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Par So rokasgramatu

Talak redzams saraksts ar $aja rokasgramata izmantotajiem norades
simboliem

Sis simbols norada, ka aprakstitajai funkcijai jaievéro
@ Tpasas norades.

Sis simbols norada, ka, izmantojot aprakstito funkciju,
@ pastav vienas vai vairaku talak noradito briesmu risks:

Draudi sagatavei

Draudi patronai

Draudi instrumentam

Draudi iekartai

Draudi apkalpotajam/operatoram

aprakstitas funkcijas noreguléSana. Tadée| aprakstita

@ Sis simbols norada, ka Jisu iekartas raZotdjam javeic
funkcija dazadas iekartas var darboties atskirigi.

Sis simbols norada, ka detalizétu funkcijas aprakstu
nepiecieSams meklét cita lietotdja rokasgramata.

Vai vélaties veikt izmainas vai esat atklajis
kludu?

Més pastavigi stradajam pie misu dokumentu uzlabo$anas
Jisu értibam. Palidziet mums $aja darba un atsdtiet mums
ierosinajumus par vélamajam izmainam uz So e-pasta adresi:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC tips, programmatira un funkcijas

TNC tips, programmatira un
funkcijas

Saja rokasgramata aprakstitas TNC pieejamas funkcijas, sakot ar
talak noraditajiem NC programmatiras numuriem.

TNC tips NC programmatiiras Nr.
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530 E 340 491-05
iTNC 530 340 492-05
iTNC 530 E 340 493-05

iTNC 530 programmésanas stacija 340 494-05

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

Tais$nu kustibas vienlaicigi I1dz 4 asim

lekartas razotajs TNC efektivo jaudu attiecigajai iekartai pieméro ar
iekartas parametru palidzibu. Tadé| $aja rokasgramata ir aprakstitas
art tas funkcijas, kas nav pieejamas katra TNC.

TNC funkcijas, kas nav pieejamas visas iekartas, ir, pieméram, $adas:
Instrumenta parmérisana ar TT

Lai iepazitos ar realo Jasu iekartas funkciju apjomu, sazinieties ar
iekartas razotaju.

Daudzi iekartu razotaji un HEIDENHAIN piedava TNC
programmésanas kursus. Lai labak iepazitos ar TNC funkcijam,
iesakam piedalities $ados kursos.

Lietot?ja rokasgr?mata:
@ Visas TNC funkcijas, kas nav saistitas ar cikliem, ir

aprakstitas iTNC 530 lietotaja rokasgramata. Ja jums
vajadziga ST rokasgramata, |0dzu sazinieties ar
HEIDENHAIN.

Lietotaja rokasgramatas atklata teksta dialoga ident. Nr.:
670 387-xx.

Lietotaja rokasgramatas DIN/ISO ident. Nr.: 670 391-xx.

@ smarT.NC lietot?ja dokument?cija:

smarT.NC reZims ir aprakstits atseviska rokasgramata. Ja
jums ir vajadziga 8T rokasgramata, l0dzu, sazinieties ar
HEIDENHAIN. Ident. Nr.: 533 191-xx.



Programmaturas opcijas

iTNC 530 pieejamas dazadas programmatiras opcijas, kuras var
aktivizét iekartas razotajs. Katru opciju var aktivizét atseviski, un tajas
ir ieklautas $adas funkcijas:

Programmataras opcija 1

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

Padeve mm/min. ar apalajam asim: M116

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

Rinka ITnija 3 asTs sasvérta apstrades plakné

Programmatiiras opcija 2

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

5 asu interpolacija

Splaina interpolacija

3D apstrade:
M114: iekartas geometrijas automatiska korekcija darba ar
rotacijas asim
M128: instrumenta smailes pozicijas saglabasana, poziciong&jot
rotacijas asis (TCPM)
FUNCTION TCPM: instrumenta smailes pozicijas saglabasana,
pozicion€gjot rotacijas asis (TCPM), ar iespéju iestatit iedarbibas
veidu
M144: iekartas kinematikas ievéroSana FAKT/NOM pozicijas
ieraksta beigas

Papildu parametri Galapstr?de/rupjapstr?de un Griesan?s asu
pielaide cikla 32 (G62)

LN ieraksti (3D korekcija)

Programmatiiras opcija "DCM sadursme"

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

Programmatiras opcija "Papildu dialoga valodas™

Slovénu, slovaku, norvégu, latviesu, igaunu, korejiesu, turku,
rumanu, lietuviesSu dialoga valodu aktivizéSanas funkcija.

Programmatiiras opcija DXF parveidotajs

Kontiru ekstrahéSana no DXF datném (formats R12).
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TNC tips, programmatira un funkcijas

Programmatiiras opcija "Globalie programmas iestatijjumi”

Funkcija koordinatu transformaciju parklaSanai apstrades darba
reZimos.

Programmatiiras opcija AFC

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

Programmatiiras opcija KinematicsOpt

Skenésanas sistémas cikli iekartas precizitates parbaudei un
optimizéSanai.

Attistibas Iimenis (jauninasanas funkcijas)

Izmantojot jauninaSanas funkcijas, t.s. Feature Content Level (angl.
attistibas lTmenis), papildus programmatdras opcijam tiek parvaldita
nozimiga TNC programmatdras izstrades attistiba. Ja savai TNC
iericei sanemat atjauninatu programmatdru, jums nav pieejamas FCL
paklautas funkcijas.

Sanemot jaunu iekartu, jasu riciba bez papildu maksas
@ nonak visas jauninajuma funkcijas.

Jauninajuma funkcijas rokasgramata apzimétas ar FCL n, kur n apzimé
attistibas limena kartas numuru.

legadajoties maksas kodu, FCL funkcijas var aktivizét uz ilgaku laiku.
Sim nolGkam, lGdzu, sazinieties ar iekartas razotaju vai HEIDENHAIN.

FCL 4 funkcijas Apraksts
Aizsargtelpas grafiskais attélojums Lietotaja rokasgramata
aktivizétas sadursmju kontroles DCM

rezima

Rokrata parklajums apstadinata stavokli  Lietotaja rokasgramata
aktivizétas sadursmju kontroles DCM
rezZima

PamatgrieSana 3D reZima (stiprindjuma  lekartas rokasgramata
kompensacija)

FCL 3 funkcijas Apraksts

SkenéSanas sistémas cikls 443. Ipp.
trisdimensiju skenésanai

Skenésanas sistémas cikli automatiskai  337. Ipp.
atsauces punkta noteikSanai Rievas
centrs/Tilta centrs




FCL 3 funkcijas

Apraksts

Padeves samazinaSana, apstradajot
kontdriedobes, kad instruments atrodas
pilniga sazobé

Lietotaja rokasgramata

PLANE funkcija: ass lenka ievade

Lietotaja rokasgramata

LietoSanas dokumentéacija ka
kontekstuala paligsistéma

Lietotaja rokasgramata

smarT.NC: smarT.NC programmésana
vienlaikus ar apstradi

Lietotaja rokasgramata

smarT.NC: kontiiriedobe uz punktu smarT.NC
Sablona rokasgramata
smarT.NC: kontlrprogrammu smarT.NC
priekSskatljums datnu parvaldnieka rokasgramata
smarT.NC: pozicioné$anas stratégija smarT.NC
punktu apstrade rokasgramata
FCL 2 funkcijas Apraksts

Trisdimensiju Iniju grafiskais attéls

Lietotaja rokasgramata

Virtuala instrumenta ass

Lietotaja rokasgramata

Blokveida ieri¢u USB atbalsts (atminas
kartes Stick, cietie diski, CD-ROM
diskdzini)

Lietotaja rokasgramata

Argji izveidotu kontdru filtréSana

Lietotaja rokasgramata

lespéja ar kontdras formulu katrai
daléjai kontarai pieskirt atSkirigu
dzilumu

Lietotaja rokasgramata

Dinamiska IP adre$u parvalde DHCP

Lietotaja rokasgramata

Skenésanas sistémas cikls skenéSanas  448. Ipp.

sistémas parametru visparigai

iestatiSanai

smarT.NC: grafiski atbalstita ieraksta smarT.NC

pievade rokasgramata

smarT.NC: koordinatu transformacijas smarT.NC
rokasgramata

smarT.NC: PLANE funkcija smarT.NC
rokasgramata

Paredzéeta izmantosanas vieta

TNC atbilst A klasei atbilsto$i EN 55022 un ir paredzéta galvenokart

izmantoSanai ripnieciba.
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340 49x-02

urai

Jaunas funkcijas programmat

Jaunas funkcijas programmaturai
340 49x-02

Jauns iekartas parametrs pozicionéSanas atruma definéSanai (sk.
"ParslegSanas skenéSanas sistéma, atrgaita pozicionésanas
kusttbam: MP6151" 309. Ipp.)

Jauns iekartas parametrs "PamatgrieSanas vera nemsana
manualaja rezima" (sk. "Nemt véra pamatgrieSanos manualaja
reZima: MP6166" 308. Ipp.)

Automatiskas instrumentu parmérisanas cikli no 420. idz 431.
izversti tiktal, ka tagad mérijumu protokolu var izvadtt art uz ekrana
(sk. "MérTjumu rezultatu protokolésana" 389. Ipp.)

leviests jauns cikls, ar kuru globali var uzstadit skenésanas sistémas
parametrus (sk. "ATRA SKENESANA (Cikls 441, DIN/ISO: G441,
FCL 2 funkcija)" 448. Ipp.)



Jaunas funkcijas programmatdurai
340 49x-03

Jauns cikls atsauces punkta noteikSanai rievas centra (sk.
"ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (Cikls 408, DIN/ISO:
G408, FCL 3 funkcija)" 337. Ipp.)

Jauns cikls atsauces punkta noteik$anai tilta centra (sk.
"ATSAUCES PUNKTS TILTA CENTRS (Cikls 409, DIN/ISO: G409,
FCL 3 funkcija)" 341. Ipp.)

Jauns 3D skenéganas cikls (sk. "MERISANA 3D (cikls 4, FCL 3
funkcija)" 443. Ipp.)

Cikls 401 tagad ar apala galda pagrieSanu spéj kompensét
sagataves nepareizu novietojumu (sk. "PAMATA GRIESANAS ar
diviem urbumiem (Cikls 401, DIN/ISO: G401)" 317. Ipp.)

Cikls 402 tagad ar apala galda pagrieSanu spéj kompensét
sagataves nepareizu novietojumu (sk. "PAMATA GRIESANAS ar
divam tapam (Cikls 402, DIN/ISO: G402)" 320. Ipp.)

Ar cikliem atsauces punkta noteikSanai mérijumu rezultati ir pieejami
Q parametros Q15X (sk. "Mérijumu rezultati Q parametros" 391. Ipp.)
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Jaunas funkcijas programmaturai
340 49x-04

Jauns cikls iekartas kinematikas nodrosinasanai (sk.
"KINEMATIKAS SAGLABASANA (Cikls 450, DIN/ISO: G450,
papildiespéja)" 454. Ipp.)

Jauns cikls iekartas kinematikas parbaudei un optimizacijai (sk.
"KINEMATIKAS MERISANA (Cikls 451, DIN/ISO: G451,
papildiespé&ja)" 456. Ipp.)

Cikls 412: MérTjumu punktu skaitu iesp&jams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "ATSAUCES PUNKTS APLIS
IEKSPUSE (Cikls 412, DIN/ISO: G412)" 352. Ipp.)

Cikls 413: Mértjumu punktu skaitu iesp&jams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "ATSAUCES PUNKTS APLIS
ARPUSE (Cikls 413, DIN/ISO: G413)" 356. Ipp.)

Cikls 421: Mérfjumu punktu skaitu iespéjams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "URBUMA MERISANA (Cikls 421,
DIN/ISO: G421)" 399. Ipp.)

Cikls 422: Mértjumu punktu skaitu iesp&jams izvéléties ar jauna
parametra Q423 palidzibu (sk. "AREJA APLA MERISANA (Cikls
422, DIN/ISO: G422)" 403. Ipp.)

Cikls 3: Kladas pazinojumu var atlikt, ja tausta adata cikla sakuma
jau ir pavirzita (sk. "MERISANA (cikls 3)" 441. Ipp.)



Jaunas funkcijas programmatdurai
340 49x-05

Jauns apstrades cikls vienmalas urbSanai (sk. "VIENMALAS
URBSANA (Cikls 241, DIN/ISO: G241)" 96. Ipp.)

Skenédanas sistémas cikls 404 (pamata grieSanas iestatiS8ana) tika
papla$inats par parametru Q305 (numurs tabula), lai arf pamata
grieSanas varétu ierakstit iestatijumu tabula(sk. 326. Ipp.)

Skenésanas sistémas cikli 408 I1dz 419: lestatot radijumu, TNC
ieraksta atsauces punktu arT iestatfjumu tabulas 0 rinda (sk.
"Aprékinata atsauces punkta saglabasana" 336. Ipp.)

Skenésanas sistémas cikls 412: Papildus parametrs Q365 _
ParvietoSanas veids (sk. "ATSAUCES PUNKTS APLIS IEKSPUSE
(Cikls 412, DIN/ISO: G412)" 352. Ipp.))

Skenésanas sistémas cikls 413: Papildus parametrs Q365 .
ParvietoSanas veids (sk. "ATSAUCES PUNKTS APLIS ARPUSE
(Cikls 413, DIN/ISO: G413)" 356. Ipp.))

Skenésanas sistémas cikls 416: Papildus parametrs Q320 (droStbas
attalums, sk. "ATSAUCES PUNKTS CAURUMU APLA CENTRS
(Cikls 416, DIN/ISO: G416)" 369. Ipp.)

Skenésanas sistémas cikls 421: Papildus parametrs Q365
ParvietoSanas veids (sk. "URBUMA MERISANA (Cikls 421,
DIN/ISO: G421)" 399. Ipp.))

Skenésanas sistémas cikls 422: Papildus parametrs Q365
ParvietoSanas veids (sk. "AREJA APLA MERISANA (Cikls 422,
DIN/ISO: G422)" 403. Ipp.))

Skenésanas sistemas cikls 425 (rievas mérisana) tika paplasinats ar
parametriem Q301 (starppozicioné$ana drosa augstuma - veikt vai
né) un Q320 (drosibas attalums) (sk. "IEKSEJA PLATUMA
MERISANA (Cikls 425, DIN/ISO: G425)" 415. Ipp.)

Skenésanas sistémas cikls 450 (Kinematikas saglabasana) tika
paplasinats ar ievadiSanas iespéju 2 (radit atminas statusu)
parametra Q410 (rezims) (sk. "KINEMATIKAS SAGLABASANA
(Cikls 450, DIN/ISO: G450, papildiespéja)" 454. Ipp.)

Skenésdanas sistémas cikls 451 (Kinematikas mériana) tika
paplaSinats ar parametriem Q423 (loka mérijjumu skaits) un Q432
(veikt iestattjumu) (sk. "Cikla parametrs" 465. Ipp.)

kompensacija vienkarsai mainamo galvinu merisanai (sk. "IESTAT.
KOMPENSACIJA (Cikls 452, DIN/ISO: G452, papildiespéja)”
470. Ipp.)

Jauns skenésanas sistémas cikls 484 bezvadu galda skené$anas
sistémas TT 449 (sk. "Bezvadu TT 449 kalibréSana (Cikls 484,
DIN/ISO: G484)" 488. Ipp.) kalibréSanai
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Mainitas funkcijas programmat

Mainitas funkcijas programmatirai
340 49x-05

Cilindra apvalka cikli 27, 28, 29 un 39) tagad darbojas ar1 ar
grieSanas asim, kuru radijums samazinats ar lenki. L1dz Sim bija
jabat iestatitam iekartas parametram 810.x = 0

Cikls 403 tagad neveic atbilstibas parbaudi attieciba uz skenésanas
punktiem un izlidzinaSanas asi. Tadéjadi ir iesp&jams veikt
skenésanu arf sasvérta sistéma(sk. "PAMATA GRIESANAS
kompensésana ar grieSanas asi (Cikls 403, DIN/ISO: G403)"

323. Ipp.)
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Mainitas funkcijas, salidzinot ar
iepriekSéjam versijam
340 422-xx/340 423-xx

Tika maintta vairaku kalibréSanas datu parvaldisana, skat. lietotaja
rokasgramatu, atklata teksta dialoga programmésana
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340 422-xx/340 423-xx
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vitnfrezesana

Apstradasanas cikli: ledobju frezéSana / tapu
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1.1 levads

1.1 levads

TNC ka ciklus saglaba biezi atkartotas apstrades, kuras aptverti vairaki
apstrades posmi. ArT koordinatu parrékini un dazas specialas funkcijas
pieejamas ka cikli.

Lielakaja dala ciklu Q parametri tiek izmantoti kd parejas parametri.
Parametriem ar to pasu funkciju, kuri TNC nepiecieSami dazados
ciklos, vienmer ir tas pats numurs, piem. Q200 vienmer ir droSibas
attalums, Q202 vienmér ir pielikSanas dzilums utt.

Uzmanibu! Sadursmju risks!
Vajadzibas gadijuma cikli veic apjomigas apstrades.

Drosibas apsvérumu dé| pirms apstrades veiciet grafisku
programmas parbaudi!

netieSu parametru pieskirSanu (piem., Q210 = Q1),
pieskirta parametra izmaina (piem., Q1) péc cikla
definicijas nav spéka. Sados gadijumos defingjiet cikla
parametru tiesi (pieméram, Q210).

@ Ja Jas cikliem ar numuriem, kas lielaki par 200, izmantojat

Ja apstrades cikliem ar numuru kas lielaks par 200,
definéjat padeves parametru, tad skaitliskas vértibas vieta
ar programmtaustinu varat pieskirt art TOOL CALL
ieraksta definéto padevi (programmtaustins FAUTO).
Atkartba no attieciga cikla un padeves parametra
konkrétas funkcijas pastav ari padeves alternativas FMAX
(atrgaita), FZ (zobu padeve) un FU (padeve uz
apgriezienu).

levérojiet, ka FAUTO padeves izmaina péc cikla
definicijas nav spéka, jo TNC, apstradajot cikla definiciju,
padevi no TOOL CALL ieraksta pieskir iek3&ji fikséti.

Ja vélaties izdzést ciklu ar vairakiem apaksSierakstiem,
TNC parada jautajumu, vai dzést visu ciklu.
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1.2 Pieejamas ciklu grupas

Apstrades ciklu parskats

Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu grupas

CYCL
DEF

Ciklu grupa

Programmtaustins

Lappuse

Cikli dzilurbSanai, rivéSanai, izvirpo$anai un iedzilinasanai

70. Ipp.

Cikli vitnurb$anai, vitnu grieSanai un vitnu frézésanai

104. Ipp.

ledobju, tapu un rievu frézéSanas cikli

138. Ipp.

Punktu $ablonu izgatavo$anas cikli, pieméram, caurumota rinka ITnija vai caurumots
laukums

170. Ipp.

SL cikli (Subcontur-List, apak$kontiiru saraksts), ar kuriem paraléli kontdrai var
apstradat apjomigakas kontdras, kuras sastav no vairakam parklatam daléjam
kontlQram, cilindra apvalka interpolacija

182. Ipp.

Cikli gludu vai nelidzenu virsmu daudzliniju frézéSanai

246. Ipp.

Cikli koordinatu parrékinasanai, ar kuram jebkuras kontdras tiek parbiditas, pagrieztas,
atspogulotas, palielinatas un samazinatas

264. Ipp.

Ipasie cikli aiztures laiks, programmas izsauk$ana, varpstas orientacija, pielaide

294. Ipp.

Vajadzibas gadijuma parslégt talak uz iekartai
specifiskiem apstrades cikliem. Sadus apstrades
ciklus var integrét josu ma$inas razotajs.

HEIDENHAIN iTNC 530
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klu grupas

leejamas Ci

1.2P

Parskats: SkeneésSanas sistemu cikli

Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu grupas

TOUCH

PROBE

Ciklu grupa Programmtaustins Lappuse
Cikli automatiskai sagataves nesakritibas aprékina$anai un kompensésanai 312. Ipp.
Cikli automatiskai atsauces punkta noteikSanai 334. Ipp.

-

Cikli automatiskai sagataves parbaudei 388. Ipp.
Kalibrésanas cikli, specialie cikli 438. Ipp.
Automatiskas kinematikas parmérisanas cikli KInenaT . 452. Ipp.
Cikli automatiskai instrumenta parmérisanai (piesledz masinas izgatavotajs) 482. Ipp.

Vajadzibas gadijuma parslégt talak uz iekartai
specifiskiem skenésanas cikliem. Sadus skenésanas
ciklus var integrét jisu masinas razotjjs.
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2.1 Darbs ar apstrades cikliem

2.1 Darbs ar apstrades cikliem

Specifiskie masinas cikli

Daudzam masinam pieejami cikli, kurus Jlsu masinas tirgotajs TNC
uzstadijis papildus HEIDENHAIN cikliem. Sim noldkam pieejama
atseviska ciklu numuru rinda:

Cikli no 300 Iidz 399
Masinas specifiskie cikli, kurus definé ar taustinu CYCLE DEF

Cikli no 500 Iidz 599
Masinas specifiskie skenéSanas sistémas cikli, kurus definé ar
taustinu TOUCH PROBE

levérojiet attiecigas funkcijas aprakstu masinas
@ rokasgramata.

Zinamos apstaklos masinas specifiskajos ciklos izmanto art
parsutid8anas parametrus, kurus HEIDENHAIN jau izmantojis
standarta ciklos. Lai, vienlaicigi izmantojot DEF aktivos ciklus (cikli,
kurus TNC automatiski apstrada cikla definicija, sk. ari "Ciklu
izsauk$ana" 46. Ipp.) un CALL aktivos ciklus (cikli, kuri Jums jaizsauc
izpildei, sk. ari "Ciklu izsauk$ana" 46. Ipp.), novérstu problémas, kas
saistitas ar vairakkartigi izmantotu parsatiSanas parametru

parrakstiSanu, ievérojiet 8adas norades:

Programmegéjiet DEF aktivos ciklus pirms CALL aktivajiem cikliem

Starp CALL aktiva cikla definiciju un attiecigd DEF aktiva cikla
izsaukumu programmeéjiet tikai tad, ja nav parklasanas starp So abu
ciklu parejas parametriem
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Cikla definéSana ar programmtaustiniem

cveL Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu grupas  [rensse:s PrerEnnOSERE W ek eRsane
DEF Vitnes kapums?
al 1 H 1 A b4 H 2 BLK FORM 2.2 X+100 Y+10@ 2Z+0
Izvélieties ciklu grupu, pieméram, urbSanas ciklus. 3 TooL calL iz sSoce
: —_— > Syl
22 Izvélieties ciklu, piem., VITNES FREZESANA. TNC = iRERD P
%% atver dialoga logu un pieprasa visas ievades vértibas; Ga3asere 1T PRE-poSITIONING
. P e - - . — — . 0351=4+1 CLIMB OR UP-CU
vienlaicigi TNC labaja ekrana pusé iezimé grafiku, G2soeve.z jupren mbu STon pxsT
kura ievadamais parametrs ir ieziméts gaiss 5255132 JDIST FOR CHIP BRKNG
S . - Gzooirz  JSET-UP GlLemmaNcE
levadiet visus TNC pieprasttos parametrus un katru S7oasiSe  }auD SET-Up oLEARANGE
ievadi noslédziet ar taustinu ENT o (ES7-i50e  IFEED RATE FOR MILLNG

TNC pabeidz dialogu, kad Jis esat ievadijis visus
nepiecieSamos datus

Cikla defineésana ar GOTO funkciju \ ‘ ‘ ‘ ‘

Programmtaustinu rinda parada dazadas ciklu grupas
DEF

TNC izleco$aja loga parada ciklu parskatu
O

Ar bultinu taustiniem izvélieties vajadzigo ciklu vai

Ar CTRL + bultinu taustiniem (parlapo$ana uz saniem)
izvélieties vajadzigo ciklu vai

levadiet cikla numuru un apstipriniet ar taustinu ENT.
Tad TNC atver cikla dialogu, ka aprakstits iepriek$
NC ierakstu piemeéri
7 CYCL DEF 200 URBSANA

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q201=3 ;DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q210=0 ;AIZTURES LAIKS AUGSA

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA

2.1 Darbs ar apstrades cikliem
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Ciklu izsaukSana

PriekSnoteikumi

@

Katrreiz pirms cikla izsaukSanas ieprogramméjiet:
BLK FORM grafiskajam attélojumam (nepiecieSams
tikai testa grafikam)

Instrumenta izsaukums
Varpstas grieSanas virzienu (papildfunkcija M3/M4)
Cikla definicija (CYCL DEF).

Nemiet véra art citus ndkamajos ciklu aprakstos
uzskaititos priekSnoteikumus.

8adi cikli apstrades programma ir spéka no to definé$anas briza.
Nevar un nedrikst izsaukt $adus ciklus:

ciklus 220 punktu Sablons aplt un 221 punktu Sablons uz IThijam

SL ciklu 14 KONTURA

SL ciklu 20 KONTURAS DATI

Ciklu 32 PIELAIDE

Ciklus koordinatu parrékinasanai

ciklu 9 AIZTURES LAIKS

visus skenésanas sistémas ciklus

2.1 Darbs ar apstrades cikliem

Visus paréjos ciklus varat izsaukt ar turpmak aprakstitajam funkcijam.
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Cikla izsauk$sana ar CYCL CALL

Funkcija CYCL CALL vienreiz izsauc pédéjo definéto apstrades ciklu.
Cikla sakuma punkts ir pedéja pirms CYCL CALL ieraksta
programmeéta pozicija.

leprogrammeéjiet cikla izsaukumu: nospiediet taustinu
G CYCL CALL

levadiet cikla izsaukumu: nospiediet
programmtaustinu CYCL CALL M

Vajadzibas gadijuma ievadiet papildfunkciju M
(pieméram, M3 lai ieslégtu varpstu), vai aizveriet
dialogu ar taustinu END

Cikla izsauksana ar CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT izsauc pédéjo definéto apstrades ciklu
visas pozicijas, kuras Jus esat defingjis paraugu definicija PATTERN
DEF (sk. "Sablona definicija PATTERN DEF" 55. Ipp.) vai kada punktu
tabula (sk. "Punktu tabulas" 63. Ipp.) .

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Darbs ar apstrades cikliem

Cikla izsauk$ana ar CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS vienreiz izsauc pédéjo definéto apstrades
ciklu. Cikla sakuma punkts ir pozicija, kuru esat defingjis CYCL CALL
POS ieraksta.

TNC ar pozicionéSanas logiku izvirzas CYCL CALL POS ieraksta
noradttaja pozicija:
Ja aktuala instrumenta pozicija instrumenta asi ir lielaka par

sagataves augSmalu (Q203), TNC pozicionéjas apstrades plakné
ieprogrammeétaja pozicija un péc tam instrumenta as1

Ja pasreizéja instrumenta pozicija atrodas instrumenta asT zem
sagataves augSmalas (Q203), tad TNC vispirms veic pozicionéSanu
instrumenta asT dro$a augstuma un péc tam — apstrades plakné
ieprogrammétaja pozicija

CYCL CALL POS ieraksta vienmér jabat ieprogrammé&tam

@ tris koordinatu asim. Starta poziciju vienkarsi var izmainit
ar koordinatu instrumenta asi. Ta darbojas ka papildu
nulles punkta nobide.

CYCL CALL POS ieraksta definéta padeve der tikai
virzibai uz attiecigaja ieraksta ieprogrammeéto starta
poziciju.

TNC parasti pievirzas CYCL CALL POS ieraksta
definétajai pozicijai ar neaktivu radiusa korekciju (RO).

Ja ar CYCL CALL POS izsaucat ciklu, kura ir definéta
starta pozicija (piem., cikls 212), tad cikla definéta pozicija
ka papildus nobide iedarbojas uz CYCL CALL POS
ieraksta definéto poziciju. Tad€| cikla nosakamo starta
poziciju vienmér defingjiet ar 0.

Cikla izsauk$ana ar M99/M89

Spéka esosa ierakstu funkcija M99 vienreiz izsauc pédéjo definéto
apstrades ciklu. M99 iesp&jams programmeét pozicionéSanas ieraksta
galapunkta, TNC izbidas $aja pozicija un péc tam izsauc pédgjo
definéto apstrades ciklu.

Ja TNC péc katra pozicionéSanas ieraksta automatiski jaizpilda cikls,
pirmo cikla izsaukumu ieprogramméjiet ar M89 (atkariba no masinas
7440. parametra).

Lai atceltu M89 darbibu, ieprogrammeéjiet

M99 pozicionéSanas ieraksta, kura pievirzat pédéjam sakuma
punktam, vai

Jis ar CYCL DEF defingjat jaunu apstrades ciklu
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Darbs ar U/V/W papildasim

TNC izpilda pielik§anas kustibas taja ast, kas TOOL CALL ieraksta
definéta ka varpstas ass. Kustibas apstrades plakné TNC parasti
izpilda tikai galvenajas X, Y vai Z asls. Iznémumi:

Ja Jus 3. cikla NUTENFRAESEN (rievu frézé$ana) un 4. cikla
TASCHENFRAESEN (iedobju frézéSana) sanu garumiem tiesi
programmeéjat papildus asis

Ja SL cikliem papildasis ieprogrammétas kontaru
apak$programmas pirmaja ieraksta.

5. (APALA IEDOBE), 251. (TAISNSTURA IEDOBE), 252. (APALA
IEDOBE), 253. (RIEVA) un 254. (APALA RIEVA) ciklam TNC ciklu
apstrada tajas asTs, kas ieprogrammétas pédéja pozicionéSanas
ieraksta, pirms attieciga cikla izsaukuma. Ja aktiva instrumenta Z
ass, pielaujamas 8adas kombinacijas:

XY
XNV
ury
unv
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kliem

ci

2.2 Programmas nokluséjum

2.2 Programmas nokluséejumi
cikliem

Parskats

Visi cikli no 20. lTdz 25. un ar numuriem lielakiem par 200 biezi izmanto
identiskus ciklu parametrus, piem., droSibas attalumu Q200, kas Jums
janorada katru reizi, defingjot ciklu. Ar funkciju GLOBAL DEF Jums ir
iespéja definét Sos cikla parametrus centrali programmas sdkuma

centrali, un tadéejadi tie ir speka globali visiem programma

izmantotajiem apstrades cikliem. Attiecigaja apstrades cikla péc tam ir

tikai janorada programmas sakuma definéta vértiba.
lespéjamas Sadas GLOBAL DEF funkcijas:

Pres.izeilde; |Programmésana un redigésana
pilns sec.

