésana

MasSinas kinematikas ievéroSana FAKT/NOM
pozicijas ieraksta beigas (programmatdras opcija)
M144 atiestate

Instrumenta automatiska pacel$ana no kontdras,
apstajoties NC

M134 atiestate

Gala slédza klidas pazinojuma atcelSana

Lazera grieSanas iekartu papildfunkcijas

skatiet lietotaja rokasgramatu
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E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve 00

533 192-L0 - SW04 - 12/2007. pdf - Subject to change without notice




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles false
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (None)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages false
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails true
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 524288
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage false
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo false
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo true
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts false
  /TransferFunctionInfo /Preserve
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue true
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 250
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 250
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 300
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /DEU ()
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [600 600]
  /PageSize [612.252 858.853]
>> setpagedevice