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+0 2+@© g
BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+40 —

TOOL CALL 1 Z S2500

L 2+188 R® FMAX S|
END PGM PLANE MM ¥

UEWNP,O®

100
GLOBAL DEF
VISPAREJT

105
GLOBAL DEF
URBSANA

110
GLOBAL DEF
IED. FR.

111 125
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF
KONTORFR. | POZICIJA

120
GLOBAL DEF
SKENET

Prog-
Apstrades paraugs rammtaus- Lappuse

tins
GLOBAL DEF VISPAREJA o 52. Ipp.
Visparéji spéka esoso ciklu parametru vrseAREUT
definicija
GLOBAL DEF URBSANAI 105 52. Ipp.
Urb3anas ciklu specialo parametru o
definicija
GLOBAL DEF IEDOBJU FREZESANAI e 53. Ipp.
ledobju frézésanas ciklu specialo 1. FR.
parametru definicija
GLOBAL DEF KONTURU FREZESANAI i 53. Ipp.
Kontiru frézé$anas specialo parametru T
definicija
GLOBAL DEF POZICIONESANAI B 53. Ipp.
PozicionéSanas darbibas definicija, CYCL | rozzcun
CALL PAT izmanto8anas gadijuma
GLOBAL DEF SKENESANAI 120 54. Ipp.
Skenésanas sistémas ciklu specialo e

parametru definicija
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GLOBAL DEF ievadiSana

SPEC
FCT
PROGRAMMAS
PARAMETRT
GLOBAL
DEF
100

GLOBAL DEF
VISPAREJI

Izvélieties reZImu "Programmésana/redigésana”
Izvélieties Tpasas funkcijas

Izvélieties programmas noklus€&juma iestatijumu
funkcijas

Izvélieties GLOBAL DEF funkcijas

Izvélieties vajadzigo GLOBAL DEF funkciju,
pieméram, GLOBAL DEF VISPAREJA

levadiet nepiecieSamas definicijas, katru no tam
apstiprinot ar taustinu ENT

GLOBAL DEF datu lietoSana

Ja programmas

sakuma esat ievadijis atbilsto§ads GLOBAL DEF

funkcijas, jebkura apstrades cikla definicija varat noradit atsauci uz
§Tm visparéji speka esosajam vértibam.

Rikojieties $adi:

CYcL
DEF
URBSANA/

VETNE

STANDART -

Izvélieties reZimu "Programmésana/redigéSana”
Izvélieties apstrades ciklus

Izvélieties vajadzigo ciklu grupu, pieméram, urbSanas
ciklus

Izvélieties vajadzigo ciklu, pieméram, URBSANA

Ja taja ir pieejams visparéjs parametrs, TNC parada
programmtaustinu IESTATIT STANDARTVERTIBU

Nospiediet programmtaustinu IESTATIT
STANDARTVERTIBU: TNC ievada vardu PREDEF
(angliski: iepriek$ definéts) cikla definicija. L1dz ar to
tiek veikta piesaistiSana atbilstoSajam GLOBAL DEF
parametram, kuru definéjat programmas sakuma

Uzmanibu! Sadursmju risks!

levérojiet, ka vélakas programmas iestatijuma izmainas

iespaido visu apstrades programmu un I1dz ar to var batiski
maintt apstrades norisi.

Ja apstrades cikla ievadisit fiksétu vértibu, GLOBAL DEF
funkcijas nemaints $o vértibu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Prog.izpilde,
pilns sec.

Programmé&s$ana un redig&sana

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2 X+@
BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CALL 1 2 S25080
L 2+100 R@8 FMAX
END PGM PLANE MM

gswNe- o

Y+0
Y+100

2+0
2+40

100
GLOBAL DEF
VISPAREJT

105
GLOBAL DEF
URBSANA

110
GLOBAL DEF
IED. FR.

111
GLOBAL DEF
KONTORFR.

125
GLOBAL DEF
POZICIJA

120
GLOBAL DEF
SKENET

Manuslais
rezins

Programmé&sana un redigésana
Fréz.veids? Vienvir=+lpretvir=-1

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
20

FFEED RATE FOR MILLNG
END PGM NEU MM

o

M=)

ey
ass1=+1
,""\\L\\

e

JP 0351=-1
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£ Visparegji derigie globalie dati

iklie

C

2.2 Programmas nokluséjum

Drosibas attalums: Attdlums starp instrumenta priek8€&jo virsmu un
sagataves virsmu, automatiski pievirzoties cikla sakuma pozicijai
instrumenta asi

2. drosibas attalums: pozicija, kada TNC novieto instrumentu
apstrades posma beigas. Sada augstuma pievirza nakamo
apstrades poziciju apstrades plakné

F pozicion&sana: padeve, kada TNC virza instrumentu viena cikla
ietvaros

F nopemsana: padeve, ar kddu TNC atvirza instrumentu atpakal|

@ Parametri attiecas uz visiem apstrades cikliem 2xx.

Globalie dati urbsanas apstradem

Nonemsana, veidojoties skaidam: vértiba, par kadu skaidu
veidoSanas gadijuma TNC atbida instrumentu

Aiztures laiks apaksa: Laiks sekundés, kad instruments uzturas pie
urbuma pamatnes

Aiztures laiks augsa: Laiks sekundés, kad instruments uzturas
droSibas attaluma

vitnfrézéSanas cikliem no 200 [Tdz 209, 240 un no 262

@ Parametri attiecas uz urb8anas, vitnurbSanas un
[Tdz 267.
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Visparéjie dati apstradei ar frezéSanu, izmantojot
iedobju ciklus 25x

Parklasanas faktors: Instrumenta radiuss x parklasanas faktors dod
sanu pieliksanu
Frezesanas veids: Vienadvirziena/pretvirziena

Nolaisanas veids: nolaisties materiala spirales veida, svarsta veida
vai vertikali

O Parametri attiecas uz frézéSanas ciklu no 251 Iidz 257.

Visparéjie dati apstradei ar frezéSanu, izmantojot
kontiiru ciklus

Drosibas attalums: Attalums starp instrumenta priek3$&jo virsmu un
sagataves virsmu, automatiski pievirzoties cikla sakuma pozicijai
instrumenta ast

Drosais augstums: AbsolGtais augstums, kura nevar notikt sadursme
ar sagatavi (starppozicionéSanam un nonemsanai cikla beigas)

Parklasanas faktors: Instrumenta radiuss x parklasanas faktors dod
sanu pielikSanu
Frezesanas veids: Vienadvirziena/pretvirziena

Q Parametri attiecas uz SL cikliem 20, 22, 23, 24 un 25.

Globalie dati pozicionésanas attiecibai

PozicioneSanas attieciba: Nonem3ana instrumenta ast apstrades
posma beigas: Atvilkt uz 2. droSibas attalumu vai uz poziciju
vientbas sakuma

Parametri attiecas uz visiem apstrades cikliem, ja
@ attiecigais cikls ir izsaukts ar funkciju CYCL CALL PAT.
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iklie

C

2.2 Programmas nokluséjum

Globalie dati skenéSanas funkcijam

Drosibas attalums: Attalums starp tausta adatu un sagataves virsmu,
automatiski pievirzoties skené$anas pozicija

Drosais augstums: Koordinata skenéSanas sistémas asr, uz kuru

TNC parbida skenéSanas sistému starp mérisanas punktiem, ja ir
aktivizéta iespéja Parbidisana uz drofu augstumu

Uzbraukt dro$a augstuma: izvélieties, vai TNC starp mériSanas
punktiem javirzas drosa attdluma vai dro8a augstuma

@ Attiecas uz visiem skenésanas sistému cikliem 4xx.
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2.3 Sablona definicija PATTERN

DEF

Pielietojums

Izmantojot funkciju PATTERN DEF, vienkarsi tiek definéts regulars
apstrades Sablons, kuru var izsaukt ar funkciju CYCL CALL PAT.
Tapat ka defingjot ciklus, arT Sablonu definéSanas gadijuma var
izmantot paligattélus, kuros ir izskaidroti attiecigie ievades parametri.

@ PATTERN DEF izmantojiet tikai saistiba ar instrumenta
asi Z!

Ir pieejami $&di apstrades Sabloni:

Apstrades Sablons

Lappuse

PUNKTS
L1dz pat 9 jebkadu apstrades poziciju
definéSana

57. Ipp.

v

RINDA
AtseviSkas taisnas vai pagrieztas rindas
definéSana

PUNKTS

58. Ipp.

2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

SABLONS
AtseviSka taisna, pagriezta vai izliekta
Sablona definé$ana

-
PARAUGS

59. Ipp.

RAMIS
AtseviSka taisna, pagriezta vai izliekta
ramja definéSana

RAMIS

60. Ipp.

RINKIS
Noslégtas rinka Iinijas definésana

61. Ipp.

RINKA SEKTORS
Rinka sektora definéSana

PUSAPLIS

62. Ipp.
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2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

PATTERN DEF ievadiSana

Izvélieties rezimu "Programmésana/redigésana”

e Izvélieties Tpasas funkcijas
FCT
KoNTERRS/ Izvélieties kontdru un punktu apstrades funkcijas

PUNKTA
APSTRADE

PATTERN Atveriet PATTERN DEF ierakstu

@

DEF

Izvélieties vajadzigo apstrades Sablonu, pieméram,
atsevisku rindu

levadiet nepiecieSamas definicijas, katru no tam
apstiprinot ar taustinu ENT

PATTERN DEF izmantoSana

Kad ir ievadita $ablona definicija, to iespéjams izsaukt ar funkciju
CYCL CALL PAT (sk. "Cikla izsauk$ana ar CYCL CALL PAT"

47. Ipp.). Péc tam TNC definétaja apstrades Sablona izpilda pédéjo
definéto apstrades ciklu.

Apstrades Sablons paliek aktivs tik ilgi, Tdz tiek definéts
@ jauns Sablons vai arT ar funkciju SEL PATTERN izvéléta
punktu tabula.

Ar ieraksta padevi iespéjams izvéléties jebkuru punktu,
kura varat sakt vai turpinat apstradi (skatiet Lietotaja
rokasgramatu, nodalu Programmas parbaude un
Programmas norise).

56

Apstradasanas ciklu izmanto$ana @



Atsevisku apstrades poziciju definéSana

Var ievadit maksimali 9 apstrades pozicijas; katra ievade
@ jaapstiprina ar taustinu ENT.

Ja vértibu Sagataves virsma Z asi definéjat atSkirigu no 0, ST
vértiba darbojas papildus apstrades cikla definétajai
sagataves virsmai Q203.

Apstrades pozicijas X koordinata (absoluti): levadiet
b X koordinatu

Apstrades pozicijas Y koordinata (absoldti): levadiet
Y koordinatu

Sagataves virsmas koordinata (absolGta); ievadiet
Z koordinatu, kura jasak apstrade
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Példa: NC ieraksti

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

Pros.izeilde; |Programmé&sana un redigésana
piln3 sec. B - =
X koordinate apstrades poz.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L z+100 R® FMAX
%5 PATTERN DEF

POS1( 3
5 END PGM PLANE MM

< le

v

Ll o

]
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DIAGNOSIS

I

INFO 1/3
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2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

Atseviskas rindas definéSana

=)
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Ja vertibu Sagataves virsma Z asi defin€jat atSkirigu no 0, 8T
vértiba darbojas papildus apstrades cikla definétajai
sagataves virsmai Q203.

X sakumpunkts (absolQts): rindas sakumpunkta
koordinata X as1

Y sakumpunkts (absoldts): rindas sakumpunkta
koordinata Y ast

Apstrades poziciju attalums (inkrementals): Attalums
starp apstrades pozicijam. Var ievadit pozitivu vai
negativu vertibu

Apstrazu skaits: apstrades poziciju kopéjais skaits

Visa $ablona grie$anas stavoklis (absoliits): GrieSanas
lenkis ap ievadito sakuma punktu. Atsauces ass:
aktivas apstrades plaknes galvena ass (pieméram, X
- instrumenta asij Z). Var ievadtt pozitivu vai negativu
vértibu

Sagataves virsmas koordinata (absolGta); ievadiet

Z koordinatu, kura jasak apstrade

Példa: NC ieraksti

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS ROT+0 Z+0)

Pros.izeilde; |Programmésana un redigésana
Starta punkts X

Piln3 sec.

1 BLK FORM @.1 Z X+ Y+@ 2

E i

=

=0
!

LSl

DIAGNOSIS
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AtseviSka Sablona definéSana

=)

PARAUGS

Ja vértibu Sagataves virsma Z asi definéjat atSkirigu no 0, 8T
vértiba darbojas papildus apstrades cikla definétajai
sagataves virsmai Q203.

Parametri Galvenas ass grieSanas stavoklis un Blakusass
grieSanas stavoklis aditivi ietekmé iepriek$ veiktu Visa
Sablona grieSanas stavokli.

X sakumpunkts (absoldts): Sablona sakumpunkta
koordinata X asT

Y sakumpunkts (absollts): Sablona sakumpunkta
koordinata Y ast

Apstrades poziciju attalums X (inkrementals): Attalums
starp apstrades pozicijam X virziena. Var ievadtt
pozitivu vai negativu vertibu

Apstrades poziciju attalums Y (inkrementals): Attalums
starp apstrades pozicijam Y virziena. Var ievadtt
pozitivu vai negativu vertibu

Ailu skaits: Sablona kopéjais ailu skaits
Rindu skaits: $ablona kopéjais rindu skaits

Visa $ablona grieSanas stavoklis (absoliits): Visa
Sablona grieSanas lenkis ap ievadito sakuma punktu.
Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes galvena ass
(pieméram, X - instrumenta asij Z). Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu

Galvenas ass grieSanas stavoklis: GrieSanas lenkis,
kada tikai apstrades plaknes galvena ass ir pagriezta
attiectba pret ievadito sakuma punktu. Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu.

Blakus ass grieSanas stavoklis: GrieSanas lenkis, kada
tikai apstrades plaknes blakus ass ir pagriezta
attieciba pret ievadito sakuma punktu. Var ievadtt
pozitivu vai negativu vértibu.

Sagataves virsmas koordinata (absoldta); ievadiet Z
koordinatu, kura jasak apstrade
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Példa: NC ieraksti

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Pros.izeilde. |Programmé&sana un redigéesana
pilns sec.
SitiaindtialPtin|kitis EC

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+2 Z+@

T1C
S END PGM PLANE MM

v

2.3 Sablona definicija PATTERN DEF




w

2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

AtseviSka ramja definéSana

=)

RAMIS
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Ja vertibu Sagataves virsma Z asi defin€jat atSkirigu no 0, 8T
vértiba darbojas papildus apstrades cikla definétajai
sagataves virsmai Q203.

Parametri Galvenas ass grieSanas stavoklis un Blakusass
grieSanas stavoklis aditivi ietekmé iepriek$ veiktu Kopgja
parauga grieSanas stavokli.

X sakumpunkts (absoldts): ramja sdkumpunkta
koordinata X as1

Y sakumpunkts (absolats): ramja sakumpunkta
koordinata Y ast

Apstrades poziciju attalums X (inkrementals): Attalums
starp apstrades pozicijam X virziena. Var ievadtt
pozitivu vai negativu vértibu

Apstrades poziciju attalums Y (inkrementals): Attalums
starp apstrades pozicijam Y virziena. Var ievadtt
pozitivu vai negativu vértibu

Ailu skaits: Sablona kopéjais ailu skaits
Rindu skaits: Sablona kopégjais rindu skaits

Visa $ablona grieSanas stavoklis (absoliits): Visa
Sablona grieSanas lenkis ap ievadito sdkuma punktu.
Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes galvena ass
(pieméram, X - instrumenta asij Z). Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu

Galvenas ass grieSanas stavoklis: GrieSanas lenkis,
kada tikai apstrades plaknes galvena ass ir pagriezta
attiectba pret ievadito sakuma punktu. Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu.

Blakus ass grieSanas stavoklis: GrieSanas lenkis, kada
tikai apstrades plaknes blakus ass ir pagriezta
attieciba pret ievadito sakuma punktu. Var ievadtt
pozitivu vai negativu vértibu.

Sagataves virsmas koordinata (absolGta); ievadiet
Z koordinatu, kura jasak apstrade

Példa: NC ieraksti

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

:T?izm% Programmé&sana un redigé&sana
11n3 sec.
Sitfairtiali DIinikEtEsEEX

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 240

S END PGM PLANE MM

E =

z\l]l-l
!
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SR

DIAGNOSIS

INFO 1/
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Noslégtas rinka linijas definéSana

vértiba darbojas papildus apstrades cikla definétajai

O Ja vértibu Sagataves virsma Z asi definéjat atSkirigu no 0, 8T
sagataves virsmai Q203.

Caurumotas rinka Iinijas centrs X (absoldts): rinka Példa: NC ieraksti
[Tnijas centra koordinata X ast
10 L Z+100 R0 FMAX

Caurumotas rinka Iinijas centrs Y (absoldts): rinka
[Tnijas centra koordinata Y asi 11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)
Caurumotas ripka linijas diametrs: caurumotas rinka
[Tnijas diametrs

Pros.izeilde; |Programmésana un redigésana

Piln3 sec.

Sakuma lenkis: Pirmas apstrades pozicijas polarais Caurumu apla vidus X

lenkis. Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes 3 5Lk Fomn 012 “xloe Video”'Zeee " g
galvena ass (pieméram, X - instrumenta asij Z). Var is Coatrzmm ner =
ievadTt pozitivu vai negativu vértibu s e e

Apstrazu skaits: apstrades poziciju kopéjais skaits
rinka ITnija

“ ED

2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

i

]

Sagataves virsmas koordinata (absolGta); ievadiet
Z koordinatu, kura jasak apstrade

v

DIAGNOSIS

HL

H
2
z
o
N
B

n
v.I
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2.3 Sablona definicija PATTERN DEF

Rinka sektora definéSana

=)

PUSAPLIS

62

Ja vertibu Sagataves virsma Z asi defin€jat atSkirigu no 0, 8T
vértiba darbojas papildus apstrades cikla definétajai
sagataves virsmai Q203.

Caurumotas rinka linijas centrs X (absoldts): rinka
[Tnijas centra koordinata X ast

Caurumotas rinka Iinijas centrs Y (absoldts): rinka
[inijas centra koordinata Y asT

Caurumotas ripka Iinijas diametrs: caurumotas rinka
[Tnijas diametrs

Sakuma lenkis: Pirmas apstrades pozicijas polarais
lenkis. Atsauces ass: aktivas apstrades plaknes
galvena ass (pieméram, X - instrumenta asij Z). Var
ievadtt pozitivu vai negativu vértibu

Lenka intervals/gala lenkis : inkrementalais polarais
lenkis starp divam apstrades pozicijam. Var ievadit
pozitivu vai negativu vértibu. Var arT ievadit gala lenki
(parslédz ar programmtaustinu)

Apstrazu skaits: apstrades poziciju kopé&jais skaits
rinka ITija

Sagataves virsmas koordinata (absollta); ievadiet

Z koordinatu, kura jasak apstrade

Példa: NC ieraksti

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
30 NUMS Z+0)

Prog.izpilde,

b Programmésana un redigé&sana
pilns sec.

Caurumu apla vidus X

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 240

PITCHCIRC1(

X
5 END PGM PLANE MM

E =

Ll

gl

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/
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2.4 Punktu tabulas

Pielietojums

Ja uz neregulara punktu Sablona vélaties apstradat vienu vai vairakus
ciklus péc kartas, izveidojiet punktu tabulas.

Ja lieto urbSanas ciklus, apstrades plaknes koordinatas punktu tabula
atbilst urbuma viduspunktu koordinatam. Ja lieto frézéSanas ciklus,
apstrades plaknes koordinatas punktu tabula atbilst atbilstosa cikla
sakuma punkta koordinatam (piem., apalas iedobes viduspunktu
koordinatam). Koordinatas varpstas asT atbilst sagataves virsmas

koordinatam.

Punktu tabulas ievade

Izvélieties Programmeésanas un redigé$anas reZimu:

baM Izsauciet datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM
MGT MGT

DATNES NOSAUKUMS?

levadiet punktu tabulas nosaukumu un datnes tipu,

= apstipriniet ar taustinu ENT.
E Izvelieties mérvienibu: nospiediet programmtaustinu
MM vai INCH. TNC parslédzas uz programmas logu

un attélo tukSu punktu tabulu

Ar programmtaustinu PIEVIENOT RINDU pievienojiet
PIEVEN: jaunu rindu un ievadiet vajadzigas apstrades vietas
koordinatas.

Atkartojiet So procedaru, I1dz ievadttas visas vajadzigas koordinatas

IZSL/IESL (otra programmtaustinu rinda) nosakiet, kadas

Ar programmtaustiniem X IZSL/IESL, Y IZSL/IESL, Z
@ Bl
koordinatas varat ievadit punktu tabula.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Punktu tabulas

Atsevisku apstrades punktu izslegSana

Punktu tabula ar aili FADE (slépt) iespéjams iezZimét attiecigaja ailé
definéto punktu ta, ka tas péc vélésanas apstradei tiek izslégts.
Izvélieties tabula punktu, ko paredzéts izslégt
. Izvélieties aili FADE

=

Aktivizgjiet izslegSanu vai

@ Dezaktivejiet izslégSanu

64
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Punktu tabulas izvéle programma

Programmésanas/redigésanas rezima izvélieties programmu, kurai
paredzets aktivizet punktu tabulu:

Izsauciet punktu tabulas izvéles funkciju: nospiediet
CALL taustinu PGM CALL

Nospiediet programmtaustinu PUNKTU TABULA

levadiet punktu tabulas nosaukumu, apstipriniet ar taustinu END. Ja
punktu tabula netiek saglabata taja pasa mapé, kur NC programma,
tad jaievada pilns cela nosaukums

NC ieraksta piemérs
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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2.4 Punktu tabulas

Cikla izsaukSana savienojuma ar punktu
tabulam

definéta pédgja (art tad, ja punktu tabula definéta ar CALL

@ TNC apstrada ar to CYCL CALL PAT punktu tabulu, kas
PGM saligzdota programma).

Ja TNC jaizsauc pédéjais definétais apstrades cikls tajos punktos, kas
definéti punktu tabula, ieprogramméjiet cikla izsaukumu ar CYCL
CALL PAT:

leprogrammegjiet cikla izsaukumu: nospiediet taustinu
G CYCL CALL

Izsauciet punktu tabulu: nospiediet programmtaustinu
CYCL CALL PAT

levadiet padevi, ar kuru TNC jabidas starp punktiem
(jaievades nav: ParbidiSanas ar pédéjo programméto
padevi, FMAX nav derigs)

Ja vajadzigs, ievadiet papildfunkciju M un apstipriniet
ar taustinu END

TNC starp sdkuma punktiem atvelk instrumentu atpakal drosa
augstuma. Ka droSu augstumu TNC izmanto cikla izsaukuma varpstas
asu koordinatas vai vértibu no cikla parametra Q204, atkariba no t3,
kurs lielaks.

Ja pozicionéSanas padevé varpstas asi vélaties bidit ar samazinatu
padevi, izmantojiet papildus funkciju M103.

Punktu tabulu darbibas veids ar SL cikliem un 12. ciklu
TNC punktus interpreté ka papildu nulles punkta nobidi.

66
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Punktu tabulu darbibas veids ar cikliem no 200 lidz 208 un no 262
Iidz 267

TNC interpreté apstrades plaknes punktus ka urbuma viduspunkta
koordinatas. Ja vélaties izmantot punktu tabula definéto koordinatu
varpstas as1 ka sakuma punkta koordinatu, sagataves augs$éja mala
(Q203) jadefing ar 0.

Punktu tabulu darbibas veids ar cikliem no 210 Iidz 215

TNC punktus interpreté ka papildu nulles punkta nobidi. Ja vélaties
izmantot punktu tabula definétos punktus kad sdkuma punkta

koordinatas, sakuma punkti un sagataves augséja mala (Q203)
attiecigaja frézéSanas cikla japrogrammé ar 0.

Punktu tabulu darbibas veids ar cikliem no 251 lidz 254

TNC interpreté apstrades plaknes punktus ka cikla sakuma punkta
koordinatas. Ja vélaties izmantot punktu tabula definéto koordinatu
varpstas ast ka sakuma punkta koordinatu, sagataves aug3éja mala
(Q203) jadefiné ar 0.
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3.1 Pamati

3.1 Pamati

Parskats

TNC piedava 9 ciklus dazadam urbumu apstradém:

Cikls

Prog-
ramm-
taustins

Lappuse

240 CENTRESANA

Ar automatisku pozicioné$anu,

2. droSibas attdlumu, péc izvéles
centréSanas diametra/centrésanas
dziluma ievadiSana

24

2

71. lpp.

200 URBSANA
Ar automatisku pozicionéSanu,
2. droSibas attalumu

&

73.

201 RIVESANA
Ar automatisku pozicionéSanu,
2. droSibas attalumu

N
L3

o

75.

202 IZVIRPOSANA
Ar automatisku pozicionésanu,
2. droSibas attalumu

N
o

&

77.

Ipp.

203 UNIVERSALA URBSANA
Ar automatisku pozicionéSanu,
2. droSibas attalumu, skaidu
veidoSanos, pazeminajumu

=

81.

Ipp.

204 1ZVIRPOSANA ATPAKAL
Ar automatisku pozicionéSanu,
2. droSibas attalumu

204

85.

Ipp.

205 UNIVERSALA DZILURBSANA
Ar automatisku pozicioné$anu,

2. droSibas attalumu, skaidu
veidoSanos, aiztures attalumu

N

S
%jm
=
S

89.

Ipp.

208. URBJFREZESANA
Ar automatisku pozicionéSanu,
2. droSibas attalumu

208

93.

Ipp.

241 VIENMALAS URBSANA

Ar automatisku pozicionéSanu
padzilinata sakuma punkta,
apgriezienu skaita un dzesésanas
lTdzek|a definéSanu

241
i

96.

70
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3.2 CENTRESANA (Cikls 240,
DIN/ISO: G240)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
droSibas attaluma virs sagataves virsmas

2 Instruments centréjas ar ieprogramméto padevi F l1dz ievaditajam
centréSanas diametram vai ievaditaja centréSanas dziluma

3 Jadefinéts, instruments uzkavéjas centréSanas pamatné

4 Nosléguma instruments parbidas ar FMAX droSibas attaluma vai
- ja ievadits - 2. droSibas attaluma

Programméjot ievérojiet!

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
@ plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Cikla parametra iepriek$€jo zZimi Q344 (diametrs) vai Q201
(dzilums) nosaka darba virziens. Ja diametrs vai dzilums
ieprogrammeéti = 0, TNC ciklu neveic.

Uzmanibu! Sadursmju risks!
@ Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai

pozitiva dziluma ievadisanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka TNC apgriez sakuma pozicijas aprékinu, ja
ievadits pozitivs diametrs vai pozitivs dzilums.
Instruments atrgaita instrumenta asi izvirzas drosibas
attaluma zem sagataves virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530

G240)

w

3.2 CENTRESANA (Cikls 240, DIN/ISO



G240)
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3.2 CENTRESANA (Cikls 240, DIN/ISO

Cikla parametrs

240
Q

zz

72

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu, ievadiet
pozitivu vértibu. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai PREDEF

Dziluma/diametra izvéle (0/1) Q343: izvéle, vai centrét
atbilstoSi ievaditajam diametram vai dzilumam. Ja
TNC javeic centréSana atbilstosi ievaditajam
diametram, nepiecieSams definét instrumenta
smailes lenki instrumentu tabulas TOOL.T ailé T
LENKIS.

0: Centrét ievaditaja dziluma

1: Centrét ievaditaja diametra

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas Iidz centréSanas pamatnei (centréSanas
konusa virsotne). Spéka tikai tad, ja ir definéts
Q343=0. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

V==

diametrs. Spéka tikai tad, ja ir definéts Q343=1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Padeve pielik$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums centréjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks apak§a Q211: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades
amplitdda: no 0 ldz 3600,0000 vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 Iildz 99999,9999 vai PREDEF

z\A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
Yi
50 C)
20 &
AEGEE? o=
¢ X
30 80

Példa: NC ieraksti

10 L Z+100 R0 FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRESANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q343=1 ;DZILUMA/DIAMETRA
I1ZVELE

Q201=+0 ;DZILUMS
Q344=-9 ;DIAMETRS
Q206=250 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q211=0.1 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=100 ;2. DROSIBAS ATTAL.
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX
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3.3 URBSANA (Cikls 200)

Cikla norise

1

2

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
droSibas attaluma virs sagataves virsmas

Instruments urbj ar ieprogramméto padevi F [T1dz pirmajam
pielik§anas dzijumam

TNC parbida instrumentu ar FMAX atpaka| dro$ibas attalum3,
uzkavéjas tur - ja ievadits - un péc tam atkal parbidas ar FMAX
[Tdz droSibas attalumam virs pirma pielik§8anas dziluma

Pé&c tam instruments ar ievadito F padevi urbj par vienu pielikSanas
dzilumu vairak

TNC atkarto So procesu (no 2 Iidz 4), Ildz sasniegts ievaditais
urb8anas dzilums

No urbuma pamatnes instruments parbidas ar FMAX droSibas
attaluma vai - ja ievadits - 2. droSibas attaluma

Programméjot ievérojiet!

plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju

Q PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Uzmanibu! Sadursmju risks!
@ Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai

pozitiva dziluma ievadi$anas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 URBSANA (Cikls 200)

Cikla parametrs

200

74

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu, ievadiet
pozitivu vértibu. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas Iidz urbuma pamatnei (urbSanas konusa
smaile). levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums urbjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 [T1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons no 0 I1dz 99999,9999. Dzilums nedrikst bt
lielaks par pielikS8anas dzijumu. TNC ar vienu darba
gjienu novirzas dziluma3, ja:

Pieliksanas dzilums un dzilums ir vienadi
pielik§anas dzilums ir lielaks par dzilumu

Aiztures laiks aug§a Q210: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas droSibas attaluma péc tam, kad
tas ir izb1dijis TNC no urbuma, lai attiritu no skaidam.
levades amplitdda: no 0 Iidz 3600,0000 vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoluti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Aiztures laiks apak§a Q211: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades
amplitdda: no 0 ldz 3600,0000 vai PREDEF

=
zi 50206
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
V. Q201
; DS
—
X
Yi
50 ()
o B4
¢ X
30 80

Példa:

NC ieraksti

11 CYCL DEF 200 URBSANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q201=-15 ;DZIL

UMS

Q206=250 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q210=0 ;AIZT

URES LAIKS AUGSA

Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=100 ;2. DR
Q211=0.1 AIZT

OSIBAS ATTAL.
URES LAIKS LEJA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Apstradasanas cikli: Urb$ana @




3.4 RIVESANA (Cikls 201, DIN/ISO:

G201)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

2 Instruments rivé ar ieprogramméto padevi F lidz
ieprogrammeétajam dzijumam

3 Jaievadits, instruments uzkavéjas urbuma pamatnée

4 Nosléguma TNC parbida instrumentu padevé F atpakal droSibas

attaluma un no turienes - ja ievadits - ar FMAX 2. droSibas
attaluma

Programmeéjot ieverojiet!

=)

@)

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dzijuma
algebriska zZime. Ja dzilums ieprogramméts = 0, TNC ciklu
neveic.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadisanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attdluma zem sagataves
virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 RIVESANA (Cikls 201, DIN/ISO

G201)

Cikla parametrs

201

7%

76

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas Iidz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons -99999,9999 1dz 99999,9999

Padeve pielik$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums rivéjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks apak§a Q211: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades
amplitdda: no 0 ldz 3600,0000 vai PREDEF

Padeve nonemsanai Q208: Instrumenta kustibas
atrums bidoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad spéka ir padeve rivésana.
levades datu diapazons: no 0 IiJdz 99999,999

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoliti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons: no 0 I1dz
99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF

zi % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
}l/ozm
Q211
.-
X
vYi
50 C)
;e
¢ X
30 80

Példa: NC ieraksti

11 CYCL DEF 201 RIVESANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-15 ;DZILUMS
Q206=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q211=0.5 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q208=250 ;NONEMSANAS PADEVE
Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=100 ;2. DROSIBAS ATTAL.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



3.5 IZVIRPOSANA (Cikls 202,

DIN/ISO: G202)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
droSibas attaluma virs sagataves virsmas

Instruments urbj ar urbSanas padevi I1dz dzilumam

Jaievadits, urbuma pamatné instruments uzkavéjas tirgrieSanai ar
rotéjosu varpstu

Péc tam TNC veic varpstas orientéSanu pozicija, kas definéta
parametra Q336

Jair izvéléta atvirziSana, TNC atvirza instrumentu ievaditaja
virziena par 0,2 mm (fikséta vértiba)

Nosléguma TNC parbida instrumentu padevé atpaka| droSibas
attaluma un no turienes - ja ievadits - ar FMAX 2. droSibas
attaluma Ja Q214=0, nonemsana notiek gar urbuma sienu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 IZVIRPOSANA (Cikls 202, DIN/ISO

G202)

Programmeéjot ieverojiet!

&)
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78

St cikla veik§anai ma$ina un TNC jasagatavo to raZotajam.

Cikls izmantojams tikai masinas ar noregulétu varpstu.

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Cikla beigas TNC atjauno tadu dzeséSanas Skidruma un

varpstas stavokli, kads bija aktivs pirms cikla izsaukSanas.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar maSinas parametru 7441 Bit 2 iestatiet, vai, ievadot
pozitivu dziluma vertibu, TNC ir jarada klidas pazinojums
(Bit 2=1) vai tas nav jarada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Izvélieties tadu brivkustibas virzienu, lai instruments
atbidas no urbuma sienas.

Programmeéjot varpstas orientéSanu atbilstosi lenkim, kas
ievadits Q336 (pieméram, pozicionéSanas rezima ar
manualo ievadi), parbaudiet, kur atrodas instrumenta
smaile. Izvélieties lenki ta, lai instrumenta smaile batu
paraléla koordinatu asij.

TNC brivkustibas laikd automatiski ievéro aktivu
koordinatu sistémas grieSanos.

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



Cikla parametrs

202 Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF Z A

=]

=

O
Dzilums Q201 (inkrementéli): attalums no sagataves N
virsmas Iidz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999

G202)

Padeve pielikSanai dziluma Q206: Instrumenta Q200 Q204
kustibas atrums izvirpojot, mm/min. levades datu Q203
diapazons 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Q201 Q208

Aiztures laiks apaksa Q211: Laiks sekundés, kad )
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades Q211
amplitdda: no 0 Itdz 3600,0000 vai PREDEF

Padeve nonemsanai Q208: Instrumenta kustibas
atrums bidoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks

=¥

ievadits Q208=0, tad spéka ir padeve pielikSanai
dziluma. levades amplitdda: no 0 l1dz 99999,999 vai
FMAX, FAUTO, PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 ltdz 99999,999 vai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 IZVIRPOSANA (C

v
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> Brivkustibas virziens (0/1/2/3/4) Q214: Virziena
noteik§ana, kura TNC brivi izbida instrumentu pie
urbuma pamatnes (péc varpstas orientésanas)

0 Neaktivizét instrumentu

1 Instrumenta brivkustibas virziens galvenas ass
minusa virziena

2 Instrumenta brivkustibas virziens blakus ass
minusa virziena

3 Instrumenta brivkustibas virziens galvenas ass
plusa virziena

4 Instrumenta brivkustibas virziens blakus ass
plusa virziena

I Varpstas orienteSanas lenkis Q336 (absoldts): Lenkis,

levades datu diapazons: no -360 000 Itdz 360 000

80

kurad TNC pozicioné instrumentu pirms aktivizéSanas.

N o1
o o
<
X

—

w
o
(0]
o

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



3.6 UNIVERSALA URBSANA

(Cikls 203, DIN/ISO: G203)

Cikla norise

1

2

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

Instruments urbj ar ievadito padevi F I1dz pirmajam pielikSanas
dziljumam

Ja ir ievadita skaidu veidoSanas, TNC atvirza instrumentu par
ievadtto atbidiSanas vértibu. Ja stradajat bez skaidu veidoSanas,
tad TNC parbida instrumentu ar atbidiSanas padevi atpakal
droSibas attaluma, uzkavéjas tur - ja ievadits - un péc tam atkal
parbidas ar FMAX Iidz droSibas attadlumam virs pirma pielikSanas
dziluma

Péc tam instruments ar padevi urbj par vienu pievirziSanas dzilumu
vairak. Ja tas ir ievadits, pievirziSanas dzilums katra pievirziSanas
reizé samazinas par dekrementu

TNC atkarto $o procesu (no 2. Iidz 4. darbibai), I1dz ir sasniegts
urbSanas dzilums

Urbuma pamatné instruments — ja tas ir ievadits — uzkavéjas
tirgrieSanai un péc aiztures laika ar nonemsanas padevi to atvirza
atpakal droSibas attdluma. ja ir ievadits 2. dro$bas attalums, TNC
instrumentu ar FMAX parbida taja

HEIDENHAIN iTNC 530

G203)

3.6 UNIVERSALA URBSANA (Cikls 203, DIN/ISO



G203)

3.6 UNIVERSALA URBSANA (Cikls 203, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!

=)

82

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadiS8anas gadijuma TNC rada k|umes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



Cikla parametrs

203
0
)

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas I1dz urbuma pamatnei (urb$anas konusa
smaile). levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Padeve pielik$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums urbjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 ITdz 99999,999 vai FAUTO, FU

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,9999. Dzilums nedrikst bat
lielaks par pieliksanas dzijumu. TNC ar vienu darba
gjienu novirzas dziluma3, ja:

PielikSanas dzilums un dzilums ir vienadi

pielik§8anas dzilums ir lielaks par dzilumu un
vienlaikus nav definéta skaidu veidoSanas

Aiztures laiks augsa Q210: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas droSibas attaluma péc tam, kad
tas ir izbidijis TNC no urbuma, lai attiritu no skaidam.
levades amplitdda: no 0 I1dz 3600,0000 vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Samazinajuma apjoms Q212 (inkrementali): Vértiba,
par kddu TNC péc katras pielikS§anas samazina
pielikS8anas dzilumu Q202. levades datu diapazons:
no 0 lidz 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 UNIVERSALA URBSANA (Cikls 203, DIN/ISO

Skaits, skaidu veidoS. pirms nonemsanas Q213: skaidu
veidoSanas daudzums, pirms TNC instrumentu
izvirza no urbuma, lai attiritu no skaidam. Skaidu
veidoSanai TNC atbida instrumentu katru reizi par
atvilk§anas vértibu Q256. levades datu diapazons: no
0 dz 99999

Mazakais pielik§anas dzilums Q205 (inkrementali): Ja
ir ievadits samazinajuma apjoms, TNC ierobezo
pielik§anu ar vértibu, kas ievadita ar Q205. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Aiztures laiks apak§a Q211: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades
amplitdda: no 0 ldz 3600,0000 vai PREDEF

Padeve nonemsanai Q208: Instrumenta kustibas
atrums bidoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad TNC izbidis instrumentu ar
padevi Q206. levades amplitiida: no 0 I1dz 99999,999
vai FMAX, FAUTO, PREDEF

Nonemsana skaidu veidoSanas gadijuma Q256
(inkrementali): vértiba, par kddu TNC atvirza atpakal
instrumentu, veidojoties skaidam. levades amplitida:
no 0,1000 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

Példa: NC ieraksti

11 CYCL DEF 203 UNIVERSALA URBSANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-20 ;DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q210=0 ;AIZTURES LAIKS AUGSA
Q203=+20 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSTBAS ATTAL.
Q212=0.2 ;DEKREMENTS
Q213=3 ;SKAIDU VEIDOSANAS
Q205=3 ;MIN. PIEVIRZ. DZIL.
Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q208=500 ;NONEMSANAS PADEVE
Q256=0.2 ;NON. SKAIDU VEID. GAD.

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



3.7 1IZVIRPOSANA ATPAKAL.

(Cikls204, DIN/ISO: G204)

Cikla norise

Ar 3o ciklu var izveidot padzilindjumus sagataves apaksdala.

1

2

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
droSibas attaluma virs sagataves virsmas

Tur TNC veic varpstas orientéSanu 0° pozicija un parvieto
instrumentu par ekscentra izméru

Péc tam instruments ar priekSpozicionéSanas padevi iegremdéjas
urbuma, I1dz asmens atrodas droSibas attdluma zem sagataves
apakSmalas

TNC instrumentu atkal novirza urbuma centra, ieslédz varpstu,
vajadzibas gadijuma arT dzesétaju un ar nolaiSanas padevi ievirzas
ievadttaja nolaiSanas dziluma

Ja ievadits, instruments nolaiS8anas pamatné uzturas un péc tam
atkal izvirzas no urbuma, veic varpstas orientéSanu un parvietojas
atkal par ekscentra izméru

Nosléguma TNC parbida instrumentu padevé atpakal droSibas
attaluma un no turienes - ja ievadits - ar FMAX 2. droSibas
attaluma.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmeéjot ieverojiet!
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St cikla veik§anai ma$ina un TNC jasagatavo to raZotajam.

Cikls izmantojams tikai masinas ar noregulétu varpstu.

Cikls darbojas tikai ar atpakalgaitas urb$anas stieniem.

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nolaizot nosaka cikla parametra
"Dzilums" algebriskd zime. Uzmanibu: Pozitiva zZime veic
iegremdésanu pozitivas varpstas ass virziena.

levadiet tadu instrumenta garumu, lai tiktu mérits nevis
asmens, bet gan urbSanas stiena apaksgja mala.

TNC, aprékinot iedzilinajuma sakuma punktu, nem véra
urbSanas stiena asmens garumu un materiala biezumu.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Programmeéjot varpstas orientésanu atbilstosi lenkim, kas
ievadits Q336 (pieméram, pozicionéSanas rezima ar
manualo ievadi), parbaudiet, kur atrodas instrumenta
smaile. |zvélieties lenki ta, lai instrumenta smaile batu
paraléla koordinatu asij. Izvélieties tadu brivkustibas
virzienu, lai instruments atbidas no urbuma sienas.

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



Cikla parametrs

204

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF

Nolai$anas dzilums Q249 (inkrementali): attalums
no sagataves apaksSmalas Iidz nolaiSanas
pamatnei. Pozitiva zZime veic iegremdésanu
pozitiva varpstas ass virziena. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [idz 99999,9999

Materiala biezums Q250 (inkrementali): Sagataves
biezums. levades datu diapazons: no 0,0001 Iidz
99999,9999

Ekscentra izmérs Q251 (inkrementali): UrbSanas
stiena ekscentra izmérs; ieglstams no instrumenta
datiem. levades datu diapazons: no 0,0001 Iidz
99999,9999

Asmens augstums Q252 (inkrementali): Attalums no
urbSanas stiena apak$éjas malas I1dz galvenajam
asmenim; iegdstams no instrumenta datiem. levades
datu diapazons: no 0,0001 I1dz 99999,9999

Padeve pielik$anai dziluma Q253: Instrumenta
kustibas atrums iegremdéjot sagatavé vai iebidoties
no sagataves, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FMAX,FAUTO, PREDEF

Padeve iedzilinasanai Q254: Instrumenta kustibas
atrums iegremdéjot, mm/min. levades datu diapazons
0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks Q255: Aiztures laiks sekundés pie
iegrimes pamatnes. levades datu diapazons: no 0 Iidz
3600,000

HEIDENHAIN iTNC 530

z )

Q200

Q250

z\A

Q252

-@y Ky0255/|ﬁ

I
Q214 ﬂ]

I
o
N
(O
i (@)
\ (2]
Q204 E
o)
Q203 g?
N
ol (7))
X x
)
—n
<
<
o
<
<
Z
<
)
O
|
o
S
S
N
™~
™



G204)

v

3.7 IZVIRPOSANA ATPAKAL (Cikls204, DIN/ISO

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoluti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Brivkustibas virziens (0/1/2/3/4) Q214: Virziena
noteikSana, kura TNC japarvieto instruments par
ekscentra izméru (péc varpstas orientéSanas); nav
atlauts ievadtt 0

1 Instrumenta brivkustibas virziens galvenas ass
minusa virziena

2 Instrumenta brivkustibas virziens blakus ass
minusa virziena

3 Instrumenta brivkustibas virziens galvenas ass
plusa virziena

4 Instrumenta brivkustibas virziens blakus ass
plusa virziena

Varpstas orientéSanas lenkis Q336 (absolGts): Lenkis,
kura TNC pozicioné instrumentu pirms
iegremdésanas urbuma un izvilkSanas no ta. levades
datu diapazons: no -360,0000 I1dz 360,0000

Példa: NC ieraksti

11 CYCL DEF 204 PADZILINASANA
ATPAKALVIRZIENA

Q200=2

Q249=+5
Q250=20
Q251=3.5
Q252=15
Q253=750
Q254=200

Q255=0

Q203=+20
Q204=50

Q214=1
Q336=0

sDROSIBAS ATTAL.
;PADZILINAJUMA DZILUMS
sMATERIALA BIEZUMS
;EKSCENTRA 1ZMERS
;GRIESANAS AUGSTUMS
;PRIEKSPOZ. PADEVE
;PADZILINASANAS PADEVE
;AIZTURES LAIKS
;VIRSMAS KOORD.

;2. DROSIBAS ATTAL.
;ATVIRZISANAS VIRZIENS
;VARPSTAS LENKIS

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



3.8 UNIVERSALA DZILURBSANA

(Cikls 205, DIN/ISO: G205)

Cikla norise

1

2

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

Ja tiek ievadits padzilinats sakumpunkts, TNC ar definéto
pozicionéSanas padevi virza instrumentu droSibas attaluma par
padzilinato sakumpunktu

Instruments urbj ar ievadito padevi F I1dz pirmajam pielikSanas
dzilumam

Ja ir ievadtta skaidu veidoSanas, TNC atvirza instrumentu par
ievadtto atbidiSanas vértibu. Ja stradajat bez skaidu veidoSanas,
tad TNC parbida instrumentu ar atro padevi atpaka| dro$ibas
attaluma un péc tam atkal parbida ar FMAX Iidz ievaditajam
aiztures attalumam virs pirma pielikSanas dziluma

Péc tam instruments ar padevi urbj par vienu pievirziSanas dzilumu
vairak. Ja tas ir ievadits, pievirziSanas dzilJums katra pievirzisanas
reizé samazinas par dekrementu

TNC atkarto $o procesu (no 2. Iidz 4. darbibai), I1dz ir sasniegts
urbSanas dzilums

Urbuma pamatné instruments — ja tas ir ievadits — uzkavéjas
tirgrieSanai un péc aiztures laika ar nonemsanas padevi to atvirza
atpakal droSibas attaluma. Ja ir ievadits 2. drosSbas attalums, TNC
instrumentu ar FMAX parbida taja

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 UNIVERSALA DZII_URBSANA (Cikls 205, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!

=)

90

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Ja aiztures attalumi Q258 un Q259 tiek ievaditi at3kirigi,
TNC vienmeérigi izmaina aiztures attalumu starp pirmo un
pédéjo pieliksanu.

Ja ar Q379 tiek ievadits padzilinats sakuma punkts, TNC
izmaina tikai pieb1diSanas kustibas sakuma punktu.

Nonemsanas kustibu TNC neizmaina, tatad ta saistas ar
sagataves virsmas koordinatu.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dzilJuma ievadi$anas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



Cikla parametrs

205 )|

)

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas I1dz urbuma pamatnei (urb$anas konusa
smaile). levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Padeve pielik$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums urbjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 ITdz 99999,999 vai FAUTO, FU

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons no 0 [1dz 99999,9999. Dzilums nedrikst bat
lielaks par pieliksanas dzijumu. TNC ar vienu darba
gjienu novirzas dziluma3, ja:

PielikSanas dzilums un dzilums ir vienadi
pielik§8anas dzilums ir lielaks par dzilumu

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 lidz 99999,9999

2. drogibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

Samazinajuma apjoms Q212 (inkrementali): Vértiba,
par k&du TNC samazina pielikSanas dzilumu Q202.
levades datu diapazons: no 0 Itdz 99999,9999

Mazakais pielik§anas dzilums Q205 (inkrementali): Ja
ir ievadits samazinajuma apjoms, TNC ierobezo
pieliksanu ar vértibu, kas ievadita ar Q205. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Aiztures attalums augs§a Q258 (inkrementali): DroSTbas
attalums atrgaitas pozicionésanai, ja TNC péc
izvilk§anas no urbuma parbida instrumentu aktualaja
pielikS8anas dziluma; vértiba pirmaja pielikSan.
levades datu diapazons: no 0 Itdz 99999,9999

Aiztures attalums apaks$a Q259 (inkrementali):
DroSibas attalums atrgaitas pozicionésanai, ja TNC
péc izvilk§anas no urbuma parbida instrumentu
aktualaja pieliksanas dziluma; vértiba pédéja
pieliks8ana. levades datu diapazons: no 0 [1dz
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 UNIVERSALA DZII_URBSANA (Cikls 205, DIN/ISO

Urbsanas dzilums lidz skaidu veido$anai Q257
(inkrementali): pielik§ana, péc kuras TNC veido
skaidas. Nav skaidu veidoSanas, ja ievadita 0.
levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Nonemsana skaidu veido$anas gadijuma Q256
(inkrementali): vértiba, par kddu TNC atvirza atpakal
instrumentu, veidojoties skaidam. TNC bida
nonemsanu ar padevi 3000 mm/min. levades datu
diapazons: no 0,1000 IT1dz 99999,9999 vai PREDEF

Ailztures laiks apak§a Q211: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades
amplitdda: no 0 ldz 3600,0000 vai PREDEF

Padzilinats sakuma punkts Q379 (inkrementali ar
atsauci uz sagataves virsmu): Faktiskas urbSanas
apstrades sakuma punkts, ja ar Tsaku instrumentu jau
veikta iepriekS&ja urbSana noteikta dziluma. TNC
parbids pozicionéSanas padevé no droSibas attaluma
uz padzilinato sakuma punktu. levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Padeve pozicioné$anai Q253: Instrumenta kustibas
atrums, poziciong€joties no drosibas attdluma uz
padzilinato sakuma punktu, mm/min. Spéka ir tikai
tada gadijuma, ja Q253 ievadits atSkirigs no 0.
levades amplitdda: no 0 Itdz 99999,999 vai FMAX,
FAUTO, PREDEF

Példa: NC ieraksti

11 CYCL DEF 205 UNIVERS. DZILURBSANA

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q201=-80 ;DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q202=15 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q203=+100;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q212=0.5 ;DEKREMENTS

Q205=3 ;MIN. PIEVIRZ. DZIL.

Q258=0,5 ;AIZTURES ATTALUMS
AUGSA

Q259=1 ;AIZTURES ATTALUMS LEJA

Q257=5 ;URBS. DZIL. SKAIDU VEIDOS.

Q256=0.2 ;NON. SKAIDU VEID. GAD.

Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA

Q379=7.5 ;SAKUMPUNKTS

Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



3.9 URBJFREZESANA (Cikls 208)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas un piebidas
ievadttajam diametram izliekuma aplt (ja ir vieta)

Instruments frézé ar ievadito padevi F spiralveida Inija Iidz
ievaditajam urbSanas dzijumam

Kad sasniegts urbSanas dzilums, TNC vélreiz veic pilnu apli, lai
novaktu nolaiSanas procesa palikuso materialu

Péc tam TNC pozicioné instrumentu atpakal urbuma centra

Nosléguma TNC parvietojas ar FMAX atpaka| droSibas attaluma.

Jair ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar FMAX
parbida taja

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmeéjot ieverojiet!

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Ja urbuma diametrs ievadits vienads ar instrumenta
diametru, TNC urbj tieSi ievaditaja dziluma, bez spiralveida
[Tnijas interpolacijas.

Aktivizéts spogulattéls neietekme cikla definéto
frézéSanas veidu.

Nemiet véra, ka parak lielas pielikSanas gadijuma
instruments var sabojat sevi un sagatavi.

Lai neievaditu parak lielas pieliksanas, ievadiet
instrumentu tabula TOOL.T ailé ANGLE (lenkis)
maksimali iespéjamo instrumenta iegremdésanas lenki.
Sada gadijuma TNC automatiski aprékina maksimali
pielaujamo pielikSanu un, ja vajadzigs, izmaina jlsu
ievadtto vertibu.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadiSsanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



Cikla parametrs

208

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta apaks$éjo malu un sagataves virsmu.
levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas Iidz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums urbjot spiralveida ITnija, mm/min.
levades datu diapazons 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO,
FU, FZ

Pielik§ana spiralveida Iinijai Q334 (inkrementali):
izmérs, ar kadu instrumentu uz spiralveida Iinijas
(=360°) ikreiz pieliek. levades datu diapazons: no
0 I1dz 99999,9999

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 "dz 99999,9999 vai PREDEF

Nominalais diametrs Q335 (absoldti): urbuma
diametrs. Ja nominalais diametrs ievadits vienads ar
instrumenta diametru, TNC urbj tieSi ievadrtaja
dziluma, bez spiralveida Iinijas interpolacijas. levades
datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

PriekSurbtais diametrs Q342 (absolats): tiklidz ir
ievadita Q342 vértiba, kas lielaka par 0, TNC vairs
neveic nominala un instrumenta diametra
attiecibas parbaudi. Tada veida iesp&jams izfrézét
urbumus, kuru diametrs ir vairak ka divreiz lielaks
par instrumenta diametru. levades datu diapazons:
no 0 ldz 99999,9999

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

PREDEF = Izmantot standarta vértibu no GLOBAL
DEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa:

NC ieraksti

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=+1 ;FREZESANAS VEIDS

i
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3.10 VIENMALAS URBSANA (Cikls 241, DIN/ISO

G241)

3.10 VIENMALAS URBSANA (Cikls

241, DIN/ISO: G241)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievaditaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

2 Tad TNC ar definéto pozicioné$anas padevi virza instrumentu
droSibas attaluma par padzilinato sakumpunktu un tur ieslédz
urb3anas apgriezienu skaitu ar M3 un dzesé$anas Skidrumu

3 Instruments urbj ar ievadito padevi F [1dz ieprogrammétajam
urbSanas dzilumam

4 Jaievadits, instruments uzkavéjas urbuma pamatné, lai veiktu
tirgrieSanu. Péc tam TNC parslédz dzeséSanas Skidrumu un
apgriezienu skaitu atpakal uz definéto izejas vértibu

5 Urbuma pamatné péc aiztures laika ar nonemsanas atbidi$anu to

atvirza atpaka| droSibas attdluma. Ja ir ievadits 2. droSibas
attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida taja

Programmeéjot ievérojiet!

=)

96

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadiS8anas gadijuma TNC rada klumes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

leveérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



Cikla parametrs

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas Iidz urbuma pamatnei. levades datu
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums urbjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Aiztures laiks apak$a Q211: Laiks sekundés, kad
instruments uzturas pie urbuma pamatnes. levades
amplitdda: no 0 Itdz 3600,0000 vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absollti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drogibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

Padzilinats sakuma punkts Q379 (inkrementali
attiecinats uz sagataves virsmu): faktiskas urbSanas
apstrades sakuma punkts TNC parbidas
pozicion&$anas padevé no droSibas attdluma uz
padzilinato sakuma punktu. levades datu diapazons:
no 0 Itdz 99999,9999

Padeve poziciong$anai Q253: Instrumenta kustibas
atrums, pozicion€joties no drosibas attdluma uz
padzilinato sakuma punktu, mm/min. Spéka ir tikai
tada gadijuma, ja Q379 ievadits atSkirigs no 0.
levades amplitdda: no 0 I1dz 99999,999 vai FMAX,
FAUTO, PREDEF

Padeve nonemsanai Q208: Instrumenta kustibas
atrums bidoties ara no urbuma, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad TNC izb1dTs instrumentu ar
urbSanas padevi Q206. levades amplitida: no 0 idz
99999,999 vai FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.10 VIENMALAS URBSANA (Cikls 241, DIN/ISO

G241)

GrieSanas virz. ieeja/izeja (3/4/5) Q426: GrieSanas
virziens, kura instrumentam jagrieZas, iebidoties
urbuma un izbidoties no urbuma. levades amplitdda:
3: Griezt varpstu ar M3

4: Griezt varpstu ar M4

5: Virzities ar stavosu varpstu

Varpstas apgriezienu skaits ieeja/izeja Q427:
Apgriezienu skaits, kura instrumentam jagriezas,
iebidoties urbuma un izbidoties no urbuma. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999

Urbsanas apgriezienu skaits Q428: Apgriezienu skaits,
ar kadu instrumentam jaurbj. levades datu diapazons:
no 0 Iidz 99999

M FUNKC. Dzesesanas Iidz. IESL. Q429: Papildus
funkcija M, lai ieslégtu dzeséSanas Iidzekli. TNC
ieslédz dzeséSanas Iidzekli, kad instruments atrodas
urbuma padzilinataja sakuma punkta. levades datu
diapazons: no 0 Iidz 999

M FUNKC. Dzesesanas lidz. IZSL. Q430: Papildus
funkcija M, lai izslégtu dzeséSanas Iidzekli. TNC
izsledz dzeséSanas Iidzekli, kad instruments atrodas
urbuma dziluma. levades datu diapazons: no 0 [1dz
999

Példa: NC ieraksti

11 CYCL DEF 241 VIENMALAS URBSANA

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

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q211=0.25 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+100;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q379=7.5 ;SAKUMPUNKTS

Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q208=1000;NONEMSANAS PADEVE
Q426=3 ;VARPSTAS GRIES. VIRZIENS
Q427=25 ;APGR. SKAITS IEEJA/IZEJA
Q428=500 ;URBSANAS APGR. SKAITS
Q429=8 ;DZESESANA IESL.

Q430=9 ;DZESESANA IZSL.

Apstradasanas cikli: Urb$ana @
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3.11 Programmeésanas piemeri
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3.11 Programm

" 10 20 80 90 100

Izejmateriala definicija

Instrumenta izsaukums (instrumenta radiuss 3)
Instrumenta atvirziS8ana
Cikla definicija

HEIDENHAIN iTNC 530 99 @
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3.1 Programmééan!)

00

-

Pievirzit 1.urbumam, ieslégt varpstu
Cikla izsaukSana

Pievirzit 2.urbumam, cikla izsaukums
Pievirzit 3.urbumam, cikla izsaukums
Pievirzit 4.urbumam, cikla izsaukums

Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

Apstradasanas cikli: Urb$ana @



esanineméri

Urbuma koordinatas ir saglabatas Sablona
definicija PATTERN DEF POS, un TNC tas
izsauc ar CYCL CALL PAT .

Instrumentu radiusi izvéléti ta, lai parbaudes
grafiskaja attéla batu redzami visi darba posmi.
Programmas izpilde

m CentréSana (instrumenta radiuss 4)

= Urb8ana (instrumenta radiuss 2,4)

W Vitnu urbSana (instrumenta radiuss 3)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.11 Programm

Izejmateriala definicija

Instrumenta izsaukums centrétajs (radiuss 4)

Instrumenta izvirzisana dro$a augstuma (F ieprogrammét ar
vertibu),

TNC péc katra cikla pozicioné dro$a augstuma
Definét visas urb$anas pozicijas punktu Sablona

" @
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3.11 Programm

6 CYCL DEF 240 CENTRET
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q343=0 ;DZILUMA/DIAMETRA
IZVELE

Q201=-2 ;DZILUMS
Q344=-10 ;DIAMETRS
Q206=150 ;F PIELIKS. DZIL.
Q211=0 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 L Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 L Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 URBSANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-25 ;DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q210=0 ;AIZTURES LAIKS AUGSA
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q211=0,2 ;AIZTURES LAIKS LEJA

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 JAUNA VITNURBSANA
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-25 ;VITNES DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q211=0 ;AIZTURES LAIKS LEJA
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM
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Centrésanas cikla definicija

Cikla izsauk$ana apvienojuma ar punktu Sablonu

Instrumenta aktiviz€Sana, instrumenta nomaina

Instrumenta izsaukums urbis (radiuss 2,4)

Instrumenta izvirziSana dro$a augstuma (F ieprogrammét ar vértibu)
UrbSanas cikla definicija

Cikla izsauksana apvienojuma ar punktu Sablonu
Instrumenta atvirziSana

Instrumenta izsaukums vitnurbis (radiuss 3)
Pozicionét instrumentu dro$a augstuma

Vitnurbsanas cikla definicija

Cikla izsauk$ana apvienojuma ar punktu Sablonu

Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

Apstradasanas cikli: Urbsana @



Apstradasanas cikli:
Vitnurbsana /
vitnfrézésana




4.1 Pamati

4.1 Pamati

Parskats

TNC piedava 8 ciklus dazadam vitnu urbumu apstradém:

Prog-
Cikls rammtaus- Lappuse
tins
206 JAUNA VITNURBSANA 2o 105. Ipp.
Arizlidzino3So spilpatronu, ar automatisku %.7)
pozicionéSanu, 2. droSibas attalumu
207 JAUNA VITNURBSANA GS w w 107. Ipp.
Bez izlidzinosas spilpatronas, ar %\7)
automatisku pozicionésanu, 2. droSibas
attalumu
209 VTTj}lURBéANA AR SKAIDU e 110. Ipp.
VEIDOSANOS
Bez izlidzinosas spilpatronas, ar
automatisku pozicionéSanu, 2. drosibas
attalumu; skaidu veidoSanos
262 VITNFREZESANA 252 115. Ipp.
Cikls vitnes izfrézé3anai ieprieks %%
izurbtaja materiala
263 IEDZILINASANA-VITNFREZESANA [ ; 118. Ipp.
Cikls vitnes frézésanai iepriek$ urbtaja %2
materiald, izveidojot izdzilinaSanas fazi
264 VITNURBSANA-FREZESANA =i 122. Ipp.
Cikls pilna materiala urb§anai un péctam | 7222
vitnes frézéSanai ar instrumentu
265 SPIRALVEIDA VITNURBSANA- 285 126. Ipp.
FREZESANA %%
Cikls vitnes frézéSanai pilna materiala
267 AREJAS VITNES FREZESANA 257 126. Ipp.

¥

Argjas vitnes frézésanas cikls, izveidojot
iedzilinasanas fazi
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4.2 JAUNA VITNURBSANA ar

izlidzinoSo spilpatronu
(Cikls 206, DIN/ISO: G206)

Cikla norise

1

2

TNC pozicioné instrumentu varpstas asi atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

Instruments viena darba gajiena ievirzas urbsanas dziluma

Péc tam varpstas grieSanas virziens tiek mainits uz pretéjo, un
instruments péc aiztures laika tiek atvilkts droSibas attaluma. Ja ir
ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida

taja

Péc droSibas attdluma sasniegSanas varpstas grieSanas virziens
atkal tiek mainits uz pretéjo

Programméjot ievérojiet!

=)

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Instrumentam jabat nospriegotam garumu izlidzinoSaja
spilpatrona. Garumu izlidzino$a spilpatrona kompensé
padeves un apgriezienu skaita pielaides apstrades laika.

Cikla izstrades laika apgriezienu skaita apieSanas
regulators nedarbojas. Padeves apieSanas regulators
darbojas tikai dal€ji (to nosaka iekartas razotajs, skatiet
iekartas rokasgramatu).

Varpstu ar vitni pa labi aktivizejiet ar M3, ar vitni pa kreisi
- ar M4.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar maSinas parametru 7441 Bit 2 iestatiet, vai, ievadot
pozitivu dziluma vértibu, TNC ir jarada kladas pazinojums
(Bit 2=1) vai tas nav jarada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cikla parametrs

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili (sakuma pozicija) un sagataves
virsmu; orientéjosa vértiba: 4x vitnes kapums.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Dzilums Q201 (vitnes garums, inkrementali): attalums
no sagataves virsmas Iidz vitnes galam. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve F Q206: Instrumenta kustibas atrums
vitnurbSana. levades datu diapazons 0 [1dz
99999,9999 vai FAUTO

Aiztures laiks apaksa Q211: levadiet vértibu starp O un
0,5 sekundém, lai nelautu instrumentam iekiléties
atbidoties. levades amplitdda: no 0 idz 3600,0000 vai
PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absolati): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Padeves apréekinasana: F=S x p
F: Padeve mm/min.)

S: Varpstas apgriezienu skaits (apgr./min)
p: Vitnes kdpums (mm)

AtvirziSana, partraucot programmu

Ja vitnurbSanas laika nospiedisiet aréjo apstadinasanas taustinu, TNC
parada programmtaustinu, ar kuru iespéjams atvirzit instrumentu.

Q200

Q201

Példa: NC ieraksti

25 CYCL DEF 206 JAUNA VITNURBSANA

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.

Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



4.3 VITNURBSANA bez
izlidzinoSas spilpatronas GS
JAUNA (Cikls 207,

DIN/ISO: G207)

Cikla norise

TNC izgriez vitni viena vai vairakos solos, neizmantojot garumu
izlidzinoSo spilpatronu.

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas
2 Instruments viena darba gajiena ievirzas urb8anas dziluma

3 Péc tam varpstas grieSanas virziens tiek mainits uz pretéjo, un
instruments péc aiztures laika tiek atvilkts droSibas attaluma. Ja ir
ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida
taja

4 Péc drosibas attdluma sasniegSanas TNC aptur varpstu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmeéjot ieverojiet!
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St cikla veik§anai ma$ina un TNC jasagatavo to raZotajam.

Cikls izmantojams tikai masinas ar noregulétu varpstu.

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs), ar radiusa
korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka urbuma dziluma parametra
algebriska zime.

TNC aprékina padevi atkariba no apgriezienu skaita. Ja
vitnurbSanas laika pagrozisiet apgriezienu skaita
korekcijas regulatoru, TNC automatiski pieméro padevi.

Padeves korekcijas regulators nav aktivs.

Cikla beigas varpsta ir nekustiga. Pirms nakamas
apstrades atkal ieslédziet varpstu ar M3 (vai M4).

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar maSinas parametru 7441 Bit 2 iestatiet, vai, ievadot
pozitivu dziluma vertibu, TNC ir jarada klidas pazinojums
(Bit 2=1) vai tas nav jarada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



Cikla parametrs

207 RT
H
717,

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili (sakuma pozicija) un sagataves
virsmu. levades amplitida: no 0 [[dz 99999,9999 vai
PREDEF

Urb$anas dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas [1dz vitnes galam. levades datu
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999

Vitnes kapums Q239

VTtnes kdpums. Algebriska zZime nosaka vitni pa labi
vai pa kreisi:

+= vitne pa labi

—= vitne pa kreisi

levades amplitida no -99.9999 lidz 99.9999

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

AtvirziSana, partraucot programmu

Ja vitnes grieSanas laika nospiedisiet aréjo apstadinasanas taustinu,
TNC parada programmtaustinu MANUALA ATVIRZISANA. Nospiezot
MANUALA ATVIRZISANA, instrumentu iesp&jams atvirzit kontroléti.
Nospiediet aktivas varpstas ass pozitivo ass virziena taustinu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC ieraksti

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.
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4.4 VITNURBSANA SKAIDU VEIDOSANA (Cikls 209, DIN/ISO

G209)

4.4 VITNURBSANA SKAIDU

VEIDOSANA (Cikls 209,
DIN/ISO: G209)

Cikla norise

TNC izgriez vitni ievaditaja dzilJuma ar vairakam pielik§anas reizém. Ar
parametru var noteikt, vai, veidojoties skaidam, no urbuma izvirzit
pilntba vai né.

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asi atraja padevé FMAX
ievaditaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas un tur veic
varpstas orientéSanu

Instruments nostajas ievaditaja pielikSanas dziluma, apgriez
varpstas grieSanas virzienu un atkariba no definicijas pavirzas par
noteiktu posmu atpakal vai izvirzas no urbuma skaidu notirisanai.
Ja ir definéts apgriezienu skaita palielinasanas koeficients, TNC
izvirza instrumentu no urbuma ar attiecigi lielaku varpstas
apgriezienu skaitu

Péc tam varpstas grieSanas virziens atkal tiek mainTtts uz preté&jo un
instruments tiek novietots pie nakama pievirzisanas dzijuma

TNC atkarto $o procesu (no 2. lidz 3. darbibai), I1dz tiek sasniegts
ievadttais vitnes dzijJums

Péc tam instrumentu atvirza atpaka| droSibas attaluma. Ja ir
ievadits 2. droSibas attalums, TNC instrumentu ar FMAX parbida
taja

Péc drosibas attdluma sasniegSanas TNC aptur varpstu

110

Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



Programmeéjot ieverojiet!

~
=

Si cikla veik§anai ma&ina un TNC jasagatavo to raZotajam.

Cikls izmantojams tikai masinas ar noregulétu varpstu.

Pozicionésanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs), ar radiusa
korekciju RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma parametra
algebriska zime.

TNC aprékina padevi atkariba no apgriezienu skaita. Ja
vitnurbSanas laika pagrozisiet apgriezienu skaita
korekcijas regulatoru, TNC automatiski pieméro padevi.

Padeves korekcijas regulators nav aktivs.

Ja ar cikla parametru Q403 esat defingjis apgriezienu
skaita koeficientu atrakai atbidisanai, TNC ierobezo
apgriezienu skaitu uz aktivas mehanisma pakapes
maksimalo apgriezienu skaitu.

Cikla beigas varpsta ir nekustiga. Pirms nakamas
apstrades atkal ieslédziet varpstu ar M3 (vai M4).

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar masinas parametru 7441 Bit 2 iestatiet, vai, ievadot
pozitivu dziluma vértibu, TNC ir jarada klidas pazinojums
(Bit 2=1) vai tas nav jarada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 VITNURBSANA SKAIDU VEIDOSANA (Cikls 209, DIN/ISO

G209)

Cikla parametrs

v

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili (sakuma pozicija) un sagataves
virsmu. levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai
PREDEF

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas [1dz vitnes galam. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Vitnes kapums Q239

Vitnes kapums. Algebriska zime nosaka vitni pa labi
vai pa kreisi:

+= vitne pa labi

—= vitne pa kreisi

levades amplitida no -99.9999 Iidz 99.9999

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoluti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Urb3anas dzilums lidz skaidu veidoSanai Q257
(inkrementali): pielikSana péc tam, kad TNC veikusi
skaidu veidoSanu. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Nonemsana skaidu veidoSanas gadijuma Q256: TNC
reizina kapumu Q239 ar ievadito vértibu un,
veidojoties skaidam, atvirza instrumentu par So
aprékinato véertibu atpakal. Ja irievadits Q256 = 0, tad
TNC skaidu attiriSanai pilniba izbidas no urbuma
(droSibas attaluma). levades datu diapazons: no

0,1000 ITdz 99999,9999

Lenkis varpstas orienteSanai Q336 (absoldti): lenkis,
kada TNC pozicioné instrumentu pirms
vitngrieSanas procesa. Tadgjadi vitni
nepiecieSamibas gadijuma var griezt atkartoti.
levades datu diapazons: no -360,0000 l1dz
360,0000

Apgriezienu skaita izmainas koeficients nonemsanas
gadijuma Q403: koeficients, par kadu TNC, izce|ot
instrumentu no urbuma, palielina varpstas
apgriezienu skaitu un [1dz ar to arT padevi
nonems$anai. levades datu diapazons: no 0,0001 Iidz
10, maksimalais palielinajums lidz aktivas
mehanisma pakapes maksimalajam apgriezienu
skaitam

AtvirziSana, partraucot programmu

Ja vitnes grieSanas laika nospiedisiet aréjo apstadinasanas taustinu,
TNC parada programmtaustinu MANUALA ATVIRZISANA. Nospiezot
MANUALA ATVIRZISANA, instrumentu iesp&jams atvirzit kontroléti.
Nospiediet aktivas varpstas ass pozitivo ass virziena taustinu.

112

z\)
Q204
Q203 J/

Példa: NC ieraksti

26 CYCL DEF 209 VITNURBS. AR SKAIDU
VEIDOS.

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q201=-20 ;DZILUMS

Q239=+1 ;VITNES KAPUMS

Q203=+25 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q257=5 ;URBS. DZIL. SKAIDU VEIDOS.
Q256=+25 ;NON. SKAIDU VEID. GAD.
Q336=50 ;VARPSTAS LENKIS

Q403=1.5 ;APGR. SK. KOEFICIENTS

Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



4.5 Vitnfrezésanas pamati

PriekSnoteikumi

Masinai jabat aprikotai ar varpstas iek$€jas dzeséSanas sistému
(dzeséSanas smeérvielas spiediens vismaz 30 bari, pneimatiskais
spiediens vismaz 6 bari)

Veicot vitnurb$anu, parasti veidojas vitnes profila deformacijas un
var rasties vajadziba péc specifiskdm instrumenta korekcijam,
informaciju par kuram varat iegat instrumentu kataloga vai pie jisu
instrumentu razotaja. Korekciju var veikt ar TOOL CALL ar delta
radiusu DR

Ciklus 262, 263, 264 un 267 var izmantot tikai ar instrumentiem, kas
griezas pa labi. Ciklam 265 var izmantot instrumentus, kas griezas
gan pa labi, gan pa kreisi

Darba virziens tiek noteikts péc $adiem ievades parametriem: vitnes
kapuma zime Q239 (+ = laba vitne /— = kreisa vitne) un frézéSanas
veids Q351 (+1 = vienadvirziena /-1 = pretvirziena). Tabula talak var
aplikot attiecibu starp ievades parametriem, izmantojot
instrumentus, kas griezas pa labi.

lekséja vitne Kapums ‘I:;t?jgéanas Darbibas virziens
pa labi + +1(RL) 7+
pa kreisi - -1(RR) Z+
pa labi + -1(RR) Z-
pa kreisi - +1(RL) Z—
Aréja vitne Kapums ‘I:;?;sééanas Darbibas virziens
pa labi + +1(RL) 7—
pa kreisi - -1(RR) Z-
pa labi + -1(RR) Z+
pa kreisi - +1(RL) Z+

leprogrammeéto vitnfrézéSanas padevi TNC attiecina uz

@ instrumenta asmeni. Uzradita vértiba neatbilst
ieprogrammeétajai vértibai, jo TNC uzrada padevi attieciba
uz viduspunkta trajektoriju.

Vitnes grieSanas virziens mainas, ja tiek veikts vitnes
frézéSanas cikls apvienojuma ar ciklu 8 SPOGULATTELS
tikai viena asT.
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Uzmanibu! Sadursmju risks!

Cikliem ir vairaki savstarpgji neatkarigi posmi, tadé|
pielikSanai dziluma ieprogrammeéjiet vienmér vienu un to
pasu algebrisko zZimi. Darbibas virziena izvéles seciba
aprakstita attiecigajos ciklos. Ja vélaties, pieméram,
atkartot vienu ciklu tikai ar iedzilinaSanas procesu, vitnes
dzilumam ievadiet 0, un tad darba virziens tiek noteikts péc
iedzilinaSanas dziuma.

Instrumenta saliSanas gadijuma!

Ja vitnes grieSanas laika instruments sallzt, apstadiniet
programmas procesu, parslédziet uz darba reZimu
pozicioné$ana ar manualo ievadi un tad lineara kustiba
izbidiet instrumentu uz urbuma centru. Péc tam varésiet
atvirzit instrumentu pielikS§anas as1 un nomaintt.

Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



4.6 VITNFREZESANA (Cikls 262,

DIN/ISO: G262)

Cikla norise

1

2

TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievadttaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

Instruments ar ieprogramméto pozicionéSanas padevi izvirzas
starta plakné, ko nosaka vitnes kdpuma algebriska zime,
frézéSanas veids un parvietoSanas gajienu skaits

Péc tam instruments tangenciali, ar spiralveida kustibu pievirzas
vitnes nominalajam diametram. Lai ieprogrammeétaja starta plakné
saktu ar vitnes trajektoriju, pirms spiralveida pievirziSanas kustibas
instrumenta asT notiek arT izlidzino$a kustiba

Atkariba no parbides parametra, instruments vitni frézé ar vienu,
vairdkdm nobiditam vai vienu nepartrauktu spiralveida ITnijas
kustibu

Péc tam instruments tangenciali tiek atvirzits no kontdras uz
apstrades plaknes sakuma punktu

Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita drosibas attaluma vai
— jatas ir ievadits — 2. dro$ibas attaluma

HEIDENHAIN iTNC 530
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PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma cikla parametra
algebriska zime. Ja vitnes dzilums ieprogrammeéts = 0,
TNC ciklu neveic.

PievirziSanas kustiba vitnes nominalajam diametram
notiek pusloka no vidus. Ja instrumenta diametrs ir par
Cetrkartigu kapumu mazaks par vitnes nominalo diametru,
tiek veikta saniska pozicionéSana.

Nemiet véra, ka pirms pievirziSanas kustibas TNC
instrumenta asi veic izlidzinoSo kustibu. IzlidzinoSas
kustibas lielums nav lielaks par pusi vitnes kapuma.
NodroSiniet urbuma pietiekami daudz vietas!

Ja vitnes dzilums tiek maintts, TNC automatiski maina
spiralveida kustibas sdkuma punktu.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadiSsanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



Cikla parametrs

252 Nominalais diametrs Q335: vitnes nominalais
; diametrs. levades datu diapazons: no O lidz =
99999,9999 ~ 0239

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska zime Z | Q253
nosaka vitni pa labi vai pa kreisi:
+= vitne pa labi

— = vitne pa kreisi N 0200
levades amplitida no -99.9999 lidz 99.9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no Cg/ Q201

sagataves virsmas Iidz vitnes pamatnei. levades datu !

diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999 Q203

parbidits instruments: é X
»

G262)

Q204

(5
i

Parbide Q355: Vitnes gajienu skaits, par cik tiek

0 = spiralveida 360° linija vitnes dzijuma

1 = nepartraukta spiralveida Inija visa vitnes
garuma

>1 =vairakas spiralveida trajektorijas ar piebidisanu
un atbididanu, starp tam TNC parvieto instrumentu Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
par Q355 reiz kapumu. levades datu diapazons: no
0 Ihdz 99999

w

4.6 VITNFREZESANA (Cikls 262, DIN/ISO

Padeve pielik$anai dziluma Q253: Instrumenta
kustibas atrums, iedzilinot sagatavé vai izbidoties no
sagataves, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,999 vai FMAX,FAUTO, PREDEF

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoliti): Sagataves Példa: NC ieraksti

virsmas koordinata. levades datu diapazons < —

2. drogibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass Q335=10° ;NOMINALAIS DIAMETRS

koordinéta, kura nevar rjotikt sadursme starp Q239=+1.5; KAPUMS

ampilida: no 0 s 89966 0699 vai PREDEF Q201=20 ;VITNES DZILUMS

Padeve frezeSana Q207: Instrumenta kustibas atrums Q355=0 ;PARBI?E

fréz&jot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE

99999,999 vai FAUTO Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
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4,

7 IEDZILINASANA-
VITNFREZESANA (Cikls 263,
DIN/ISO: G263)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asi atraja padevé FMAX
ievaditaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

ledzilinaSana

2

Instruments ar pozicionéSanas padevi tiek virzits attaluma, kas
vienads ar iedzilinaSanas dzilumu, no kura atnemts droSibas
attalums, bet péc tam tas ar nolaiSanas padevi tiek virzits
iedzilinasanas dziluma

Jair ievadits malas droSibas attalums, TNC pozicioné instrumentu
iedzilinasanas dziluma uzreiz ar pozicionéSanas padevi

Péc tam atkariba no vietas attiecibas TNC veic novirziSanu no
centra vai ar sanisku pozicioné$anu veic vieglu pievirziSanu serdes
diametram un veic aplveida kustibu

ledzilinasana priekSpusé

5 Instruments ar pozicionéSanas padevi tiek novirzits priekSpusé,
iedzilinaSanas dziluma

6 TNC pa pusapli pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra,
atbilstoSi novirzei priekSpusé, un ar iedzilinaSanas padevi veic
aplveida kustibu

7 Péctam TNC pa pusapli atvirza instrumentu atpakal urbuma centra

Vitnfrézésana

8 TNC ar ieprogramméto pozicionéSanas padevi virza instrumentu
vitnes starta plakné, ko nosaka vitnes kapuma algebriska zime un
frézéSanas veids

9 Péc tam instruments ar spiralveida kustibu tangenciali pievirzas
vitnes nominalajam diametram un ar 360° spiralveida Inijas
kustibu izfrézé vitni

10 P&c tam instruments tangenciali tiek atvirzits no kontdras uz
apstrades plaknes sakuma punktu

11 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaitad droSibas attdluma vai
— ja tas ir ievadits — 2.dro&1bas attaluma

118
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Programmeéjot ieverojiet!
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Pirms programmeésanas ieverojiet

PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma, iedzilinaSanas
dziluma vai priekSpuses dziluma ciklu parametru

algebriskas zZimes. Darbibas virzienu izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums
2. ledzilinaSanas dzilums
3. Dzilums priekSpusé

Ja kads no dziluma parametriem ir ievadits ka 0, TNC So
darba posmu neizpilda.

Ja vélaties veikt iedzilinaSanu priekSpusé, parametrs
iedzilinasanas dzilJums jadefiné ar 0.

leprogrammeéjiet vitnes dzilumu vismaz vienu treSdaju
vitnes kdpuma mazaku par iedzilinaSanas dzilumu.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadi$anas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cikla parametrs

120

Nominailais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska zime
nosaka vitni pa labi vai pa kreisi:

+= vitne pa labi

— = vitne pa kreisi

levades amplitida no -99.9999 lidz 99.9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas lidz vitnes pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Iedzilina$anas dzilums Q356 (inkrementali): attalums
no sagataves virsmas lidz darbarika smailei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q253: Instrumenta
kustibas atrums, iedzilinot sagatavé vai izbidoties no
sagataves, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FMAX,FAUTO, PREDEF

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 lildz 99999,9999 vai PREDEF

Drosibas attalums sanos Q357 (inkrementali): Attalums
starp instrumenta smaili un urbuma sienu. levades
datu diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Iedzilina$anas dzilums priek§pusé Q358 (inkrementali):
attalums no sagataves virsmas I1dz darbarika smailei
iedzilinasanas laika priekSpusé. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Iedzilina$anas novirze priekSpusé Q359 (inkrementali):
Attalums, par kadu TNC parbida instrumenta vidu no
urbuma vidus. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Yi

QD

Q356 0239
{ =
z | =
e
S Q253
Q200 Q204

&

Q3568

<5
| B

Q357
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Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves ~ Példa: NC ieraksti a
virsmas koordinata. levades datu diapazons 0
-99999,9999 Iidz 99999,9999 25 CYCL DEF L N

) o 263 IEDZILIN.VITNFREZESANA
2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass - 0
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp Q335=10 ;NOMINALAIS DIAMETRS .
instrumentu un sagatavi (patronu). levades Q239=+1.5;KAPUMS
amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEFE -

Q201=-16 ;VITNES DZILLUMS

Padeve iedzilinasanai Q254: Instrumenta kustibas =
atrums iedzilinot, mm/min. levades datu diapazons Q356=-20 ;IEDZILINASANAS DZILUMS
0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
Padeve frézésana Q207: Instrumenta kustibas atrums Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz p— =
999919,9999 vai FAUTO P Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q357=0,2 ;SANU DROSIBAS ATTALUMS
Q358=+0 ;DZILUMS PRIEKSPUSE
Q359=+0 ;NOVIRZE PRIEKSPUSE
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q254=150 ;IEDZILINASANAS PADEVE
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE

-
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4.8 VITNURBSANA-FREZESANA (Cikls 264, DIN/ISO

G264)

4.8 VITNURBSANA-FREZESANA
(Cikls 264, DIN/ISO: G264)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievaditaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

Urbsana

2 Instruments ar ieprogrammeéto padevi pievirziSanai dziluma urbj
[[dz pirmajam pievirziSanas dzijumam

3 Jairievadita skaidu veido$anas, TNC atvirza instrumentu par
ievadtto atbidiSanas vértibu. Ja stradajat bez skaidu veidoSanas,
tad TNC péarbida instrumentu ar atro padevi atpakal droSibas
attaluma un péc tam atkal parbida ar FMAX Iidz ievaditajam
aiztures attdlumam virs pirma pielik§anas dziluma

4 Péctaminstruments ar padevi urbj par vienu pievirzisanas dzijumu
vairak

5 TNC atkarto $o procesu (no 2. Ildz 4. darbibai), I1dz ir sasniegts
urbSanas dzilums

ledzilinasana priekSpusé

6 Instruments ar pozicionéSanas padevi tiek novirzits priekSpusé,
iedzilinaSanas dziluma

7 TNC pa pusapli pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra,
atbilstoSi novirzei priekSpusé, un ar iedzilinaSanas padevi veic
aplveida kustibu

8 Péctam TNC pa pusapli atvirza instrumentu atpakal urbuma centra
Vitnfrézésana

9 TNC ar ieprogramméto pozicionéSanas padevi virza instrumentu
vitnes starta plakné, ko nosaka vitnes kapuma algebriska zime un
frézéSanas veids

10 Pé&c tam instruments tangenciali ar spiralveida kustibu pievirzas
vitnes nominalajam diametram un ar 360° spiralveida Inijas
kustibu izfrézé vitni

11 Péc tam instruments tangenciali tiek atvirzits no kontiras uz
apstrades plaknes sakuma punktu

12 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaitad droSibas attdluma vai
— ja tas ir ievadits — 2.dro&1bas attaluma

122
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Programmeéjot ieverojiet!
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PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma, iedzilinaSanas
dziluma vai priekSpuses dziluma ciklu parametru

algebriskas zimes. Darbibas virzienu izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums
2. UrbSanas dzilums
3. Dzilums priekSpusé

Ja kads no dziluma parametriem ir ievadits ka 0, TNC 3o
darba posmu neizpilda.

Vitnes dzilumu ieprogrammeéjiet vismaz par tresdalu vitnes
kdpuma mazaku neka urbSanas dzilums.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar maSinas parametru 7441 Bit 2 iestatiet, vai, ievadot
pozitivu dziluma vértibu, TNC ir jarada k|idas pazinojums
(Bit 2=1) vai tas nav jarada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!
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Cikla parametrs

Nominailais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska zime
nosaka vitni pa labi vai pa kreisi:
+= vitne pa labi
= vitne pa kreisi
levades amplitida no -99.9999 lidz 99.9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas lidz vitnes pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Urbsanas dzilums Q356 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas [1[dz urbuma pamatnei. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q253: Instrumenta
kustibas atrums, iedzilinot sagatavé vai izbidoties no
sagataves, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FMAX FAUTO, PREDEF

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

PielikSanas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. Dzilums nedrikst bat
lielaks par pielikSanas dzilumu. levades datu
diapazons: no 0 11dz 99999,9999. TNC ar vienu darba
gajienu novirzas dziluma, ja:

Pieliksanas dzilums un dzilums ir vienadi
pielikS8anas dzilums ir lielaks par dzilumu

Aiztures attalums augs$a Q258 (inkrementali):
Drosibas attalums atrgaitas pozicionéSanai, ja TNC
péc izvilk8anas no urbuma parbida instrumentu
aktualaja pielikSanas dziluma. levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Urbsanas dzilums lidz skaidu veidoSanai Q257
(inkrementali): pielikSana péc tam, kad TNC veikusi
skaidu veidoSanu. Nav skaidu veidoSanas, ja ievadtta
0. levades amplitdda: no 0 Ii[dz 99999,9999 vai
PREDEF

Nonemsana skaidu veidoSanas gadijuma Q256
(inkrementali): vértiba, par kddu TNC atvirza atpakal
instrumentu, veidojoties skaidam. levades datu
diapazons: no 0,1000 ITdz 99999,9999

Yi

Q335
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Iedzilinasanas dzilums priekSpusée Q358 (inkrementali):
attalums no sagataves virsmas Iidz darbarika smailei
iedzilinasanas laika priekSpusé. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

Iedzilinasanas novirze priek§pusé Q359 (inkrementali):
Attalums, par k&du TNC parbida instrumenta vidu no
urbuma vidus. levades datu diapazons: no 0 l1dz
99999,9999

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoliti): Sagataves
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 "dz 99999,9999 vai PREDEF

Padeve pielik$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums urbjot, mm/min. levades datu
diapazons 0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU

Padeve frézeésana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530

©

Példa: NC ieraksti

25 CYCL DEF 264 VITNURBSANA-

FREZESANA
Q335=10 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q239=+1.5;KAPUMS
Q201=-16 ;VITNES DZILUMS
Q356=-20 ;URBSANAS DZILUMS
Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q258=0,2 ;IETURETAIS ATTALUMS
Q257=5
Q256=0.2 ;NON. SKAIDU VEID. GAD.
Q358=+0 ;DZILUMS PRIEKSPUSE
Q359=+0 ;NOVIRZE PRIEKSPUSE
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE

h @

;URBS. DZIL. SKAIDU VEIDOS.
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4.9 SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA (Cikls 265, DIN/ISO

4.9 SPIRALVEIDA VITNURBSANA-

FREZESANA (Cikls 265,
DIN/ISO: G265)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu varpstas asi atraja padevé FMAX
ievaditaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

ledzilinasana priekSpusé

2

4

Veicot iedzilinaSanu pirms vitnes apstrades, instruments ar
iedzilinasanas padevi virzas priekSpuses iedzilinasanas dziluma.
ledzilindSanas laika, péc vitnes apstrades, TNC virza instrumentu
ar pozicionéSanas padevi iedzilinasanas dzijluma.

TNC pa pusapli pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra,
atbilstoSi novirzei priekSpusé, un ar iedzilinaSanas padevi veic
aplveida kustibu

Péc tam TNC pa pusapli atvirza instrumentu atpakal urbuma centra

Vitnfrezeésana

5

6

TNC ar ieprogrammeéto pozicionéSanas padevi izvirza instrumentu
vitnes starta plakné

Péc tam instruments ar spiralveida kustibu tangenciali pievirzas
vitnes nominalajam diametram

TNC virza instrumentu pa nepartrauktu spiralveida ITniju uz leju,
[1dz sasniegts vitnes dzilums

Péc tam instruments tangenciali tiek atvirzits no kontdras uz
apstrades plaknes sdkuma punktu

Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaita droSibas attaluma vai
— ja tas ir ievadits — 2.dro81bas attaluma
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Programmeéjot ieverojiet!
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PozicionéSanas ierakstu ieprogramméjiet apstrades
plaknes starta punkta (urbuma centrs) ar radiusa korekciju
RO.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma vai priekSpuses
dziluma cikla parametru algebriskas zimes. Darbibas
virzienu izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums

2. Dzilums priekSpusé

Ja kads no dzilJuma parametriem ir ievadits ka 0, TNC So
darba posmu neizpilda.

Ja vitnes dzilums tiek mainits, TNC automatiski maina
spiralveida kustibas sakuma punktu.

FrézéSanas veidu (Vienadvirziena/pretvirziena) nosaka
vitne (laba/kreisa vitne) un darbarika grieSanas virziens, jo
ir iespeéjams tikai darba virziens no sagataves virsmas
sagatave ieksa.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar maSinas parametru 7441 Bit 2 iestatiet, vai, ievadot
pozitivu dziluma vértibu, TNC ir jarada kladas pazinojums
(Bit 2=1) vai tas nav jarada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!
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Cikla parametrs

285

128

Nominailais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska zime
nosaka vitni pa labi vai pa kreisi:

+= vitne pa labi

—= vitne pa kreisi

levades amplitida no -99.9999 lidz 99.9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums no
sagataves virsmas lidz vitnes pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q253: Instrumenta
kustibas atrums, iedzilinot sagatavé vai izbidoties no
sagataves, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FMAX,FAUTO, PREDEF

Iedzilina$anas dzilums priek§pusé Q358 (inkrementali):
attalums no sagataves virsmas [1dz darbarika smailei
iedzilinasanas laika priekSpusé. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Iedzilinasanas novirze priek§pusé Q359 (inkrementali):
Attalums, par kadu TNC parbida instrumenta vidu no
urbuma vidus. levades datu diapazons: no 0 [T1dz
99999,9999

Iedzilinasanas process Q360: fazes izpilde
0 = pirms vitnes apstrades
1 = péc vitnes apstrades

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 lildz 99999,9999 vai PREDEF

Yi

QD

Q3568 j

| B

@
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Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves ~ Példa: NC ieraksti G
virsmas koordinata. levades datu diapazons - . O
-99999,9999 [idz 99999,9999 25 CYCL DEF 265 SPIRALVEIDA VITNURBS.- o~

FREZES.
2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass - 0
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp Q335=10 ;NOMINALAIS DIAMETRS .
instrumentu un sagatavi (patronu). levades Q239=+1.5;KAPUMS
amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF -

Q201=-16 ;VITNES DZILLUMS

Padeve iedzilinaS§anai Q254: Instrumenta kustibas
atrums iedzilinot, mm/min. levades datu diapazons Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
0 I1dz 99999,999 vai FAUTO, FU Q358=+0 ;DZILUMS PRIEKSPUSE
Padeve frézésana Q207: Instrumenta kustibas atrums Q359=+0 ;NOVIRZE PRIEKSPUSE
frézgj in. | i It =
gggg‘;tégrg%?&[?ﬁ)des datu diapazons 0 fidz Q360=0 ;IEDZILINASANAS PROCESS

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q254=150 ;IEDZILINASANAS PADEVE
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE

-

w
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4.10 AREJAS VITNES FREZESANA
(Cikls 267, DIN/ISO: G267)

G267)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu varpstas asT atraja padevé FMAX
ievaditaja droSibas attdluma virs sagataves virsmas

ledzilinasana priekSpusé

2 TNC pievirzas sakumpunktam iedzilindSanai priekSpusé, nemot
véra tapas centru apstrades plaknes galvenaja asl. Sakumpunkta
atraSanas vietu nosaka vitnes radiuss, instrumenta radiuss un
kapums

3 Instruments ar pozicionéSanas padevi tiek novirzits priekSpuse,
iedzilinasanas dziluma

4 TNC pa pusapli pozicioné instrumentu bez korekcijas no centra,
atbilstoSi novirzei priekSpusé, un ar iedzilinaSanas padevi veic
aplveida kustibu

5 Péctam TNC pa pusapli atvirza instrumentu atpaka| sakumpunkta

Vitnfrézeésana

w

4.10 AREJAS VITNES FREZESANA (Cikls 267, DIN/ISO

6 Ja pirms tam nav veikta iedzilinaSana priekSpusé, TNC pozicioné
instrumentu sakumpunkta. VitnfrézéSanas sakumpunkts =
sakumpunkts iedzilinaSanai priekSpusé

7 Instruments ar ieprogramméto pozicionéSanas padevi izvirzas
starta plaknég, ko nosaka vitnes kdpuma algebriska zime,
frézéSanas veids un parvietoSanas gajienu skaits

8 Peéc tam instruments ar spiralveida kustibu tangenciali pievirzas
vitnes nominalajam diametram

9 Atkariba no parbides parametra, instruments vitni frézé ar vienu,
vairakam nobiditam vai vienu nepartrauktu spiralveida Inijas
kustibu

10 P&c tam instruments tangenciali tiek atvirzits no kontdras uz
apstrades plaknes sakuma punktu

11 Cikla beigas TNC virza instrumentu atrgaitad droSibas attdluma vai
— ja tas ir ievadits — 2. droSibas attaluma

130 Apstradasanas cikli: Vitnurb$ana / vitnfrézésana @



Programmeéjot ieverojiet!

=)

PozicionéSanas ierakstu ieprogrammeéjiet atbilstosi
apstrades plaknes starta punktam (tapas centrs), ar
radiusa korekciju RO.

Pirms tam jaaprékina iedzilinaSanai priekSpusé
nepiecieSama novirze. Janorada vértiba no tapas centra
[Tdz instrumenta centram (vértiba bez korekcijas).

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma vai priekSpuses
dziluma cikla parametru algebriskas zimes. Darbibas
virzienu izvélas $ada seciba:

1. Vitnes dzilums

2. Dzilums priekSpusé

Ja kads no dzilJuma parametriem ir ievadits ka 0, TNC So
darba posmu neizpilda.

Darbibas virzienu nosaka vitnes dziluma cikla parametra
algebriska zime.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dzilJuma ievadiSanas gadijuma TNC rada klumes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

HEIDENHAIN iTNC 530

G267)

w

4.10 AREJAS VITNES FREZESANA (Cikls 267, DIN/ISO

B @



267

G267)

w

4.10 AREJAS VITNES FREZESANA (Cikls 267, DIN/ISO

132

Cikla parametrs

Nominailais diametrs Q335: vitnes nominalais
diametrs. levades datu diapazons: no 0 I1dz
99999,9999

Vitnes kapums Q239: vitnes kapums. Algebriska zime
nosaka vitni pa labi vai pa kreisi:

+= vitne pa labi

— = vitne pa kreisi

levades amplitida no -99.9999 lidz 99.9999

Vitnes dzilums Q201 (inkrementali): attalums starp
sagataves virsmu un vitnes pamatni

Parbide Q355: Vitnes gajienu skaits, par cik tiek
parbidits instruments:

0 = spiralveida Inija vitnes dziluma

1 = nepartraukta spiralveida ITnija visa vitnes
garuma

>1 = vairakas spiralveida trajektorijas ar piebidiSanu
un atbidiSanu, starp tam TNC parvieto instrumentu
par Q355 reiz kapumu. levades datu diapazons: no
0 I"dz 99999

Padeve pieliks$anai dziluma Q253: Instrumenta
kustibas atrums, iedzilinot sagatavé vai izbidoties no
sagataves, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FMAX,FAUTO, PREDEF

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3
+1 = Sinhrona frézésana

—1 = Pretvirziena frézésSana
vai PREDEF

Yi

Q207
1w

D
Q335

é? .
X
=
=
|
A4
zi Q253
Q335
<::> Q200 Q204
q @0201
Q203
Q239 | X
—@\, -
Q355 =1 Q355 > 1
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Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp ~ Példa: NC ieraksti p
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades I — . ©
amplitdda: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF 25 CYCL DEF 267 AREJAS VITNES FR. ~
Tedzilina$anas dzilums priek$pusé Q358 (inkrementali): Q335=10 ;NOMINALAIS DIAMETRS O
attalums no sagataves virsmas Iidz darbarika smailei Q239=+1.5;KAPUMS .
iedzilinasanas laika priekSpusé. levades datu -

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q201=-20 ;VITNES DZILUMS

Iedzilinasanas novirze priek§pusé Q359 (inkrementali): Q355=0 ;PARBIDE

Attalums, par kadu TNC pérpTda instrumenta_vidu no Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE

gagpgagsgcggég. levades datu diapazons: no 0 Iidz Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoliti): Sagataves QD) AVIRORILPAS T -

virsmas koordinata. levades datu diapazons Q358=+0 ;DZILUMS PRIEKSPUSE

-99999,9999 lidz 99999,9999 Q359=+0 ;NOVIRZE PRIEKSPUSE

koordinata, kura nevar notikt sadursme starp ’ — =

instrumentu un sagatavi (patronu). levades Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF Q254=150 ;IEDZILINASANAS PADEVE

Padeve iedzilinz‘n§anai Q254: Instrumenta kustibas Q207=500 ,FREZEsANAS PADEVE

atrums iedzilinot, mm/min. levades datu diapazons
0 I"dz 99999,999 vai FAUTO, FU

w

4.10 AREJAS VITNES FREZESANA (Cikls 267, DIN/ISO

Padeve frézeésana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,999 vai FAUTO
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4.11 Programmeé

4.11 Programmeésanas piemeéri

Urbuma koordinatas ir saglabatas punktu tabula
TAB1.PNT, un TNC tas izsauc ar CYCL CALL
PAT .

Instrumentu radiusi izvéléti ta, lai parbaudes
grafiskaja attéla batu redzami visi darba posmi.

Programmas izpilde

W CentréSana
W UrbSana
" Vitnurb$ana

-

34

100
90

65
55

30

1020 40 80 90100

Sagataves definicija

Centrésanas instrumenta definicija
Instrumenta definicija: urbis
Vitnurbsanas instrumenta definicija
Centrésanas instrumenta izsaukums

Instrumenta izvirziSana dro$a augstuma (F ieprogrammét ar
vertibu),

TNC péc katra cikla pozicioné dro$a augstuma
Punktu tabulas noteikSana
Centrésanas cikla definicija

Obligati ievadiet 0, darbojas no punktu tabulas.

Apstradasanas cikli: Vitpurb$ana / vitnfrézé$ana @



Q204=0 ;2. DROS. ATTAL. Obligati ievadiet 0, darbojas no punktu tabulas. ld:J
Q211=0.2 ;AIZTURES LAIKS LEJA E

10 CYCL CALL PAT F5000 M3 Cikla izsaukums savienojuma ar punktu tabulu TAB1.PNT, ()]

Padeve starp punktiem: 5000 mm/min. 5.

11 L Z+100 R0 FMAX M6 Instrumenta aktiviz€Sana, instrumenta nomaina %

12 TOOL CALL 2 Z S5000 Instrumenta izsaukums: urbis (=

13 L Z+10 RO F5000 Instrumenta izvirziSana dro$a augstuma (F ieprogrammeét ar vértibu) ,8

14 CYCL DEF 200 URBSANA Urbsanas cikla definicija 10
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL. £
Q201=-25 ;DZILUMS %
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL. B‘J
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZIL.UMS (o)
Q210=0 ;AIZTURES LAIKS AUGSA E
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD. Obligati ievadiet 0, darbojas no punktu tabulas. -
Q204=0 ;2. DROSIBAS ATTALUMS Obligati ievadiet 0, darbojas no punktu tabulas. -
Q211=0.2 ;AIZTURES LAIKS LEJA <

15 CYCL CALL PAT F5000 M3 Cikla izsaukums savienojuma ar punktu tabulu TAB1.PNT

16 L Z+100 R0 FMAX M6 Instrumenta aktiviz€Sana, instrumenta nomaina

17 TOOL CALL 3 Z S200 VitnurbSanas instrumenta izsaukums

18 L Z+50 R0 FMAX Pozicionét instrumentu dro$a augstuma

19 CYCL DEF 206 JAUNA VITNURBSANA VitnurbSanas cikla definicija

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q201=-25 ;VITNES DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q211=0 ;AIZTURES LAIKS LEJA

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD. Obligati ievadiet 0, darbojas no punktu tabulas.

Q204=0 ;2. DROSIBAS ATTALUMS Obligati ievadiet 0, darbojas no punktu tabulas.
20 CYCL CALL PAT F5000 M3 Cikla izsaukums savienojuma ar punktu tabulu TAB1.PNT
21 L Z+100 R0 FMAX M2 Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

22 END PGM 1 MM
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4.11 Programmeé

Punktu tabula TAB1.PNT

-

36
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Apstradasanas cikli:
ledobju frézésana / tapu
frezesana / rievu
frezeSana




5.1 Pamati

5.1 Pamati

Parskats

TNC piedava 6 ciklus iedobju, tapu un rievu apstradéem:

Prog-
Cikls ramm- Lappuse
taustins
251 TAISNSTURA IEDOBE 21 139. Ipp.
Rupjapstrades/galapstrades cikls ar (o -
apstrades apjoma izvéli un spiralveida
iedzilinasanu
252 APALA IEDOBE 2 144. Ipp.
Rupjapstrades/galapstrades cikls ar @
apstrades apjoma izvéli un spiralveida
iedzilinaSanu
253 GROPJFREZESANA 148. Ipp.
Rupjapstrades/galapstrades cikls ar () -
apstrades apjoma izvéli un svarstveida
iedzilinasanu
254 APALA RIEVA 754 153. Ipp.
Rupjapstrades/galapstrades cikls ar i~
apstrades apjoma izvéli un svarstveida
iedzilinasanu
256 TAISNSTURA TAPA P 158. Ipp.
Rupjapstrades/galapstrades cikls ar . 7\=)
pievirziSanu sanos, ja ir javeic vairaki
apgriezieni
257 APALA TAPA 257 162. Ipp.
Rupjapstrades/galapstrades cikls ar %250
pievirziSanu sanos, ja ir javeic vairaki
apgriezieni

138 Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @



5.2 TAISNSTURA IEDOBE

(Cikls 251, DIN/ISO: G251)

Cikla norise

Ar taisnstlra iedobes ciklu 251 iesp&jams pilniba apstradat taisnstira
iedobi. Atkartba no cikla parametriem, pieejamas $adas apstrades
alternativas:

Pilniga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzindSana, malas
nolidzinaSana

Tikai rupjapstrade

Tikai dziluma un malas nolidzinaSana

Tikai dziluma nolidzinaSana

Tikai malas nolidzinaSana

Rupjapstrade

1

Instruments nolaizas sagataves iedobes centra un ievirzas pirmaja
pielik§anas dziluma. NolaiSanas stratégiju Jis nosakat ar
parametru Q366

TNC apstrada iedobi no iekSpuses uz aru, nemot véra parklaSanas
koeficientu (parametrs Q370) un nolidzindSanas virsizmérus
(parametri Q368 un Q369)

Rupjapstrades procesa beigas TNC tangenciali atvirza
instrumentu nost no iedobes sienas, droSibas attaluma izvirzas virs
pasreizéja pielikS8anas dziluma un atrgaita ievirzas atpaka iedobes
centra

Sis process atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammétais iedobes
dzilums

Nolidzinasana

5 Jair definéti nolidzinasanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina

iedobes sienas, ja tas ir ievadits — ar vairakam pievirziSanam.
PievirziSanas iedobes sienai notiek tangenciali

Péc tam TNC nolidzina iedobes pamatni no iekSpuses uz aru.
PievirziSanas iedobes pamatnei notiek tangenciali

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programméjot ievérojiet
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140

Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét nolaiSanas
lenki un nolaiSana vienmér javeic vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades plakne
ar radiusa korekciju R0. Nemiet véra parametru Q367
(iedobes stavokli).

TNC izpilda ciklu asTs (apstrades plakne), ar kuram veikta
pievirzis8ana starta pozicijai. Pieméram, X un Y asTs, ja
ieprogramméts ar CYCL CALL POS X...Y...un UunV
asis, ja ieprogramméts ar CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta asr.
levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzijJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Cikla beigas TNC pozicioné instrumentu atpaka| starta
pozicija.

Rupjapstrades procesa beigas TNC atrgaita pozicioné
instrumentu atpaka| iedobes centra. Tad instruments
droSibas attaluma atrodas virs aktuala pielikSanas
dziluma. levadiet dro$ibas attalumu ta, lai instruments
virzoties nevarétu aptities ar skaidam.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadiS8anas gadijuma TNC rada klumes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Ja Jus izsaucat ciklu ar apstrades apjomu 2 (tikai
nolidzinasana), tad TNC atrgaita pozicioné instrumentu
iedobes centra pirmaja pielikSanas dziluma!

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @



Cikla parametrs

Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: apstrades apjoma
noteikSana:

0: rupjapstrade un galapstrade

1: tikai rupjapstrade

2: tikai galapstrade

Malas nolidzinaSanu un dziluma nolidzinaSanu izpilda
tikai tad, ja definéts attiecigais nolidzinasanas
virsizmérs (Q368, Q369)

1. Sanu garums Q218 (inkrementali): ledobes dzilums,
paraléli apstrades plaknes galvenajai asij. levades
datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

2. Sanu garums Q219 (inkrementali): ledobes dzilums,
paraléli apstrades plaknes blakus asij. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

Stiira radiuss Q220: iedobes stira radiuss. Ja
ievadits ar 0, TNC nosaka stira radiusu vienadu
ar instrumenta radiusu. levades datu diapazons:
no 0 [1dz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368 (inkrementali):
nolidzinasanas virsizmérs apstrades plakné. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

GrieSanas stavoklis Q224 (absoldti): lenkis, par kadu
pagriez visu iedobi. GrieSanas centrs atrodas
pozicija, kura instruments atrodas cikla izsauk$anas
bridi. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

Iedobes stavoklis Q367: iedobes stavoklis attieciba
pret instrumenta poziciju, izsaucot ciklu:

0: Instrumenta pozicija = iedobes centrs

1: Instrumenta pozicija = kreisais apakséjais stdris
2: Instrumenta pozicija = labais apak$€jais sturis
3: Instrumenta pozicija = labais aug$éjais stris

4: Instrumenta pozicija = kreisais aug$éjais staris

i

Padeve frézesana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 ldz
99999,999 vai FAUTO,FU,FZ

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3:

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF
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Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas Iidz iedobes pamatnei. levades datu
diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek; vértibu ievadiet lielaku
par 0. levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmeérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzinaSanas virsizmérs.
levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums pielik§anas laika dzijuma, mm/min.
levades datu diapazons 0 l1dz 99999,999 vai
FAUTO,FU,FZ

Pielik$ana nolidzinasanai Q338 (inkrementali): izmérs,
par kadu varpstas asT pieliek instrumentu, veicot
noltdzinaSanu. Q338=0: NolidzinaSana viena
pielik§ana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Sagataves virsmas koordinata Q203 (absolati):
Sagataves virsmas absolita koordinata. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @
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Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370 x
instrumenta radiuss = sanu pieliksana k. levades datu
diapazons: no 0,1 I1dz 1,9999 vai PREDEF

Nolai$anas stratégija Q366: nolaiSanas stratégijas
veids:

0 = vertikala nolaiSana. Neatkarigi no instrumentu
tabula definéta nolaiSanas lenka ANGLE, TNC veic
vertikalu nolaiSanu

1 = spiralveida nolai$ana. Instrumentu tabula aktiva
instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE jadefiné
atskirigs no 0. Citadi TNC paradis kladas
pazinojumu

2 = svarstveida nolaiSana. Instrumentu tabula
aktiva instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE
jadefiné atSkirigs no 0. Citadi TNC paradis klGdas
pazinojumu. Svarsta garums atkarigs no
nolai$anas lenka; kd minimalo vértibu TNC izmanto
divkarSu instrumenta diametru.

Vai PREDEF
Padeve nolidzinasanai Q385: Instrumenta kustibas
atrums sanu un dziluma nolidzina$ana, mm/min.

levades datu diapazons 0 [1dz 99999,9999 vai
FAUTO,FU,FZ

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC ieraksti

8 CYCL DEF 251 TAISNSTURA IEDOBE
Q215=0 ;APSTRADES APJOMS
Q218=80 ;1. MALAS GARUMS
Q219=60 ;2. MALAS GARUMS
Q220=5 ;STURA RADIUSS
Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS
0224=+0 ;GRIESANAS STAVOKLIS
Q367=0 ;IEDOBES STAVOKLIS
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
0369=0,1 ;DZILUMA VIRSIZMERS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q338=5 ;PIELIKS. NOLIDZINASANAI
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q370=1 ;TRAJEKT. PARKLASANAS
Q366=1 ;NOLAISANA
Q385=500 ;GALAPSTRADES PADEVE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

G251)

5.2 TAISNSTURA IEDOBE (Cikls 251, DIN/ISO
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5.3 APALA IEDOBE (Cikls 252, DIN/ISO

5.3 APALA IEDOBE (Cikls 252,
DIN/ISO: G252)

Cikla norise

Ar apalas iedobes ciklu 252 iespé&jams pilniba apstradat apalu iedobi.
Atkariba no cikla parametriem, pieejamas $adas apstrades
alternativas:

Pilntga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas

nolidzinasana

Tikai rupjapstrade

Tikai dziluma un malas nolidzinaSana

Tikai dziluma nolidzind8ana

Tikai malas nolidzinaSana

Rupjapstrade

1 Instruments nolaizas sagataves iedobes centra un ievirzas pirmaja
pielikSanas dziluma. NolaiSanas stratégiju Jis nosakat ar
parametru Q366

2 TNC apstrada iedobi no iekSpuses uz aru, nemot véra parklasanas
koeficientu (parametrs Q370) un nolidzinaSanas virsizmérus
(parametri Q368 un Q369)

3 Rupjapstrades procesa beigas TNC tangenciali atvirza
instrumentu nost no iedobes sienas, drosibas attaluma izvirzas virs
pasreizéja pielik§8anas dziluma un atrgaita ievirzas atpaka iedobes
centra

4 Sis process atkartojas, lidz sasniegts ieprogrammétais iedobes
dzilums

Nolidzinasana

5 Jair definéti nolidzina$anas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
iedobes sienas, ja tas ir ievadits — ar vairakam pievirziSanam.
Pievirzisanas iedobes sienai notiek tangenciali

6 Péc tam TNC nolidzina iedobes pamatni no iekSpuses uz aru.
PievirziSanas iedobes pamatnei notiek tangenciali

144 Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @



Programmeéjot ieverojiet!

=)

Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét nolaiSanas
lenki un nolaiSana vienmeér javeic vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija (apla vidus)
apstrades plakné ar radiusa korekciju RO.

TNC izpilda ciklu asis (apstrades plakne), ar kuram veikta
pievirziSana starta pozicijai. Pieméram, X un Y asTs, ja
ieprogrammeéts ar CYCL CALL POS X... Y...un Uun V
asis, ja ieprogrammeéts ar CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta asl.
levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Cikla beigas TNC pozicioné instrumentu atpakal starta
pozicija.

Rupjapstrades procesa beigas TNC atrgaita pozicioné
instrumentu atpakal iedobes centra. Tad instruments
droSibas attaluma atrodas virs aktuala pielikSanas
dziluma. levadiet droSibas attdlumu ta, lai instruments
virzoties nevarétu aptities ar skaidam.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadisanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

leverojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attdluma zem sagataves
virsmas!

Ja JUs izsaucat ciklu ar apstrades apjomu 2 (tikai
noltdzinasana), tad TNC atrgaita pozicioné instrumentu
iedobes centra pirmaja pielikSanas dziluma!

HEIDENHAIN iTNC 530

G252)

5.3 APALA IEDOBE (Cikls 252, DIN/ISO

h @



G252)

5.3 APALA IEDOBE (Cikls 252, DIN/ISO

Cikla parametrs

252

146

Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: apstrades apjoma
noteikSana:

0: rupjapstrade un galapstrade

1: tikai rupjapstrade

2: tikai galapstrade

Malas nolidzinaSanu un dziluma nolidzinaSanu izpilda
tikai tad, ja definéts attiecigais nolidzinaSanas
virsizmérs (Q368, Q369)

Apla diametrs Q223: Pabeigtas apstradatas iedobes
diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368 (inkrementali):
nolidzina$anas virsizmérs apstrades plakné. levades
datu diapazons: no 0 l[dz 99999,9999

— v

Padeve frézéSana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FAUTO,FU,FZ

Frezesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
Ma3:

+1 = Sinhrona frézésana

-1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attdlums no sagataves
virsmas Iidz iedobes pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek; vértibu ievadiet lielaku
par 0. levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzinadSanas virsizmérs.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Padeve pieliks$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums pielikSanas laika dziluma, mm/min.
levades datu diapazons 0 l1dz 99999,999 vai
FAUTO,FU,FZ

Pielik§ana nolidzinasanai Q338 (inkrementali): izmérs,
par kadu varpstas asr pieliek instrumentu, veicot
nolidzinasanu. Q338=0: NolidzinaSana viena
pielik§ana. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @
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Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades

amplitada: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF zA
Sagataves virsmas koordinata Q203 (absolati):
Sagataves virsmas absoliita koordinata. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999
2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
Q200

G252)

koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Q36 | | %—
Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370 x Q20 @

instrumenta radiuss = sanu pielikSana k. levades datu ﬁ
diapazons: no 0,1 I1dz 1,9999 vai PREDEF ifa

2
Q36 Q20

ol |

Nolai$anas strategija Q366: nolaiSanas stratégijas
veids:

0 = vertikala nolaisana. Neatkarigi no instrumentu ~ Példa: NC ieraksti
tabula definéta nolai$anas lenka ANGLE, TNC veic

vertikalu nolaidanu 8 CYCL DEF 252 APALA IEDOBE
1 = spiralveida nolaiSana. Instrumentu tabula aktiva Q215=0 ;APSTRADES APJOMS
instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE jadefiné = ]
atdkirigs no 0. Citadi TNC paradis Klidas Q223=60 ;APLA DIAMETRS
pazinojumu Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS
Vai PREDEF Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Padeve nolidzinasanai Q385: Instrumenta kustibas Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
atrums sanu un dziluma nolidzindSana, mm/min. = ;
levades datu diapazons 0 lldz 99999,999 vai Q201=-20 ;DZILUMS
FAUTO,FU,FZ Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

0369=0,1 ;DZILUMA VIRSIZMERS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q338=5 ;PIELIKS. NOLIDZINASANAI
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q370=1 ;TRAJEKT. PARKLASANAS
Q366=1 ;NOLAISANA
Q385=500 ;GALAPSTRADES PADEVE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.3 APALA IEDOBE (Cikls 252, DIN/ISO
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G253)

5.4 RIEVU FREZESANA (Cikls 253,
DIN/ISO: G253)

Cikla norise

Ar ciklu 253 iespé&jams pilniba apstradat rievu. Atkariba no cikla
parametriem, pieejamas $adas apstrades alternativas:

PilnTga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas
noltdzinaSana

Tikai rupjapstrade

Tikai dziluma un malas nolidzinaSana

Tikai dziluma nolidzina$ana

Tikai malas nolidzinaSana

Rupjapstrade

1 Instruments, izejot no kreisa rievas apla viduspunkta, ar
svarstibam ievirzas pirmaja pielik§anas dziluma ar instrumentu

tabula definéto nolai$anas lenki. NolaiSanas stratégiju Jis nosakat

ar parametru Q366

2 TNC apstrada rievu virziena no iekSpuses uz aru, nemot véra
nolidzinasanas virsizmérus (parametri Q368 un Q369)

3 Sis process atkartojas, [1dz sasniegts ieprogrammétais rievas
dzilums

Nolidzinasana

4 Ja ir definéti nolidzinadSanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
rievas sienas, ja tas ir ievadits — ar vairakam pievirziSanam.
PievirziSanas rievas sienai notiek tangenciali rievas labas puses
aplt

5 Péc tam TNC nolidzina rievas pamatni no iekSpuses uz aru.
PievirziS8anas rievas pamatnei notiek tangenciali

148 Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @



Programmeéjot ieverojiet!
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Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét nolaiSanas
lenki un nolaiSana vienmeér javeic vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades plakné
ar radiusa korekciju R0. Nemiet véra parametru Q367
(rievas stavokli).

TNC izpilda ciklu asTs (apstrades plakne), ar kuram veikta
pievirziSana starta pozicijai. Pieméram, X un Y asTs, ja
ieprogramméts ar CYCL CALL POS X... Y...un U un V
asls, ja ieprogramméts ar CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta asT.
levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla beigas TNC atkal pozicioné instrumentu apstrades
plaknes sakumpunkta (rievas vidi). Iznémums. Ja rievas
stavoklis nav definéts ka 0, TNC pozicioné instrumentu
tikai instrumenta asT 2. droSibas attaluma. Sados
gadijumos péc cikla izsauk§8anas vienmér jaieprogrammeé
absolutas virziS8anas kustibas.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dzijuma
algebriska zZime. Ja dzilums ieprogramméts = 0, TNC ciklu
neveic.

Ja rievas platums ir lielaks ka divkarss instrumenta
diametrs, TNC atbilstoSi apstrada rievu virziena no
iekSpuses uz aru. Tatad jebkura veida rievas var izfrézét
arT ar mazakiem instrumentiem.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dzijJuma ievadiS8anas gadijuma TNC rada klumes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

Ja JUs izsaucat ciklu ar apstrades apjomu 2 (tikai
nolidzinasana), tad TNC atrgaitad pozicioné instrumentu
pirmaja pielikSanas dziluma!

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.4 RIEVU FREZESANA (Cikls 253, DIN/ISO

G253)

Cikla parametrs

253

150

Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: apstrades apjoma
noteikSana:

0: rupjapstrade un galapstrade

1: tikai rupjapstrade

2: tikai galapstrade

Malas nolidzinaSanu un dziluma nolidzinaSanu izpilda
tikai tad, ja definéts attiecigais nolidzinaSanas
virsizmérs (Q368, Q369)

Rievas garums Q218 (vértiba paraléli apstrades
plaknes galvenajai asij): levadiet rievas garako malu.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Rievas platums Q219 (vértiba paraléli apstrades
plaknes blakusasij): ievadiet rievas platumu; ja rievas
platums ievadits vienads ar instrumenta diametru,
TNC veic tikai rupjapstradi (iegarena cauruma
frzéSana). Maksimalais rievas platums rupjapstrade:
divkarss instrumenta diametrs. levades datu
diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368 (inkrementali):
nolidzinasanas virsizmérs apstrades plakné

Griesanas stavoklis Q374 (absoldti): lenkis, par kadu
pagriez visu rievu. Grie§anas centrs atrodas pozicija,
kura instruments atrodas cikla izsaukSanas bridr.
levades datu diapazons: no -360 000 Itdz 360 000

Rievas stavoklis (0/1/2/3/4)Q367: rievas stavoklis
attieciba pret instrumenta poziciju, izsaucot ciklu:
0: Instrumenta pozicija = rievas centrs

1: Instrumenta pozicija = rievas kreisais gals

2: Instrumenta pozicija = kreisa rievas apla centrs
3: Instrumenta pozicija = labas puses rievas apla
centrs

4: Instrumenta pozicija = rievas labas puses gals

Padeve frézeSana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,999 vai FAUTO,FU,FZ

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3:

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @
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Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas I1dz rievas pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

G253)

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar %
kadu instrumentu ikreiz pieliek; vertibu ievadiet lielaku zA %
par 0. levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmeérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzina$anas virsizmérs. Q338
levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999 Q202 <

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums pielik§anas laika dzijuma, mm/min.

levades datu diapazons 0 [1dz 99999,999 vai
FAUTO,FU,FZ
Pielik§ana nolidzinasanai Q338 (inkrementali): izmérs,

par ka&du varpstas asT pieliek instrumentu, veicot
noltdzinasanu. Q338=0: NolidzindSana viena
pielik§ana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Q201

Y

w

5.4 RIEVU FREZESANA (Cikls 253, DIN/ISO
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Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Sagataves virsmas koordinata Q203 (absolati):
Sagataves virsmas absolita koordinata. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu). levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF

Nolai$anas stratégija Q366: nolaiSanas stratégijas
veids:

0 = vertikala nolaiSana. Neatkarigi no instrumentu
tabula definéta nolaiSanas lenka ANGLE, TNC veic
vertikalu nolaiSanu

1 = spiralveida nolaiSana. Instrumentu tabula aktiva
instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE jadefiné
atskirigs no 0. Citadi TNC paradis kl|udas
pazinojumu. Ja ir pietiekami daudz vietas,
nolaiSanu veiciet tikai spiralveida.

2 = svarstveida nolaiSana. Instrumentu tabula
aktiva instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE
jadefiné atskirigs no 0. Citadi TNC paradis kladas
pazinojumu

Vai PREDEF

Padeve nolidzinasanai Q385: Instrumenta kustibas
atrums sanu un dziluma nolidzina$ana, mm/min.
levades datu diapazons 0 l1ldz 99999,9999 vai
FAUTO,FU,FZ

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @
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Példa: NC ieraksti

8 CYCL DEF 253 GROPJFREZESANA
Q215=0 ;APSTRADES APJOMS
Q218=80 ;RIEVAS GARUMS
Q219=12 ;RIEVAS PLATUMS
Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS
Q374=+0 ;GRIESANAS STAVOKLIS
Q367=0 ;RIEVAS STAVOKLIS
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q369=0,1 ;DZILUMA VIRSIZMERS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q338=5 ;PIELIKS. NOLIDZINASANAI
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q366=1 ;NOLAISANA
Q385=500 ;GALAPSTRADES PADEVE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3




5.5 APALA RIEVA (Cikls 254,

DIN/ISO: G254)

Cikla norise

Ar ciklu 254 iesp€&jams pilntba apstradat apalu rievu. Atkariba no cikla
parametriem, pieejamas $adas apstrades alternativas:

Pilntga apstrade: rupjapstrade, dziluma nolidzinaSana, malas
noltdzinasana

Tikai rupjapstrade

Tikai dziluma un malas nolidzinaSana

Tikai dziluma nolidzinaSana

Tikai malas nolidzinaSana

Rupjapstrade

1

Instruments ar svarstveida kustibam ievirzas rievas centra pirmaja
pielik§anas dzijJuma instrumentu tabula definétaja nolaiSanas lenk.
NolaiSanas stratégiju JUs nosakat ar parametru Q366

TNC apstrada rievu virziena no iekSpuses uz aru, nemot véra
nolidzinasanas virsizmérus (parametri Q368 un Q369)

Sis process atkartojas, I1dz sasniegts ieprogrammeétais rievas
dzilums

Nolidzinasana

4

Ja ir definéti nolidzinaSanas virsizméri, TNC vispirms nolidzina
rievas sienas, ja tas ir ievadits — ar vairakam pievirziSanam.
Pievirzis8anas rievas malai notiek tangenciali

Péc tam TNC nolidzina rievas pamatni no iek§puses uz aru.
PievirziSanas rievas pamatnei notiek tangenciali

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmeéjot ieverojiet!

Ja instrumentu tabula nav aktiva, nevar definét nolaiSanas
lenki un nolaiSana vienmér javeic vertikali (Q366=0).

Poziciongjiet instrumentu apstrades plakné ar radiusa
korekciju R0. AtbilstoSi defingjiet parametru Q367 (rievas
stavokla atsauce).

TNC izpilda ciklu asTs (apstrades plakne), ar kuram veikta
pievirziS8ana starta pozicijai. Pieméram, X un Y asTs, ja
ieprogramméts ar CYCL CALL POS X...Y...un UunV
asis, ja ieprogramméts ar CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta asr.
levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Cikla beigas TNC atkal pozicioné instrumentu apstrades
plaknes sakumpunkta (rinka sektora vida). Iznémums. Ja
rievas stavoklis nav definéts ka 0, TNC pozicioné
instrumentu tikai instrumenta as1 2. droSibas attaluma.
Sados gadijumos péc cikla izsauk$anas vienmér
jaieprogrammeé absolutas virziSanas kustibas.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Jarievas platums ir lielaks ka divkarss instrumenta
diametrs, TNC atbilstoSi apstrada rievu virziena no
iekSpuses uz aru. Tatad jebkura veida rievas var izfrézét
arT ar mazakiem instrumentiem.

Ja tiek izmantots cikls 254 apala rieva apvienojuma ar ciklu
221, tad rievas stavoklis 0 nav atlauts.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dzilJuma ievadiSanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijuma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas drosibas attaluma zem sagataves
virsmas!

Ja JUs izsaucat ciklu ar apstrades apjomu 2 (tikai
nolidzinaSana), tad TNC atrgaita pozicioné instrumentu
pirmaja pielikSanas dziluma!

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @



Cikla parametrs

254

A%

Apstrades apjoms (0/1/2) Q215: apstrades apjoma
noteikSana:

0: rupjapstrade un galapstrade

1: tikai rupjapstrade

2: tikai galapstrade

Malas nolidzinaSanu un dziluma nolidzinaSanu izpilda
tikai tad, ja definéts attiecigais nolidzinasanas
virsizmérs (Q368, Q369)

Rievas platums Q219 (vértiba paraléli apstrades
plaknes blakusasij): ievadiet rievas platumu; ja rievas
platums ievadits vienads ar instrumenta diametru,
TNC veic tikai rupjapstradi (iegarena cauruma
frzéSana). Maksimalais rievas platums rupjapstrade:
divkarss instrumenta diametrs. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368 (inkrementali):
nolidzinasanas virsizmérs apstrades plakné. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Rinka sektora diametrs Q375: ievadiet rinka sektora
diametru. levades datu diapazons: no 0 [ildz
99999,9999

Rievas stavokla atsauce (0/1/2/3) Q367: rievas stavoklis
attieciba pret instrumenta poziciju, izsaucot ciklu:

0: instrumenta poziciju nenem véra. Rievas stavoklis
izriet no ievadtta rinka sektora centra un sakuma
lenka

1: Instrumenta pozicija = kreisa rievas apla centrs. Uz
80 poziciju attiecas sakuma lenkis Q376. levadito
rinka sektora centru nenem véra

2: Instrumenta pozicija = vidusass centrs. Uz So
poziciju attiecas sakuma lenkis Q376. levadito rinka
sektora centru nenem véra

3: Instrumenta pozicija = labas puses rievas apla
centrs. Uz $o poziciju attiecas sakuma lenkis Q376.
levadtto rinka sektora centru nenem véra

1.ass centrs Q216 (absoliti): rinka sektora viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asl. Ir spéka tikai tad,
ja Q367 = 0. levades datu diapazons -99999,9999
[[dz 99999,9999

2. ass centrs Q217 (absolati): rinka sektora viduspunkts
apstrades plaknes blakusasi. Ir spéka tikai tad, ja
Q367 = 0. levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Sakuma lenkis: Q376 (absoldti): Sakuma punkta
polarais lenkis. levades datu diapazons: no -360 000
ltdz 360 000

Rievas atveres lenkis Q248 (inkrementals): levadiet
rievas atveres lenki. levades datu diapazons: no 0 lidz
360 000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Lenka intervals Q378 (inkrementali): lenkis, par kadu
pagriez visu rievu. GrieSanas centrs atrodas rinka
sektora vidd. levades datu diapazons: no -360 000
I1dz 360 000

Apstrazu skaitsQ377: apstrades poziciju kopéjais
skaits rinka Iinijas sektora. levades datu diapazons:
no 1 lidz 99999

= =¥

Padeve frezeésana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,999 vai FAUTO,FU,FZ

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3:

+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves
virsmas Iidz rievas pamatnei. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

Pielik$anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek; vértibu ievadiet lielaku
par 0. levades datu diapazons: no 0 lidz 99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmeérs Q369
(inkrementali): dziluma nolidzina$anas virsizmérs.
levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums pielik§anas laika dzijuma, mm/min.
levades datu diapazons 0 l1dz 99999,999 vai
FAUTO,FU,FZ

Pielik$ana nolidzinasanai Q338 (inkrementali): izmérs,
par kadu varpstas asT pieliek instrumentu, veicot
noltdzinaSanu. Q338=0: NolidzinadSana viena
pielik§ana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @
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Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades

amplitada: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF zA
Sagataves virsmas koordinata Q203 (absolati):
Sagataves virsmas absoliita koordinata. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999
2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass
Q200 g Q20

koordinata, kura nevar notikt sadursme starp

instrumentu un sagatavi (patronu). levades 36

amplitida: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF @ W
Q36

Nolai$anas strategija Q366: nolaiSanas stratégijas Q20

veids: w
0 = vertikala nolaiSana. Neatkarigi no instrumentu &P
tabula definéta nolaiSanas lenka ANGLE, TNC veic
vertikalu nolaiSanu

1 = spiralveida nolaiSana. Instrumentu tabula aktivd  példa: NC ieraksti

instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE jadefiné

atskirigs no 0. Citadi TNC paradis klidas 8 CYCL DEF 254 APALA RIEVA

pazinojumu. Ja ir pietiekami daudz vietas, = ; -
nolaiSanu veiciet tikai spiralveida. Q215=0  ;APSTRADES APJOMS

G254)

3

5.5 APALA RIEVA (Cikls 254, DIN/ISO

2 = svarstveida nolai$ana. Instrumentu tabula Q219=12 ;RIEVAS PLATUMS
aktiva instrumenta nolaiSanas lenkis ANGLE Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS
jadefiné atskirigs no 0. Citadi TNC paradis klidas 2
pazinojumu. TNC var veikt svarstveida Q375=80 ;RINKA SEKTORA DIAMETRS
iegremdésanu tikai tad, ja virzi8anas garums uz Q367=0 ;RIEVAS STAVOKLA ATSAUCE
rinka sektora vismaz tris reizes parsniedz 2
instrumenta diametru. Q216=+50 ;1. ASS VIDUS
Vai PREDEF Q217=+50 ;2. ASS VIDUS
Padeve nolidzinasanai Q385: Instrumenta kustibas Q376=+45 ;SAKUMA LENKIS
atrums sanu un dziluma nolidzina$ana, mm/min. = 7 =
levades datu diapazons 0 lidz 99999,999 vai Q248=90 ;ATVERUMA LEN_KIS
FAUTO,FU,FZ Q378=0 ;LENKA INTERVALS

Q377=1 ;APSTRAZU SKAITS
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS
Q201=-20 ;DZILUMS
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
0369=0,1 ;DZILUMA VIRSIZMERS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q338=5 ;PIELIKS. NOLIDZINASANAI
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q366=1 ;NOLAISANA
Q385=500 ;GALAPSTRADES PADEVE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.6 TAISNSTURA TAPA (Cikls 256,
DIN/ISO: G256)

Cikla norise

Izmantojot taisnstira tapas ciklu 256, var apstradat taisnstira tapu. Ja
priek§sagataves izmérs parsniedz maksimali iespéjamo sanu YA 2mm
pievirzisanas vértibu, TNC veic vairdkas sanu pievirzisanas, 1dz ir
sasniegts gatava izstradajuma izmérs.

1 Instruments tiek novirzits no cikla sakumpozicijas (tapas vidus) X
ass pozitivaja virziena uz tapas apstrades sakumpoziciju.
Sakumpozicija atrodas 2 mm pa labi no tapas priek§sagataves

2 Jainstruments atrodas 2. droSibas attaluma, TNC parbida
instrumentu atraja padevé FMAXatpaka| droSibas attdluma un no
turienes ar pievirzisanu dziluma uz pirmo pievirziSanas dzilumu

3 Péc tam instruments, veicot pusaplveida kustibu, tiek tangenciali
virzits [1dz tapas kontdrai un frézé vienu apgriezienu.

4 Ja gatava izstradajuma izméru nevar sasniegt viena apgrieziena, ‘@ L
TNC pievirza instrumentu pasreizé&ja pievirziSanas dziluma un péc X
tam vélreiz frézé vienu apgriezienu. Turklat TNC nem véra
priek§sagataves izméru, gatava izstradajuma izméru un sanu
pievirzianas pielaujamo vértibu. Sis darbibas tiek atkartotas, lidz
ir sasniegts definétais gatava izstrdajuma izmérs

5 Peéc tam instruments, veicot pusaplveida kustibu, tangenciali
atvirzas no kontiras atpaka] tapas apstrades sakumpunkta

6 Péctam TNC parvieto instrumentu uz nakamo pievirzisanas
dzilumu un apstrada tapu $aja dziluma

7 Sis darbibas tiek atkartotas, I1dz ir sasniegts ieprogrammeétais
tapas dzilums

158 Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @



Programmeéjot ieverojiet!

=)

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades plakné
ar radiusa korekciju R0. Nemiet véra parametru Q367
(tapas stavokli).

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta asT.
levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dzijuma
algebriska zZime. Ja dzilums ieprogramméts = 0, TNC ciklu
neveic.

Beigas TNC virza instrumentu atpakal droSibas attaluma
vai — ja tas ir ievadits — 2.droS1bas attaluma.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadisanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dzijluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attadluma zem sagataves
virsmas!

Atstajiet tapas tuvuma pietiekami daudz vietas
pievirziSanas kustibai. Minimali: Instrumenta diametrs
+ 2 mm.
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Cikla parametrs

256

0

160

1. Sanu garums Q218: Tapas dzilums, paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

Priek$sagataves 1. malas garums Q424: tapas
priek§sagataves garums paraléli apstrades plaknes
galvenajai asij. levadiet vértibu PriekS§sagataves 1.
malas garums, kas ir lielaka neka vértiba 1. malas
garums. TNC veic vairakas sanu pievirzisanas, ja
priekSsagataves izméra 1 un gatava izstradajuma
izméra 1 starpiba ir lielaka neka sanu pievirzisanas
pielaujama vértiba (instrumenta radiuss, sareizinats
ar trajektoriju parkladanos Q370). TNC vienmér
aprékina konstantu sanu pievirzisanu. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

2. malas garums Q219: tapas garums paraléli
apstrades plaknes blakusasij. levadiet vértibu
Priekssagataves 2. malas garums, kas ir lielaka neka
vértiba 2. malas garums. TNC veic vairakas sanu
pievirziS8anas, ja priek8sagataves izméra 2 un gatava
izstradajuma izméra 2 starpiba ir lielaka neka sanu
pievirzisanas pielaujama vértiba (instrumenta
radiuss, sareizinats ar trajektoriju parklasanos Q370).
TNC vienmér aprékina konstantu sanu pievirzisanu.
levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Priek$sagataves 2. malas garums Q425: tapas
priek§sagataves garums paraléli apstrades plaknes
blakus asij. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Stara radiuss Q220: tapas stlra radiuss. levades datu
diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Malas nolidzina$anas virsizmers Q368
(inkrementali): nolidzinasanas virsizmérs apstrades
plakné, ko TNC atstaj apstrades laika. levades datu
diapazons: no 0 [Tdz 99999,9999

Griesanas stavoklis Q224 (absoldti): lenkis, par
kadu tiek pagriezta visa tapa. GrieSanas centrs
atrodas pozicija, kura instruments atrodas cikla
izsauk$anas brid1. levades datu diapazons: no
-360 000 ITdz 360 000

Tapas stavoklis Q367: tapas stavoklis attieciba pret
instrumenta poziciju, izsaucot ciklu:

0: instrumenta pozicija = tapas centrs

1: Instrumenta pozicija = kreisais apak&éjais sturis
2: Instrumenta pozicija = labais apak$éjais stlris
3: Instrumenta pozicija = labais augséjais stiris

4: Instrumenta pozicija = kreisais aug$€jais staris

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @
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Padeve frézeésana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,999 vai FAUTO,FU,FZ

G256)

Frezesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
Ma3: Z A
+1 = Sinhrona frézéSana

—1 = Pretvirziena frézéSana
vai PREDEF Q200 Q204

. . _ Q203
Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves Q202

virsmas I1dz tapas pamatnei. levades datu diapazons Q201
-99999,9999 I1dz 99999,9999

Pielik§anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek; vértibu ievadiet lielaku A >
par 0. levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999 X

Q206

<oom

Padeve pielik$anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums pielik§8anas laika dzijuma, mm/min.
levades datu diapazons 0 [1dz 99999,999 vai
FMAX,FAUTO, FU,FZ

Példa: NC ieraksti

8 CYCL DEF 256 TAISNSTURA TAPA

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp Q218=60 ;1. MALAS GARUMS

instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades 2 -

amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai PREDEF Q424=74 ;PRIEKSSAGATAVES IZMERS
1

Sagataves virsmas koordinata Q203 (absolati):

Sagataves virsmas absolita koordinata. levades datu Q219=40 ;2. MALAS GARUMS

diapazons: no -99999,9999 1dz 99999,9999 Q425=60 ;PRIEKSSAGATAVES IZMERS I

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass 2

koordinata, kura nevar notikt sadursme starp Q220=5 ;STURA RADIUSS

instrumentu un sagatavi (patronu). levades -

amplitida: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS

Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370 x Q224=+0 ;GRIESANAS STAVOKLIS

instrumenta radiuss = sanu pielik§8ana k. levades datu Q367=0 ;TAPAS STAVOKLIS

diapazons: no 0,1 I1dz 1,9999 vai PREDEF —
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE

Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS

Q201=-20 ;DZILUMS

Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q370=1 ;TRAJEKT. PARKLASANAS
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.6 TAISNSTURA TAPA (Cikls 256, DIN/ISO
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5.7 APALA TAPA (Cikls 257,

DIN/ISO: G257)

Cikla norise

Ar apalas tapas ciklu 257 var apstradat apalu tapu. Ja priekSsagataves
diametrs parsniedz maksimali iespéjamo sanu pievirzisanas vértibu,
TNC veic vairdkas sanu pievirzisanas, I1dz ir sasniegts gatava
izstradajuma diametrs.

1

162

Instruments tiek novirzits no cikla sakumpozicijas (tapas vidus) X
ass pozitivaja virziena uz tapas apstrades sakumpoziciju.
Sakumpozicija atrodas 2 mm pa labi no tapas priek§sagataves
Ja instruments atrodas 2. droSibas attdluma, TNC atrgaita FMAX
virza instrumentu uz droSibas attalumu un no turienes — ar padevi
pievirzisanai dziluma uz pirmo pievirzisanas dzijumu

Péc tam instruments, veicot pusap|veida kustibu, tiek tangenciali
virzits [1dz tapas kontdrai un frézé vienu apgriezienu.

Ja gatava izstradajuma diametru nevar sasniegt viena apgrieziena,
TNC pievirza instrumentu no saniem pasSreizéja pievirziSanas
dziluma un péc tam vélreiz frézé vienu apgriezienu. Turklat TNC
nem véra prick§sagataves diametru, gatava izstradajuma diametru
un sanu pievirzidanas pielaujamo vértibu. Sis darbibas tiek
atkartotas, lldz ir sasniegts definétais gatava izstradajuma
diametrs

Péc tam instruments, veicot pusaplveida kustibu, tangenciali
atvirzas no kontdras atpakal tapas apstrades sakumpunkta

Péc tam TNC parvieto instrumentu uz nakamo pievirziSanas
dzilumu un apstrada tapu $aja dziluma

Sis darbibas tiek atkartotas, I1dz ir sasniegts ieprogrammaétais
tapas dzilums

Yi

2mm

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @




Programmeéjot ieverojiet!

=)

Poziciongjiet instrumentu starta pozicija apstrades plakné
(tapas vidus) ar radiusa korekciju RO.

TNC automatiski pozicioné instrumentu instrumenta asl.
levérojiet parametru Q204 (2. droSibas attalums).

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Cikla beigas TNC pozicioné instrumentu atpakal starta
pozicija.

Beigas TNC virza instrumentu atpaka| droSibas attaluma
vai — ja tas ir ievadits — 2.dro$ibas attaluma.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Ar iekartas parametru 7441 Bit 2 iespéjams iestatit, vai
pozitiva dziluma ievadisanas gadijuma TNC rada klimes
pazinojumu (Bit 2=1) vai nerada (Bit 2=0).

levérojiet, ka pozitivi ievadita dziluma gadijuma TNC
apgriez sakuma pozicijas aprékinu. Instruments atrgaita
instrumenta asT izvirzas droSibas attdluma zem sagataves
virsmas!

Atstajiet tapas tuvuma pietiekami daudz vietas
pievirzisanas kustibai. Minimali: Instrumenta diametrs
+2 mm.
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Cikla parametrs

N
a
N

164

Izgataves diametrs Q223: Pabeigtas apstradatas tapas
diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Priek§sagataves diametrs Q222: priekSsagataves
diametrs. levadiet priek§sagataves diametra vértibu,
kas ir lielaka par gatava izstradajuma diametra
vertibu. TNC veic vairakas sanu pievirziSanas, ja
priek§sagataves diametra un gatava izstradajuma
diametra starpiba ir lielaka neka sanu pievirzisanas
pielaujama veértiba (instrumenta radiuss, sareizinats
ar trajektoriju parklasanos Q370). TNC vienmér
aprékina konstantu sanu pievirzisanu. levades datu
diapazons: no 0 [Tdz 99999,9999

Malas nolidzinasanas virsizmérs Q368 (inkrementali):
nolidzina8anas virsizmérs apstrades plakné. levades
datu diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Padeve frézesana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,999 vai FAUTO,FU,FZ

Frézesanas veids Q351: frézéSanas apstrades veids ar
M3:

+1 = Sinhrona frézéSana

-1 = Pretvirziena frézéSana

vai PREDEF

Apstradasanas cikli: ledobju frézéSana / tapu frézésana / rievu frézésana @




Dzilums Q201 (inkrementali): attalums no sagataves :
virsmas lidz tapas pamatnei. levades datu diapazons 7o)
-99999,9999 Iidz 99999,9999 N
Pielik§anas dzilums Q202 (inkrementali): izmérs, ar % 0206 (D
R . T TR =
kadu instrumentu ikreiz pieliek; vertibu ievadiet lielaku Z A N .s
par 0. levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999 O
Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta G 0204 (L)
kustibas atrums pielik§anas laika dzijuma, mm/min. 0203 — —
levades datu diapazons 0 [1dz 99999,999 vai Q202 Z
FMAX,FAUTO, FU,FZ Q201 Q
Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp '\"
instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades [T9)
amplitdda: no 0 ltdz 99999,9999 vai PREDEF A - o
Sagataves virsmas koordinata Q203 (absolati): X (7))
Sagataves virsmas absoliitad koordinata. levades datu :
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999 s . . " —
Példa: NC ieraksti (&)
2. drogibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass ~
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp 8 CYCL DEF 257 APALA TAPA <
instrumentu un sagatavi (patronu). levades Q223=60 ;GATAVA IZSTR. DIAMETRS o
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF 2 <
0222=60 ;PRIEKSSAGATAVES
Trajektorijas parklasanas koeficients Q370: Q370 x DIAMETRS -
instrumenta radiuss = sanu pielikSana k. levades datu - <
diapazons: no 0,1 Iidz 1,9999 vai PREDEF Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS _h
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE <
Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS &
Q201=-20 ;DZILUMS ~
Q202=5 ;PIELIK§ANAS DZIL.UMS m

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q370=1 ;TRAJEKT. PARKLASANAS
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.8 Program!anas o]

5.8 Programmeésanas piemeéri

50+

i X
50 100 -40 -30 -20

Sagataves definicija

Rupjapstrades/galapstrades instrumenta definicija
Rievu frézé$anas instrumenta definicija
Instrumenta izsaukSana rupjapstradei/galapstradei

Instrumenta atvirzisana

-
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7 CYCL DEF 256 TAISNSTURA TAPA Aréjas apstrades cikla definicija

Q218=90 ;1. MALAS GARUMS

Q424=100 ;PRIEKSSAGATAVES IZMERS 1

Q219=80 ;2. MALAS GARUMS

Q425=100 ;PRIEKSSAGATAVES IZMERS 2

Q220=0 ;STURA RADIUSS

Q368=0 ;MALAS VIRSIZMERS

Q224=0 ;GRIESANAS STAVOKLIS

Q367=0 ;TAPAS STAVOKLIS

Q207=250 ;FREZESANAS PADEVE

Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS

Q201=-30 ;DZILUMS

Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q206=250 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=20 ;2. DROS. ATTAL.

Q370=1 ;TRAJEKT.PARKLASANAS
8 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 M3 Argjas apstrades cikla izsaukums
9 CYCL DEF 252 APALA IEDOBE Apalas iedobes cikla definicija

Q215=0 ;APSTRADES APJOMS

0223=50 ;APLA DIAMETRS

Q368=0.2 ;MALAS VIRSIZMERS

Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE

Q351=+1 ;FREZESANAS VEIDS

Q201=-30 ;DZILUMS

Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q369=0,1 ;DZILUMA VIRSIZMERS

Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q338=5 ;PIELIKS. NOLIDZINASANAI

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q203=+0 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q370=1 ;TRAJEKT. PARKLASANAS

Q366=1 ;NOLAISANA

Q385=750 ;GALAPSTRADES PADEVE
10 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX Apalas iedobes cikla izsaukums
11 L Z+250 R0 FMAX M6 Instrumenta nomaina
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Rievu frézéSanas instrumenta izsaukums

Rievas cikla definicija

anas piemeri

Nav nepiecieSama pozicionésana X/Y asis

2. rievas sakuma punkts

5.8 Program!

Rievas cikla izsaukums

Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

-
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Apstradasanas cikli:
Sablonu definicijas




6.1 Pamati

6.1 Pamati

Parskats

TNC piedava 2 ciklus, ar kuriem var uzreiz izveidot punktu Sablonus:

Cikls Programmt Lappuse
austins
220 PUNKTU SABLONS UZ APLA 220 171. Ipp.
’ i

221 PUNKTU $ABLONS UZ LINIJAM 174. Ipp.

Ar cikliem 220 un 221 var kombinét Sadus apstrades ciklus:

Ja jaizveido neregulari punktu $abloni, izmantojiet punktu
@ tabulas ar CYCL CALL PAT (sk. "Punktu tabulas"

63. Ipp.).

Ar funkciju PATTERN DEF pieejami vél citi regulari punktu
Sabloni(sk. "Sablona definicija PATTERN DEF" 55. Ipp.).

Cikls 200 URBSANA

Cikls 201 RIVESANA

Cikls 202 IZVIRPOSANA

Cikls 203 UNIVERSALA URBSANA

Cikls 204 IZVIRPOSANA ATPAKAL

Cikls 205 UNIVERS. DZILURBSANA

Cikls 206 VITNURBSANA JAUNA ar izlidzino$o spilpatronu
Cikls 207 VITNURBSANA GS JAUNA bez izlidzino$as

spilpatronas
Cikls 208 URBJFREZESANA
Cikls 209 VITNURBSANA AR SKAIDU VEIDOS.
Cikls 240 CENTRESANA
Cikls 251 TAISNSTURA IEDOBE
Cikls 252 APALA IEDOBE
Cikls 253 RIEVU FREZESANA
Cikls 254 APALA RIEVA (kombinéjama tikai ar ciklu 221)
Cikls 256 TAISNSTURA TAPA
Cikls 257 APALA TAPA
Cikls 262 VITNFREZESANA
Cikls 263 GREMDESANA-VITNFREZESANA
Cikls 264 VITNURBSANA-FREZESANA
Cikls 265 SPIRALVEIDA VITNURBSANA-FREZESANA
Cikls 267 AREJAS VITNES FREZESANA

170
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6.2 PUNKTU SABLONS UZ
RINKA LINIJAS (Cikls 220,
DIN/ISO: G220)

Cikla norise

1 TNC atrgaita pozicioné instrumentu no pasreizéjas pozicijas uz
pirmas apstrades sakuma punktu.
Seciba:

2. Pievirzisana droSibas attdluma (varpstas ass)
Pievirzisana starta punktam apstrades [Tment
VirziSana droSibas attaluma virs sagataves virsmas (varpstas
ass)
2 Sakot ar So poziciju, TNC izpilda pédéjo definéto apstrades ciklu
3 Péctam TNC ar taisnu vai aplveida kustibu pozicioné instrumentu

nakamas apstrades sakumpunkta; instruments tikmér atrodas
dro$ibas attaluma (vai 2. droSibas attaluma)

4 Sis darbibas (no 1. Ildz 3.) tiek atkartotas, l1dz ir izpilditas visas
apstrades

Programmeéjot ieverojiet!
pédéjo definéto apstrades ciklu.

O Cikls 220 ir DEF aktivs, t.i., cikls 220 automatiski izsauc
>

Ja kads no apstrades cikliem 200 ITdz 209 un 251 I1dz 267
tik kombinéts ar ciklu 220, spéka ir droSibas attalums,
sagataves virsma un 2. droSibas attdlums no cikla 220.
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6.2 PUNKTU SABLONS UZ RINKA LINIJAS (Cikls 220, DIN/ISO

G220)

Cikla parametrs

220
e

(%

172

1.ass centrs Q216 (absoldti): rinka sektora viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2.ass centrs Q217 (absoliti): rinka sektora viduspunkts
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Rinka sektora diametrs Q244: rinka sektora diametrs.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Sakuma lenkis Q245 (absoluts): Lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmas apstrades
sakuma punktu uz rinka sektora. levades datu
diapazons: no -360 000 [tdz 360 000

Gala lenkis Q246 (absollts): Lenkis starp apstrades
plaknes galveno asi un pedéjas apstrades sakuma
punktu uz rinka sektora (nav spéka pilndm rinka
ITnijam); ievadiet gala lenki atSkirgu no sakuma lenka;
ja gala lenkis tiek ievadits lielaks par sakuma lenki,
tad apstrade notiek pretéji pulkstena radrtaju
virzienam, citos gadijumos pulkstena raditaju
virziena. levades datu diapazons: no -360 000 Iidz
360 000

Lenka intervals Q247 (inkrementals): lenkis starp
divam apstradem uz rinka sektora; ja lenka intervals ir
nulle, tad TNC aprékina lenka intervalu no sakuma
lenka, gala lenka un apstrazu skaita; ja ir ievadits
lenka intervals, tad TNC nenem véra gala lenki; ar
lenka intervala algebrisko zimi tiek noteikts apstrades
virziens (— = pulkstena raditaju virziens). levades datu
diapazons: no -360 000 Itdz 360 000

Apstrazu skaitsQ241: apstrades poziciju kopé&jais
skaits rinka lTnijas sektora. levades datu diapazons:
no 1 lidz 99999

Q217

Yi

N = Q241
— " T~

<V

Q216
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Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 "dz 99999,9999 vai PREDEF

G220)

Koord. Sagataves virsma Q203 (absoldti): Sagataves z A
virsmas koordinata. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

2. drogibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass — Q200 .
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp ‘
instrumentu un sagatavi (patronu). levades

amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Uzbraukt drosa augstuma Q301: Noteikt, ka
instruments virzisies starp apstradém:
0: starp apstradém virzities droSibas attdluma

1: starp apstradém virzities 2. droSibas attaluma ;
vai PREDEF

Parvietosanas veids? Taisne=0/Aplis=1 Q365: P . .

Nosakiet, ar kadu trajektorijas funkciju instruments Példa: NC lerakstl

virZisies starp apstradém: - 53 CYCL DEF 220 RINKA LINIJAS SABLONS
0: starp apstradém virzities pa taisni

1: starp apstradém virzities cirkulari pa rinka sektora Q216=+50 ;1. ASS VIDUS

diametru Q217=+50 ;2. ASS VIDUS

Q244=80 ;RINKA SEKTORA DIAMETRS
Q245=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q246=+360;GALA LENKIS

Q247=+0 ;LENKA INTERVALS

Q241=8 ;APSTRAZU SKAITS

Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.

Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.

Q301=1 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q365=0 ;PARVIETOSANAS VEIDS

w

6.2 PUNKTU SABLONS UZ RINKA LINIJAS (Cikls 220, DIN/ISO
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6.3 PUNKTU SABLONS UZ LINIJAM (Cikls 221, DIN/ISO

6.3 PUNKTU SABLONS UZ
LINIJAM (Cikls 221,
DIN/ISO: G221)

Cikla norise

1 TNC automatiski pozicioné instrumentu no pasreizéjas pozicijas uz
pirmas apstrades sakumpunktu.

Seclba:

2. PievirziSana droSibas attdluma (varpstas ass)
PievirziSana starta punktam apstrades limen1
VirziSana dro$ibas attaluma virs sagataves virsmas (varpstas
ass)
2 Sakot ar So poziciju, TNC izpilda pédgjo definéto apstrades ciklu
3 Péctam TNC pozicioné instrumentu galvenas ass pozitivaja

virziena nakamas apstrades sakumpunkta; instruments tikmér
atrodas droSibas attaluma (vai 2. droSibas attaluma)

4 Sis darbibas (no 1. ldz 3.) tiek atkartotas, Iidz ir izpilditas visas
apstrades pirmaja rind3a; instruments atrodas pirmas rindas pédéja
punkta

5 Péc tam TNC virza instrumentu uz otras rindas pédé&jo punktu un
veic apstradi 8aja vieta

6 No turienes TNC pozicioné instrumentu galvenas ass negativaja
virziena uz nakamas apstrades sakumpunktu

7 Sidarbiba (6.) tiek atkartota, Iidz ir izpilditas visas otras rindas
apstrades

8 Péc tam TNC novieto instrumentu ndkamas rindas sakumpunkta
9 Visas nakamas rindas tiek apstradatas svarstveida kustiba

Programmeéjot ieverojiet!

Cikls 221 ir DEF aktivs, t.i., cikls 221 automatiski izsauc
@ pédgjo definéto apstrades ciklu.

Ja kads no apstrades cikliem 200 ltdz 209 un 251 lidz 267
tik kombinéts ar ciklu 221, spéka ir droSibas attalums,
sagataves virsma un 2. dro$ibas attalums un grieSanas
stavoklis no cikla 221.

Ja tiek izmantots cikls 254 apala rieva apvienojuma ar ciklu
221, tad rievas stavoklis 0 nav atlauts.

174
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Cikla parametrs

221 1. ass starta punkts Q225 (absoldti): starta punkta
koordinata apstrades plaknes galvenaja asi Y A

G221)

2. ass sakuma punkts Q226 (absolGti): sakuma punkta
koordinata apstrades plaknes blakus ast a3

,@ - Q238

1. ass attalums Q237 (inkrementali): atseviSko punktu
attalums rinda @

2. ass attalums Q238 (inkrementali): atseviSko rindu N = /@/
attdlums vienai no otras @ Q28

Ailu skaits Q242: apstraZu skaits rinda
Rindu skaits Q243: rindu skaits Q226 =/

Grie$anas stavoklis Q224 (absoldti): lenkis, par kadu N\
tiek pagriezts viss izkartojuma attéls; grieSanas centrs
atrodas sakuma punkta Q225

<Y

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu vai PREDEF

Koord. Sagataves virsma Q203 (absollti): Sagataves
virsmas koordinata

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass z A
koordinata, kura nevar notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu) vai PREDEF

Uzbraukt dro$a augstuma Q301: Noteikt, ka Q203
instruments virzisies starp apstradem:

0 starp apstradém virzities droSibas attaluma

1 starp apstradém virzities 2. droSibas attaluma
vai PREDEF

Q200 Q204

=Y

w

6.3 PUNKTU SABLONS UZ LINIJAM (Cikls 221, DIN/ISO

Példa: NC ieraksti

54 CYCL DEF 221 SABLONS LINIJAS
Q225=+15 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
Q226=+15 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
Q237=+10 ;1. ASS ATTALUMS
Q238=+8 ;2. ASS ATTALUMS
Q242=6 ;AILU SKAITS
Q243=4 ;RINDU SKAITS
Q224=+15 ;GRIESANAS STAVOKLIS
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q203=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q204=50 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q301=1 ;PARVIETOT DROSA AUGSTUMA
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6.4 Programmeésanas piemeri

esanas piemeri

»
|

6.4 Progr.m

30 90 100

Sagataves definicija

Instrumenta definicija
Instrumenta izsaukums
Instrumenta atvirziSana
UrbSanas cikla definicija

-
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7.1 SL cikli

7.1 SL cikli

Pamati

Ar SL cikliem iesp&jams apvienot kompleksas kontdras ar lidz pat 12
daléjam kontlram (iedobém vai salam). AtseviSkas daléjas kontlras
tiek ievaditas ka apakSprogrammas. No daléjo programmu
(apakSprogrammu numuru) saraksta, kurs tiek noradits cikla 14
KONTURA, TNC aprékina kopé&jo kontiru.

ierobeZota. lespéjamo kontiras elementu skaits atkarigs no
kontiras veida (iek$éja/aréja kontdra) un no daléjo kontdru
skaita, un to skaits nedrikst parsniegt 8192 kontdras
elementus.

@ SL cikla atmina (visas kontlru apakSprogrammas) ir

SL cikli iek$gji veic apjomigus un kompleksus aprékinus un
to rezultata izveidotas apstrades. DroSibas apsvérumu dé|
pirms apstrades veiciet grafisku programmas parbaudi!
Tadeéjadi var vienkarsi noteikt, vai TNC aprékinata apstrade
norités pareizi.

ApakSprogrammu ipasibas
Koordinatu parrékini ir atlauti. Ja parrékini ieprogrammeéti daléjas
kontdras, tie paliek spéka arT nakamajas apakSprogrammas, tacu
péc cikla izsauk8anas tie nav jaatstata.
TNC ignoré F padevi un M papildfunkcijas.

TNC atpazist iedobi, ja kontdra tiek apvilkta iekSpusé, piem.,
kontdras apraksts pulkstena raditaju virziena ar radiusa korekciju
RR

TNC atpazist salu, ja kontdra tiek apvilkta arpusé, piem., kontdras
apraksts pulkstena raditaju virziena ar radiusa korekciju RL
ApakSprogrammas nedrikst bat koordinatas varpstas ast
Apstrades plakne tiek noteikta pirmaja apakSprogrammas
koordinatu ieraksta. Logiska kombinacija atlautas U,V,W papildasis.
Pirmaja ieraksta vienmér centieties definét abas apstrades plaknes
asis

Ja tiek izmantots Q parametrs, attiecigos aprékinus un pieskires
izpildiet tikai konkrétas kontdru apakSprogrammas ietvaros

180

Példa: Shéma: Darbs ar SL cikliem

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURA ...
13 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI ...

16 CYCL DEF 21 PRIEKSURBSANA ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 DZILUMA
NOLIDZINASANA ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 MALAS NOLIDZINASANA ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

SSLBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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Apstrades ciklu Tpasibas

Pirms katra cikla TNC automatiski pozicionéjas dro$ibas attaluma

Katra dziluma pakape tiek izfrézéta bez instrumenta pacel$anas;
salas tiek apietas gar malam

Lai novérstu tirgrieSanas izrobojumus, TNC netangencialos
"iek§&jos stlros" pievieno globali definéjamu noapalojuma radiusu.
Cikla 20 ievadamais noapaloS$anas radiuss ietekmé instrumenta
centra punkta trajektoriju, tatad ir iesp&jams, ka tas palielina
noapalojumu, ko nosaka instrumenta radiuss (attiecas uz
rupjapstradi un sanu nolidzinaSanu)

Sanu nolidzinaSana TNC pievirzas kontdrai tangenciala loka
trajektorija

Dzilaja nolidzindSana TNC arT instrumentu pievirza sagatavei
tangenciala loka trajektorija (piem., varpstas ass Z: loka trajektorija
[TmenT1 Z/X)

TNC apstrada kontdru vienlaidus vienadvirziena vai pretvirziena

7.1 SL cikli

Ar MP7420 Bit 4 iesp&jams noteikt, kur TNC japozicioné
@ instruments ciklu 21 I1dz 24 beigas:

Bit 4 =0:

TNC cikla beigas pozicioné instrumentu vispirms
instrumenta as1 dro$a augstuma, kads tas definéts cikla
(Q7), un péc tam apstrades plakné pozicija, kura
instruments atradas cikla izsauk$anas laika.

Bit4 = 1:

TNC cikla beigas pozicioné instrumentu tikai instrumenta
ast drosa augstuma, kads tas definéts cikla (Q7).
Raugieties, lai, veicot talakas pozicionéSanas, nenotiktu
sadursme!

Apstrades izmeéri, pieméram, frézéSanas dzilums, virsizmeéri un
droSibas attalums tiek noradits centrali cikla 20 ka KONTURAS DATI.
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7.1 SL cikli

Parskats

Prog-
Cikls ramm- Lappuse
taustins
14 KONTURA (jaievada obligati) 14 183. Ipp.
20 KONTURAS DATI (jaievada obligati) . 188. Ipp.
21 IEPRIEKSEJA URBSANA T 190. Ipp.
(izmantojams péc izvéles) (]
22 RUPJAPSTRADE (jaievada obligati) [z 192. Ipp.
= &
23 DZILUMA NOLIDZINASANA ) 196. Ipp.
(izmantojams péc izvéles) L IS
24 MALAS NOLIDZINASANA 2 197. Ipp.
(izmantojams péc izvéles) L
Paplasinatie cikli:
Prog-
Cikls ramm- Lappuse
taustins
25 KONTURLINIJA P 199. Ipp.
270 KONTURLINIJAS DATI 270 201. Ipp.
|
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7.2 KONTURA (Cikls 14, DIN/ISO: G37)

G37)

Programmeéjot ieverojiet!

Cikla 14 KONTURA tiek noraditas visas apak$programmas, kas
japarce| uz kopéjo kontaru.

Pirms programmeésanas ievérojiet
@ Cikls14 ir DEF aktivs, t.i., programma ir spéka kop3

definéSanas briza.

Cikla 14 iespé&jams noradrit ne vairak ka 12
apakSprogrammas (daléjas kontiras).

7.2 KONTURA (Cikls 14, DIN/ISO

Cikla parametrs

1 Iezimes numuri kontirai: ievadiet visus iezimju

numurus atseviskadm apakSprogrammam, kuras
paredzéts apvienot (parklat) viena kontdra. Katru
numuru apstipriniet ar taustinu ENT un noslédziet
ievadi ar taustinu END. Ne vairak ka 12
apakSprogrammu numuru 1 I1dz 254 ievadidana
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7.3 Parklatas konturas

7.3 Parklatas konturas
Pamati

ledobes un salas var apvienot jauna konttra. Tadéjadi iedobes virsmu
var palielinat, parklajot ar citu iedobi, vai salu samazinat.

184

Yi

&

x ¥

Példa: NC ieraksti

12 CYCL DEF 14.0 KONTURA
13 CYCL DEF 14.1 KONTURAS IEZIME 1/2/3/4

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe @



Apaksprogrammas: parklatas iedobes

apakSprogrammas, kuras tiek izsauktas cikla 14

@ Talak noradttie programmu piemeéri ir kontdru
KONTURA galvenaja programma.

ledobes A un B parklajas.
TNC aprékina krustpunktus S; un S, tatad tie nav jaieprogrammeé.
ledobes ir ieprogrammétas ka pilni apli.
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.3 Parklatas kontiras

w >
< <
a a
3 3
8 8

"Summeéta” virsma
Jaapstrada abas daléjas virsmas A un B, ieskaitot kopé&jo parklato
virsmu:

= Virsmam A un B jabut iedobém.
™ Pirmajai iedobei (cikla 14) jasdkas arpus otras iedobes.

-

86
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"Starpibas" virsma

A virsma:

.3 Parklatas konturas

B virsma:

"Griezuma" virsma

Jaapstrada A un B parklata virsma. (vienkarsi parklatas virsmas
jaatstaj neapstradatas.)

A virsma:

B virsma:
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G120)

7.4 KONTURAS DATI (Cikls 20, DIN/ISO

7.4

KONTURAS DATI (Cikls 20,
DIN/ISO: G120)

Programmeéjot ievérojiet!

Cikla 20 tiek noradita apstrades informacija apak§programmam ar
daléjam kontaram.

=)

188

Cikls 20 ir DEF aktivs, t.i., cikls 20 apstrades programma ir
spéka kops definéSanas briza.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogramméts = 0, TNC
attiecigo ciklu veic 0 dziluma.

Cikla 20 noradita apstrades informacija ir spéka ciklos 21
lidz 24.

Ja jus SL ciklus izmantojat Q parametru programmas, tad
ka programmas parametrus nedrikst izmantot parametrus
no Q1 Iidz Q20.

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe @



Cikla parametrs

) Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attdlums no

KONTORAS

oAz sagataves virsmas [idz iedobes pamatnei. levades Y A
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

G120)

Trajektorijas parklasanas koeficients Q2: Q2 x
instrumenta radiuss = sanu pielik§ana k. levades datu
diapazons: no -0,0001 I1dz 1,9999

TN e,
Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali): i @ d‘b/q

nolidzinasanas virsizmérs apstrades plakné. levades
datu diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

Dziluma nolidzinasanas virsizmers Q4 (inkrementali): T ey
dziluma nolidzinaSanas virsizmérs. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

“
Sagataves virsmas koordinata Q5 (absolGti): 4@ K
Sagataves virsmas absoliita koordinata. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

x ¥

Drosibas attalums Q6 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta priekSpusi un sagataves virsmu. levades
amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF Z A

Drosais augstums: Q7 (absoldti): AbsolGtais augstums,
kura nevar notikt sadursme ar sagatavi
(starppozicionéSanam un nonemsSanai cikla beigas).
levades amplitida: no -99999,9999 Ilidz 99999,9999
vai PREDEF

7.4 KONTURAS DATI (Cikls 20, DIN/ISO

. Q6
Ieks€jais noapalojuma radiuss Q8: Noapalojuma

radiuss iek$gjos "stros"; levadita vértiba attiecas uz 71// Q10 o Q7
instrumenta centra trajektoriju un tiek izmantota, lai

sasniegtu vienmérigakas parvietoSanas kustibas Qs
starp kontiras elementiem. Q8 nav radiuss, kuru 7
TNC ievada ka atsevisku kontiiras elementu starp

programmeétajiem elementiem!levades amplitida
no 0 ITdz 99999,9999

Gries$anas virziens? Q9: apstrades virziens iedobém Példa: NC ieraksti

ol |

Q9= -1 iedobes un salas apstrade pretvirziena 57 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI

=+1i I a .=
\C/::?ziené iedobes un salas apstrade padeves Q1=-20 :FREZESANAS DZILUMS

Vai PREDEF Q2=1 ;sTRAJEKT. PARKLASANAS

Partraucot programmu, apstrades parametrus iesp&jams parbaudrt Q3=+0,2 ;MALAS VIRSIZMERS

un, ja vajadzigs, parrakstit. Q4=+0,1 ;DZILUMA VIRSIZMERS
Q5=+30 ;VIRSMAS KOORD.
Q6=2 ;DROSIBAS ATTAL.
Q7=+80 ;DROSS AUGSTUMS
Q8=0,5 ;NOAPALOJUMA RADIUSS
Q9=+1  ;GRIESANAS VIRZIENS
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7.5 IEPRIEKSEJA URBSANA (Cikls 21, DIN/ISO

G121)

7.5 IEPRIEKSEJA URBSANA

(Cikls 21, DIN/ISO: G121)

Cikla norise

1

Instruments urbj ar ievadito padevi F ko pasreizéjas pozicijas I1dz
pirmajam pielik§anas dzilumam

Pé&c tam TNC parbida instrumentu atraja padevé FMAX atpakal un
atkal ITdz pirmajam pielik§anas dzijumam, kas samazinats par
ieturéto attdlumu t.

Vadibas sistéma automatiski aprékina ieturéto attalumu:
UrbSanas dzilums ltdz 30 mm: t = 0,6 mm
UrbSanas dzilums virs 30 mm: t = urbs$.dzilJums/50
maksimalais ieturétais attalums:7 mm

Péc tam instruments ar ievadito F padevi urbj nakamo

pievirzisanas dzilumu

TNC atkarto So procesu (no 1 I1dz 4), lldz sasniegts ievaditais
urbSanas dzilums

Pie urbuma pamatnes péc aiztures laika tirgrieSanai TNC atvelk
instrumentu ar FMAX atpaka| sakuma pozicija

IzmantosSana

Cikls 21 IEPRIEKSEJA URBSANA dirienpunktiem nem véra sanu un
dziluma virsizmérus, ka art rupjapstrades instrumenta radiusu.
Darienpunkti vienlaicigi ir rupjapstrades sakuma punkti.

Programmeéjot ievérojiet!

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

TNC nenem véra TOOL CALL ieraksta ieprogrammétu
delta vértibu DR dirienpunktu aprékinasanai.

Sauras vietas TNC ne vienmér var veikt priekSurb$anu ar
instrumentu, kas ir lielaks par rupjapstrades instrumentu.

190
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Cikla parametrs —

SR Pielik$anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar -

] % kadu instrumentu ikreiz pieliek (algebriska zZime ar (D
negativu darba virzienu "-"). levades datu diapazons ..
-99999,9999 Iidz 99999,9999 Y

Padeve pielik$anai dziluma Q11: UrbSanas padeve
mm/min. levades datu diapazons 0 ITdz 99999,9999
vai FAUTO,FU,FZ

Rupjapstrades instrumenta numurs/nosaukums: Q13
vai QS13: ievadiet rupjapstrades instrumenta numuru
vai nosaukumu. levades datu diapazons 0 Iidz
32767,9, ievadot numuru, ne vairak ka 16 zimes,
ievadot nosaukumu

x ¥

Példa: NC ieraksti

58 CYCL DEF 21 PRIEKSURBSANA
Q10=+5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q13=1  ;RUPJAPSTRADES
INSTRUMENTS

-

7.5 IEPRIEKSEJA URBSANA (Cikls 21, DIN/ISO
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G122)

7.6 RUPJAPSTRADE (Cikls 22, DIN/ISO

7.6 RUPJAPSTRADE (Cikls 22,

DIN/ISO: G122)

Cikla norise

1

2

192

TNC pozicioné instrumentu virs ddrienpunkta; to darot, tiek nemts
véra malas nolidzinaSanas virsizmérs

Pirmaja pievirziSanas dziluma instruments frézé kontdru no
iekSpuses uz aru ar frézéSanas padevi Q12

To darot, salas kontiras (Seit: C/D) izfrézé, pietuvojoties iedobes
kontarai (Seit: A/B)

Nakamaja darbiba TNC virza instrumentu uz nakamo
pievirzisanas dzilumu un atkarto rupjapstrades procesu, I1dz ir
sasniegts ieprogrammétais dzilums

Pé&c tam TNC atvirza instrumentu dro$a augstuma

()
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Programmeéjot ieverojiet!

G122)

Vajadzibas gadijuma izmantojiet frézi ar gala asmeni, kas
@ griez pa vidu (DIN 844), vai priekSurbSanu ar ciklu 21.

Cikla 22 darbiba nolaiSanas laika tiek noteikta ar
parametru Q19 un instrumentu tabula ar ailéem ANGLE un
LCUTS :

Ja definéts Q19=0, tad TNC nolaiSanu veic vertikali, art
tad, ja aktivajam darbarikam ir definéts nolaiSanas
lenkis (ANGLE)

Ja tiek definéts ANGLE=90° TNC nolaiSanu veic
vertikali. Tada gadijuma ka nolaiSanas padevi izmanto
svarsta padevi Q19

Ja svarsta padeve Q19 definéta cikla 22 un ANGLE
instrumentu tabula definéts starp 0.1 un 89.999, TNC
nolai$anu veic ar noteikto ANGLE spirales forma

Ja svarsta padeve ir definéta cikla 22 un instrumentu
tabula nav noteikts ANGLE , tad TNC rada klimes
pazinojumu

Ja geometriskas attiecibas ir tadas, ka nevar veikt
spiralveida nolai$anu (rievas geometrija), TNC mégina
nolaist ar svarstibam. Svarsta garums tad tiek
aprékinats no LCUTS un ANGLE (svarsta garums =
LCUTS / tan ANGLE)

7.6 RUPJAPSTRADE (Cikls 22, DIN/ISO

Pie iedobju kontdram ar smailiem iekS&jiem stdriem,
izmantojot parklasanas koeficientu, kas lielaks par 1,
rupjapstrades laika var palikt atgriezumi. Ipasi parbaudiet
iekSéjo trajektoriju ar parbaudes grafiku un
nepiecieSamibas gadijuma nedaudz mainiet parklasanas
koeficientu. Tadéjadi var panakt citu griezuma sadaltjjumu
un panakt vajadzigo rezultatu.

Parurbjot TNC nenem véra definétu rupjapstrades
instrumenta nodiluma vértibu DR.

Padeves samazinajums ar parametru Q401 ir FCL3
funkcija, un ta nav automatiski pieejama péc
programmatdras atjaunosanas(sk. "Attistibas lTmenis
(jauninasanas funkcijas)" 6. Ipp.).
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G122)

7.6 RUPJAPSTRADE (Cikls 22, DIN/ISO

Cikla parametrs

N
N

L
B

194

Pielik§anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons -99999,9999 1dz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q11: NolaiSanas padeve
mm/min. levades datu diapazons 0 ITdz 99999,9999
vai FAUTO,FU,FZ

Padeve rupjapstradei Q12: FrézéSanas padeve
mm/min. levades datu diapazons 0 ITdz 99999,9999
vai FAUTO,FU,FZ

Rupjapstrades instruments Q18 vai QS18: ta
instrumenta numurs vai nosaukums, ar kuru TNC jau
veikusi iepriek8&ju apstradi. ParslégSanas uz
nosaukuma ievadi: nospiediet programmtaustinu
INSTRUMENTA NOSAUKUMS. Ipass noradijums
par AWT Weber: izejot no ievades lauka, TNC
automatiski ievada aug$éjas pédinas. Ja nav veikta
rupjapstrade, ievadiet ,0%; ja Seit tiks ievadits skaitlis
vai nosaukums, TNC veiks rupjapstradi tikai tai dalai,
kuru nebija iespéjams apstradat ar rupjapstrades
instrumentu. Ja parurbjot nav iesp&jams pievirzities
no saniem, TNC veic svarstveida nolaiSanu; Sim
noldkam ir nepiecieams instrumentu tabula TOOL.T
definét instrumenta asmens garumu LCUTS un
maksimalo nolaiSanas lenki ANGLE . Ja bds
nepiecieSams, TNC parada klimes pazinojumu.
levades datu diapazons 0 lidz 32767,9, ievadot
numuru, ne vairak ka 16 zimes, ievadot nosaukumu

Svarstveida padeve Q19: Svarstveida padeve mm/min.
levades datu diapazons 0 l1ldz 99999,9999 vai
FAUTO,FU,FZ

Padeve nonemsanai Q208: Instrumenta kustibas
atrums bidoties ara péc apstrades, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad TNC izbidts instrumentu ar
padevi Q12. levades amplitdda: no 0 lidz 99999,9999
vai FMAX, FAUTO, PREDEF

Példa: NC ieraksti

59 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE
Q10=+5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=750 ;RUPJAPSTRADES PADEVE

Q18=1  ;RUPJAPSTRADES
INSTRUMENTS

Q19=150 ;SVARSTVEIDA PADEVE
Q208=99999;:NONEMSANAS PADEVE
Q401=80 ;PADEVES SAMAZINAJUMS
Q404=0 ;PARURBSANAS STRATEGIJA

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe @



Padeves atrums % Q401: Procentuals koeficients, lildz
kuram TNC samazina apstrades padevi (Q12), tiklidz
instruments rupjapstrades laika pilna apjoma atrodas
materiala. Izmantojot padeves samazinasanu,
iespéjams definét rupjapstrades padevi tik lielu, ka ar
cikla 20 noteikto trajektoriju parklasanos (Q2) pastav
optimalie grieSanas nosacijumi. Tad TNC pie parejam
vai Saurajam vietam samazina padevi ta, ka tas ir ticis
definéts, tadéjadi apstrades laikam kopuma batu jabat
mazakam. levades datu diapazons: no 0,0001 I1dz
100,0000

Parurbsanas stratégija Q404: Noteikt, ka TNC javirzas
parurbSanas laika, ja parurbSanas instrumenta
radiuss ir lielaks neka rupjapstrades instrumenta
radiusa puse:

Q404 =0

Instruments tiek virzits pa kontdru starp
parurbSanai paredzétajam vietam pasreizéja
augstuma

Q404 =1

Instruments tiek pacelts droSibas attaluma starp
parurb$anai paredzétajam zonam un virzits uz
nakamas rupjapstrades zonas sakumpunktu

G122)

7.6 RUPJAPSTRADE (Cikls 22, DIN/ISO
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G123)

w

7.7 DZILUMA NOLIDZINASANA (Cikls 23, DIN/ISO

7.7 DZILUMA NOLIDZINASANA

(Cikls 23, DIN/ISO: G123)

Cikla norise

Ja vien ir pietiekami vietas, TNC méreni pievirza instrumentu (vertikals
tangencialais aplis) apstradajamajai virsmai. Ja ir maz vietas, TNC
virza instrumentu vertikali dziluma. Péc tam tiek nofrézéts
rupjapstrades rezultata palikuSais nolidzinaSanas virsizmérs.

Programmeéjot ievérojiet!

=)

TNC pastavigi nosaka nolidzinasanas sakuma punktu.
Sakuma punkts ir atkarigs no vietas nosacijumiem iedobé.

lebidisanas radiuss pozicionésanai gala dzijluma ir

nemainigi definéts iek$&ji un nav atkarigs no instrumenta
nolaiSanas lenka.

Cikla parametrs

196

Padeve pielik$anai dziluma Q11: Instrumenta kustibas
atrums parurbjot. levades amplitida: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Rupjapstrades padeve Q12: FrézéSanas padeve.
levades amplitdda: no 0 Itldz 99999,9999 vai FAUTO,
FU, FZ

Padeve nonemsanai Q208: Instrumenta kustibas
atrums bidoties ara péc apstrades, mm/min. Ja tiks
ievadits Q208=0, tad TNC izbidis instrumentu ar
padevi Q12. levades amplitdda: no 0 lldz 99999,9999
vai FMAX, FAUTO, PREDEF

zi
@ -
; = o Q12
il
g2

Példa: NC ieraksti

60 CYCL DEF 23 DZILUMA NOLIDZINASANA
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=350 ;RUPJAPSTRADES PADEVE
Q208=99999;:NONEMSANAS PADEVE
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7.8

MALAS NOLIDZINASANA
(Cikls 24, DIN/ISO: G124)

Cikla norise

TNC parvieto instrumentu pa rinka Iinijas trajektoriju tangenciali uz
daléjam kontdram. Katru daléja kontdra tiek nolidzinata atseviski.

Programméjot ievérojiet!

=)

NolidzinaSanas malas virsizméra (Q14) un nolidzinaSanas
instrumenta radiusa summai jabat mazakai par
nolidzinasanas malas virsizméra (Q3,cikls 20) un
rupjapstrades instrumenta radiusa summu.

Ja tiek izstradats cikls 24, ja iepriek$ nav veikta
rupjapstrade ar ciklu 22, spéka ari ir augstak noraditais
aprékins; rupjapstrades instrumenta vértiba tada gadijuma
ir 0.

Ciklu 24 var izmantot arT kontarfrézéSanai. Tad
nepiecieSams

definét frézéjamo kontdru ka atseviSku salu (bez
iedobes ierobezojuma) un

cikla 20 nolidzinaSanas virsizméru (Q3) ievadit lielaku
par slipésanas virsizméra Q14 un izmantota instrumenta
radiusa summu

TNC pastavigi nosaka nolidzinaSanas sakuma punktu.
Sakuma punkts ir atkarigs no vietas nosacijumiem iedobé
un virsizmeéra, kas programmeéts cikla 20.

TNC aprékina sakuma punktu arT atkariba no
izstradasanas secibas. Ja aktivizéjat nolidzinasanas ciklu,
izmantojot taustinu GOTO, un péc tam start€jat
programmu, sakumpunkts var atrasties cita viet3, it ka
programma tiktu izpildita definétaja seciba.
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7.8 MALAS NOLIDZINASANA (Cikls 24, DIN/ISO

Cikla parametrs

N
S

L
G

198

Grie$anas virziens? Pulkstena raditaju virziens=—1 Q9:

Apstrades virziens:

+1:grieSanas pretéji pulkstenraditaju kustibas
virzienam

—1: grieSanas pulkstenraditaju kustibas virziena
vai PREDEF

Pielik§anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons -99999,9999 1dz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q11: NolaiSanas padeve.
levades amplitida: no 0 Iidz 99999,9999 vai FAUTO,
FU, FZ

Rupjapstrades padeve Q12: FrézéSanas padeve.
levades amplitida: no 0 Iidz 99999,9999 vai FAUTO,
FU, FZ

Malas nolidzinaSanas virsizmérs Q14 (inkrementali):
virsizmérs vairakkartéjai nolidzinasanai; pédgjie
atlikumi tiek apstradati, kad tiks ievadits Q14= 0.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

zi =
|
gan
J7a\ e
P -
N /¢ ) X
(000

Példa: NC ieraksti

61 CYCL DEF 24 MALAS NOLIDZINASANA
Q9=+1  ;GRIESANAS VIRZIENS
Q10=+5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=350 ;RUPJAPSTRADES PADEVE
Q14=+0 ;MALAS VIRSIZMERS
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7.9 KONTURLINIJA (Cikls 25,
DIN/ISO: G125)

Cikla norise

Ar 30 ciklu kopa ar ciklu 14 KONTURA iesp&jams apstradat atvértas
un slégtas kontiras.

Salidzinajuma ar kontras apstradi, kura izmanto pozicionésanas
ierakstus, cikls 25 KONTURLINIJA nodroSina ievérojamas
priekSrocibas:

TNC kontrolé, lai apstradé nebitu iegriezumu un kontdras
deformaciju. Kontdras parbaude ar testa grafiku

Ja instrumenta radiuss ir par lielu, kontdrai iek$éjos stros var bat
vajadziga pécapstrade

Pamata apstradi iespéjams veikt vienadvirziena vai pretvirziena.
FrézéSanas veids saglabajas ari tad, ja kontdras ir spogulattéla.

Jairvairakas pielik§anas, TNC var virzit instrumentu turp un atpakal:

tadéejadi samazinas apstrades laiks

Lai rupjapstradi un galapstradi veiktu vairakos darba gajienos, var
ievadtt virsizmérus.

Programmeéjot ieverojiet!

algebriska zime. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu

O Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dzijuma
neveic.

TNC nem véra tikai pirmo iezimi no cikla 14 KONTURA.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobezZota. Viena SL cikla
iespéjams ieprogrammét ne vairak ka 8192 kontdras
elementus.

Cikls 20 KONTURAS DATI nav nepiecie$ams.

Papildus funkcijas M109 un M110 nedarbojas ar kontaras
apstradi ar ciklu 25.

Uzmanibu! Sadursmju risks!

@ Lai izvairitos no iespéjamam sadursmem:
TieSi péc cikla 25 neieprogrammeéjiet saliktos attalumus,
jo saliktie attalumi attiecas uz instrumenta poziciju cikla
beigas
Visas galvenajas asTs pievirziet definétai (absoldtai)
pozicijai, jo instrumenta pozicija cikla beigas nesakrit ar
poziciju cikla sakuma.
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7.9 KONTURLINIJA (Cikls 25, DIN/ISO

Cikla parametrs

200

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attdlums no Példa: NC ieraksti
sagataves virsmas [idz kontlras pamatnei. levades S
datu diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999 62 CYCL DEF 25 KONTURLINIJA
Malas nolidzinaSanas virsizmérs Q3 (inkrementali): Q1=-20  ;FREZESANAS DZILUMS
nolidzinaSanas virsizmérs apstrades plakné. levades Q3=+0 sMALAS VIRSIZMERS
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Q5=+0 ;sVIRSMAS KOORD.
Koord. Sagataves virsma Q5 (absoldti): Sagataves = :
virsmas absolita koordinata attieciba pret sagataves Q7=+50 ;DROSS AUGSTUMS
nulles punktu. levades datu diapazons -99999,9999 Q10=+5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
fidz 99999,9999 Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Drosais augstums: Q7 (absoldti): AbsolGtais augstums, = D&
kura nevar notikt instrumenta sadursme ar sagatavi; Q12=350 ’FRI::ZF_:SANAS PADEVE
instrumenta nonemsanas pozicija cikla beigas. Q15=-1 ;FREZESANAS VEIDS
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Pielik§anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu
diapazons -99999,9999 1dz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q11: Padeves kustibas
atrums varpstas asi. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frézesanas padeve Q12: Padeves kustibas atrums
apstrades plakné. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frezesanas veids? Pretvirziena = -1 Q15:
Vienadvirziena frézéSana:ievade = +1

Pretvirziena frézéSana:ievade = —1

FrézéSana parmainus gan padeves, gan pretvirziena
virziena vairaku pievirziSanu izmanto$anas gadijuma:
ievade =0

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe @



7.10 KONTURLINIJAS dati (Cikls 270,
DIN/ISO: G270)

G270)

Programmeéjot ieverojiet!

Izmantojot So ciklu, var péc saviem ieskatiem noteikt dazadas cikla 25
KONTURLINIJA Tpasibas.

Pirms programmeésanas ieverojiet
@ Cikls 270 ir DEF aktivs, t.i., cikls 270 apstrades
programma ir spéka kops definéSanas briza.

Ja ciklu 270 izmantojat kontlru apakSprogramma,
nenoradiet radiusa korekcijas definiciju.

Pievirzisanu un atvirziSanu TNC vienmér veic identiski
(simetriski).

Defingjiet ciklu 270 pirms cikla 25.

7.10 KONTURLINIJAS dati (Cikls 270, DIN/ISO
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7.10 KONTURLINIJAS dati (Cikls 270, DIN/ISO

Cikla parametrs

270

W |

202

PievirziSanas/atvirziSanas veids Q390:
pievirziSanas/atvirzisanas veida definicija:

Q390 =0:
PievirziS8ana kontarai tangenciali pa rinka Iijas
loku

Q390 = 1:
PievirziSana kontdrai tangenciali pa taisni
Q390 = 2:

PievirziSana kontdrai vertikali

Radiusa kor. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: radiusa
korekcijas definicija:

Q391 =0:

Definétas kontlras apstrade bez radiusa korekcijas

Q391 =1:
Definétas kontiras apstrade ar korekciju pa kreisi

Q391 =2:
Definétas kontiras apstrade ar korekciju pa labi

PievirziSanas/atvirzisanas radiuss Q392: darbojas tikai
tad, ja ir izvéléta pievirzid8ana tangenciali pa rinka
[Tnijas loku. Pievirzisanas loka/atvirziSanas loka
radiuss. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Viduspunkta lenkis Q393: darbojas tikai tad, ja ir
izvéléta pievirziSana tangenciali pa rinka linijas loku.
Pievirzis8anas loka atveres lenkis. levades datu
diapazons: no 0 [Tdz 99999,9999

Paligpunkta attalums Q394: darbojas tikai tad, ja ir
izveleta pievirziS8ana tangenciali pa taisni vai vertikali.
Paligpunkta attalums, no kura TNC japievirzas
kontdrai. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Példa: NC ieraksti

62 CYCL DEF 270 KONTURLINIJAS DATI
Q390=0 ;PIEVIRZISANAS VEIDS
Q391=1 ;RADIUSA KOREKCIJA
Q392=3 ;RADIUSS
Q393=+45 ;VIDUSPUNKTA LENKIS
Q394=+2 ;ATTALUMS

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe @



7.11 Programmésanas piemeri

r.ammesanas piemeri
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Sagataves definicija

Rupjapstrades instrumenta izsaukums, radiuss 30
Instrumenta atvirziSana

Kontiras apakSprogrammas noteikSana

Visparéju apstrades parametru noteikSana

" @



Rupjapstrades cikla definicija

ammeésanas piemeri

Rupjapstrades cikla izsaukums

Instrumenta nomaina

ParurbSanas instrumenta izsaukums, radiuss 15
ParurbSanas cikla definicija

o
-—
NE
N~

ParurbSanas cikla izsaukums
Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

Kontdras apakSprogramma

N

04 Apstradasanas cikli: Kontariedobe @



r.ammesanas piemeri
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Sagataves definicija
Instrumenta izsaukums urbis, radiuss 12
Instrumenta atvirziSana

Kontdru apakSprogrammu noteikSana

Visparéju apstrades parametru noteik§ana
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esanas piemeri
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7.11 Programm

8 CYCL DEF 21 PRIEKSURBSANA

Q10=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS

Q11=250 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

Q13=2 ;sRUPJAPSTRADES
INSTRUMENTS

9 CYCL CALL M3

10 L +250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S3000

12 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE
Q10=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=350 ;RUPJAPSTRADES PADEVE

Q18=0  ;RUPJAPSTRADES
INSTRUMENTS

Q19=150 ;SVARSTVEIDA PADEVE
Q208=30000;NONEMSANAS PADEVE
Q401=100 ;PADEVES KOEFICIENTS
Q404=0 ;PARURBSANAS STRATEGIJA

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 23 DZILUMA NOLIDZINASANA
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=200 ;RUPJAPSTRADES PADEVE
Q208=30000;NONEMSANAS PADEVE

15 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 MALAS NOLIDZINASANA
Q9=+1  ;GRIESANAS VIRZIENS
Q10=5  ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=400 ;RUPJAPSTRADES PADEVE
Q14=+0 ;MALAS VIRSIZMERS

17 CYCL CALL

18 L Z+250 RO FMAX M2

206

PriekSurbsanas cikla definicija

PriekSurbsanas cikla izsaukums
Instrumenta nomaina

Instrumenta izsauk$ana rupjapstradei/galapstradei, diametrs 12

Rupjapstrades cikla definicija

Rupjapstrades cikla izsaukums

Dziluma nolidzinaSanas cikla definicija

DzilJuma nolidzinaSanas cikla izsaukums
Malas nolidzina$anas cikla definicija

Malas nolidzinaSanas cikla izsaukums
Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe @



(19pLt  Kontlru apak$programma 1: iedobe pa kreisi =
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MEBL2 . KontoruapakSprogramma 2: iedobe palabi ©
[25CCX+65yss0. c
26LX+90Y+50RR )

7]
(27CX+90DR- 0
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h
33Ly+2 o
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/B4  Kontiru apakSprogramma 4: trijstira sala pa labi N~
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ammeésanas piemeri
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Sagataves definicija
Instrumenta izsaukums, radiuss 20
Instrumenta atvirziSana

Kontlras apakSprogrammas noteikSana

Apstrades parametru noteikSana

Cikla izsaukSana

Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

N
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Apstradasanas cikli:
Cilindra apvalks




8.1 Pamati

8.1 Pamati

Parskats par cilindra apvalka cikliem

Prog-
Cikls rammtaus- Lappuse
tins
27 CILINDRA APVALKS 215. Ipp.
28 CILINDRA APVALKS rievu frézéSana 218. Ipp.
29 CILINDRA APVALKS tilta frezéSana [= 221. Ipp.
39 CILINDRA APVALKS aréjas kontiras [ 224. Ipp.
frézésana =19

214
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8.2 CILINDRA APVALKS (Cikls 27,
DIN/ISO: G127, programmaturas
papildiespéja 1)

Cikla norise

Uz izklajuma definéto kontaru ar $o ciklu var parnest uz cilindra
apvalku. Izmantojiet ciklu 28, ja vélaties uz cilindra frézét vadosas
rievas.

Kontira tiek aprakstita apakSprogramma, kas tiek noteikta ar ciklu 14
(KONTURA).

ApakSprogramma satur koordinatas lenka ast (pieméram, C ass) un
asl, kas tai paraléla (pieméram, varpstas ass). Ka trajektorijas
funkcijas pieejamas L, CHF, CR, RND, APPR (iznemot APPRLCT) un
DEP.

Datus lenka ast iesp&jams péc izvéles ievadit grados vai mm (collas)
(nosaka, defingjot ciklu).

1 TNC pozicioné instrumentu virs ddrienpunkta; to darot, tiek nemts
véra malas nolidzina8anas virsizmérs

2 Pirmaja pievirziSanas dziluma instruments ar frézéSanas padevi
Q12 frézé pa ieprogrammeéto kontdru

3 Kontdras beigas TNC virza instrumentu dro$ibas attdluma un
atpaka| ddrienpunkta

4 Darbiba no 1. lidz 3. tiek atkartota, I1dz ir sasniegts
ieprogrammeétais frézéSanas dzilums Q1

5 Péc tam instruments tiek virzits [1dz droSibas attalumam
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8.2 CILINDRA APVALKS (Cikls 27, DIN/ISO

Programmas izveides laika ievérojiet!

&)
=)

216

Cilindra apvalka interpolacijas veik8anai masina un TNC
jasagatavo to razotajam. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Pirmaja kontlru apakSprogrammas NC ieraksta vienmér
jaieprogrammeé abas cilindra apvalka koordinatas.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobeZota. Viena SL cikla
iespéjams ieprogrammét ne vairak ka 8192 kontdras
elementus.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogramméts = 0, TNC ciklu
neveic.

Izmantojiet frézi ar gala asmeni, kas griez pa vidu
(DIN 844).

Cilindram jabat nospriegotam vidi uz apala darbgalda.

Varpstas asij jabat vertikalai attieciba pret apala darbgalda
asi. Ja ta nav, TNC paradis klidas pazinojumu.

So ciklu iesp&jams veikt arT ar sagaztu apstrades plakni.

Apstradasanas cikli: Cilindra apvalks @



Cikla parametrs g —

FRE FrézeSanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums no Példa: NC ieraksti = .E.

1o cilindra apvalka Iidz konttras pamatnei. levades datu - 1D
diapazons -99999,9999 lidz 99999,9999 63 CYCL DEF 27 CILINDRA APVALKS g %
Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali): Q1=-8 ;FREZESANAS DZILUMS o)
nolidzinasanas virsizmérs apvalka apstrades plaknég; Q3=+0 ;sMALAS VIRSIZMERS E .3
virsizmérs darbojas radiusa korekcijas virziena. - = E —
levades datu diapazons: no -99999.9999 Iidz Q6=+0 ;DROSIBAS ATTAL. ma
99999.9999 Q10=+3 ;PIELIKSANAS DZILUMS oO®
Drosibas attalums Q6 (inkrementali): Attalums starp Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL. S_ Q.
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades = — -
amplitada: no 0 lfidz 99999,9999 vai PREDEF Q12=350 ;FREZESANAS PADEVE ~
Pieliks$anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar W= SIS - g
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu Q17=0 ;DIMENSIONESANAS VEIDS (D

diapazons -99999,99909 lidz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma Q11: Padeves kustibas
atrums varpstas asl. levades amplitida: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frézesanas padeve Q12: Padeves kustibas atrums
apstrades plakné. levades amplitida: no 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Cilindra radiuss Q16: Cilindra radiuss, uz kura
nepiecieSams apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999.9999

Dimensioné$anas veids? Gradi =0 MM/INCH=1 Q17:
grieSanas ass koordinatas apakSprogramma
ieprogrammeéjiet grados vai mm (collas)

8.2 CILINDRA APVALKS (Cikls 27, DIN/ISO
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8.3 CILINDRA APVALKS rievu frezéSana (Cikls 28, DIN/ISO

ildiespéja 1)

dras papi

programmat

8.3 CILINDRA APVALKS rievu
frezeésana (Cikls 28, DIN/ISO:
G128, programmaturas
papildiespéja 1)

Cikla norise

Ar So ciklu vadrievu , kas definéta uz izklajuma, var parnest uz cilindra
apvalku. At3kiriba no cikla 27 TNC $aja cikla instrumentu piebida t3,
ka sienas ar aktivu radiusa korekciju atrodas gandriz paraléli viena
otrai. Precizi paral€las sienas var iegit, lietojot instrumentu, kas ir
precizi tikpat liels ka rievas platums.

Jo mazaks ir instruments attieciba pret rievas platumu, jo lielakas
deformacijas rodas, veicot rinka Iinijas un slipas tai$nu trajektorijas.
Lai mazinatu ST procesa raditas deformcijas, ar parametru Q21 varat
definét pielaidi, ar kuru TNC izveidojamo rievu pietuvina rievai, kas
izveidota ar rievas platumam atbilstoSa diametra instrumentu.

Noradot instrumenta radiusa korekciju, ieprogrammeéjiet kontdras
viduspunkta trajektoriju. Ar radiusa korekciju iesp&jams noteikt, vai
TNC javeido rieva vienadvirziena vai pretvirziena.

1 TNC pozicioné instrumentu virs ddrienpunkta
2 Pirmaja pievirziSanas dziluma instruments veic frézéSanu gar

rievas sienu ar frézéSanas padevi Q12; 8T procesa laika tiek nemts
véra malas nolidzinasanas virsizmeérs

3 Kontdras beigads TNC parvieto instrumentu pie rievas pretéjas
sienas un atvirza atpaka| ddrienpunkta

4 2.un 3. darbibas tiek atkartotas, I1dz ir sasniegts ieprogrammétais
frézéSanas dzilums Q1

5 Jairdefinéta pielaide Q21, TNC veic pécapstradi, lai rievas sienas
izveidotu péc iespéjas paraléli.

6 Péc tam instruments instrumenta asT tiek atvirzits I1dz dro$ajam
augstumam vai pédéja pirms cikla ieprogrammeétaja pozicija
(atkariba no masinas parametra 7420)

218
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Programmeéjot ieverojiet!

~
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Cilindra apvalka interpolacijas veik8anai masina un TNC
jasagatavo to razotajam. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Pirmaja kontdru apakSprogrammas NC ieraksta vienmér
jaieprogrammeé abas cilindra apvalka koordinatas.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobeZota. Viena SL cikla
iespéjams ieprogrammeét ne vairak ka 8192 kontdras
elementus.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Izmantojiet frézi ar gala asmeni, kas griez pa vidu (DIN
844).

Cilindram jabat nospriegotam vidd uz apala darbgalda.

Varpstas asij jabut vertikalai attieciba pret apala darbgalda
asi. Ja ta nav, TNC paradis k|idas pazinojumu.

So ciklu iespéjams veikt arT ar sagaztu apstrades plakni.
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8.3 CILINDRA APVALKS rievu frezéSana (Cikls 28, DIN/ISO

Cikla parametrs

Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attdlums no Példa: NC ieraksti

cilindra apvalka Iidz kontlras pamatnei. levades datu

diapazons -99999,9999 lidz 99999,9999 63 CYCL DEF 28 CILINDRA APVALKS
Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali): Q1=-8 ;FREZESANAS DZILUMS
rievas sienas nolidzinaSanas virsizmérs. Q3=+0 sMALAS VIRSIZMERS
NolidzinaSanas virsizmérs samazina rievas platumu p— =

par divkarsu ievadtto vértibu. levades datu Q6=+0 ;DROSIBAS ATTAL.
diapazons: no -99999.9999 [idz 99999.9999 Q10=+3 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Drosibas attalums Q6 (inkrementali): Attalums starp Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades = —

amplitada: no 0 fidz 99999,9999 vai PREDEF Q12=350 ;FREZESANAS PADEVE

Pielik$anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar W= ST
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu Q17=0 ;DIMENSIONESANAS VEIDS
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q20=12 :RIEVAS PLATUMS

Padeve pielik§anai dziluma Q11: Padeves kustibas Q21=0 .PIELAIDE
atrums varpstas asi. levades amplitida: no 0 lidz 2
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Frezesanas padeve Q12: Padeves kustibas atrums
apstrades plakné. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Cilindra radiuss Q16: Cilindra radiuss, uz kura
nepiecieSams apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999.9999

Dimensioné$anas veids? Gradi =0 MM/INCH=1 Q17:
grieSanas ass koordinatas apakSprogramma
ieprogrammeéjiet grados vai mm (collas)

Rievas platums Q20: Izveidojamas rievas platums.
levades datu diapazons: no -99999.9999 lidz
99999.9999

Pielaide?Q21: jaizmantojatinstrumentu, kas ir mazaks
par ieprogramméto rievas platumu Q20, instrumenta
virziSana pa rinka Iiniju un slipu taisni izraisa rievas
sienas deformacijas. Ja tiek definéta pielaide Q21 tad
TNC vélak pieslégta frézeéSanas darbiba pietuvina
rievu ta, it ka rieva batu frézéta ar instrumentu, kura
platums ir vienads ar rievas platumu. Ar Q21 defingjiet
no §1s idealas rievas pielaujamo nobidi. Pécapstrades
posmu skaits atkarigs no cilindra radiusa, lietota
instrumenta un rievas dziluma. Jo mazaka pielaide
definéta, jo precizaka ir rieva, tau pécapstrade
norités ilgak. leteikums: izmantojiet pielaidi 0.02 mm.
Funkcija nav aktivizéta: ievadiet 0
(pamatiestatijums). levades datu diapazons: no 0 lidz
9,9999

220 Apstradasanas cikli: Cilindra apvalks @



8.4 CILINDRA APVALKS tilta
frezeSana (Cikls 29, DIN/ISO:
G129, programmaturas
papildiespéja 1)

Cikla norise

Ar So ciklu uz izklajuma definétu tiltu var parnest uz cilindra apvalku.
TNC 8aja cikla instrumentu piebida ta, ka sienas ar aktivu radiusa
korekciju vienmér atrodas paraléli viena otrai. leprogrammeéjiet tilta
viduspunkta trajektoriju, noradot instrumenta radiusa korekciju. Ar
radiusa korekciju iesp&jams noteikt, vai TNC javeido tilts
vienadvirziena vai pretvirziena.

Tilta galos TNC vienmeér pievieno pusapli, kura radiuss atbilst pusei no
tilta platuma.

1 TNC instrumentu pozicioné virs apstrades sakumpunkta. TNC
aprékina sakuma punktu, izmantojot tilta platumu un instrumenta
diametru. Tas atrodas aptuveni par pusi no tilta platuma un
instrumenta diametru parbidits blakus pirmajam kontdras
apakS$programma definétajam punktam. Radiusa korekcija
nosaka, vai apstrade tiks sakta tilta kreisaja (1, RL = padeves
virziens) vai labaja (2, RR — pretpadeves virziens) pusé

2 Péctam, kad TNC ir pozicionéjusi instrumentu pirmaja
pievirziSanas dziluma, instruments pa rinka Iiniju ar frézé$anas
padevi Q12 tiek tangenciali pievirzits tilta sienai. Vajadzibas
gadijuma tiek nemts véra malas nolidzinaSanas virsizmeérs

3 Pirmaja pievirziS8anas dzijJuma instruments ar padevi Q12 veic
frézéSanu gar tilta sienu, I1dz tapa ir pilniba izveidota

4 Péc tam instruments tiek tangenciali atvirzits no tilta sienas 1dz
apstrades sakumpunktam

5 Darbiba no 2. lldz 4. tiek atkartota, ITdz ir sasniegts
ieprogrammeétais frézéSanas dzilums Q1

6 Péc tam instruments instrumenta asT tiek atvirzits [idz droSajam
augstumam vai pedgja pirms cikla ieprogrammeétaja pozicija
(atkariba no masinas parametra 7420)
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8.4 CILINDRA APVALKS tilta frezésana (Cikls 29, DIN/ISO
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8.4 CILINDRA APVALKS tilta frezeSana (Cikls 29, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!
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Cilindra apvalka interpolacijas veik8anai masina un TNC
jasagatavo to razotajam. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Pirmaja kontlru apakSprogrammas NC ieraksta vienmér
jaieprogrammeé abas cilindra apvalka koordinatas.

Raugieties, lai veicot pievirziSanu un atvirziSanu,
instrumentam butu pietiekami daudz vietas uz saniem.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobeZota. Viena SL cikla
iespéjams ieprogrammét ne vairak ka 8192 kontaras
elementus.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zime. Ja dzilJums ieprogrammeéts = 0, TNC ciklu
neveic.

Cilindram jabat nospriegotam vidi uz apala darbgalda.

Varpstas asij jabat vertikalai attieciba pret apala darbgalda
asi. Ja ta nav, TNC paradis k|idas pazinojumu.

So ciklu iesp&jams veikt arT ar sagaztu apstrades plakni.

Apstradasanas cikli: Cilindra apvalks @



Cikla parametrs

G129,
éja1)

= Frézesanas dzilums Q1 (inkrementali): attalums no Példa: NC ieraksti .
=18 cilindra apvalka I1dz kontlrras pamatnei. levades datu 1
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999 63 CYCL DEF 29 CILINDRA APVALKS TILTS . 8_
Malas nolidzinasanas virsizmérs Q3 (inkrementali): tilta Q1=-8 ;FREZESANAS DZILUMS e}
sienas nolidzinaSanas virsizmérs. NolidzinaSanas Q3=+0 ;sMALAS VIRSIZMERS .3
virsizmérs palielina tilta platumu par divkarsu ievadito - = —
vértibu. levades datu diapazons -99999,9999 lidz Q6=+0 ;DROSIBAS ATTAL. '5_
99999,9999 Q10=+3 ;PIELIKSANAS DZILUMS ©
Drosibas attalums Q6 (inkrementali): Attalums starp Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL. o
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades = — (7))
amplitada: no 0 lfidz 99999,9999 vai PREDEF Q12=350 ;FREZESANAS PADEVE @
Pieliks$anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar W= SIS - "E
kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu Q17=0 ;DIMENSIONESANAS VEIDS CU
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q20=12  :;TILTA PLATUMS E
Padeve pielik§anai dziluma Q11: Padeves kustibas E
atrums varpstas asl. levades amplitida: no 0 Iidz ©
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ P
Frézesanas padeve Q12: Padeves kustibas atrums 8’
apstrades plakné. levades amplitida: no 0 Iidz |
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ Q.

Cilindra radiuss Q16: Cilindra radiuss, uz kura
nepiecieSams apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999.9999

Dimensioné$anas veids? Gradi =0 MM/INCH=1 Q17:
grieSanas ass koordinatas apakSprogramma
ieprogrammeéjiet grados vai mm (collas)

Tilta platums Q20: Izveidojama tilta platums. levades
datu diapazons: no -99999.9999 lidz 99999.9999

8.4 CILINDRA APVALKS tilta frezésana (Cikls 29, DIN/ISO
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G139,

8.5 CILINDRA APVALKS arejas konturas frezésana (Cikls 39, DIN/ISO

ildiespéja 1)

dras papi

programmat

8.5 CILINDRA APVALKS arejas

kontiiras fréezésana (Cikls 39,

DIN/ISO: G139, programmaturas

papildiespéja 1)

Cikla norise

Ar 80 ciklu uz izkldjuma definétu atvérto kontlru var parnest uz cilindra
apvalku. Saja cikla TNC instrumentu pieliek ta, lai izfrézétas kontdras
siena aktivas radiusa korekcijas gadijuma batu paraléla cilindra asij.

AtSkirtba no cikliem 28 un 29, kontlras apakSprogramma tiek definéta
faktiski izveidojama kontdra.

1

TNC instrumentu pozicioné virs apstrades sakumpunkta.
Sakumpunktu TNC nobida par instrumenta diametru blakus
pirmajam kontdru apakSprogramma definétajam punktam

Péc tam, kad TNC ir poziciongjusi instrumentu pirmaja
pievirzisanas dzilum3, instruments pa rinka [niju ar frézéSanas
padevi Q12 tiek tangenciali pievirzits kontdrai. Vajadzibas
gadijuma tiek nemts véra malas nolidzinaSanas virsizmérs

Pirmaja pievirziSanas dziluma instruments veic frézéSanu ar
frézéSanas padevi Q12 gar kontdru, I1dz definéta kontdrltnija ir
pilnTba izveidota

Péc tam instruments tiek tangenciali atvirzits no tilta sienas Iidz
apstrades sakumpunktam

Darbiba no 2. I1dz 4. tiek atkartota, I1dz ir sasniegts
ieprogrammeétais frézéSanas dzilums Q1

Péc tam instruments instrumenta asT tiek atvirzits I1dz drodajam
augstumam vai pedeja pirms cikla ieprogrammeétaja pozicija
(atkartbd no masinas parametra 7420)
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Programmeéjot ieverojiet!
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Cilindra apvalka interpolacijas veik8anai masina un TNC
jasagatavo to razotajam. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Pirmaja kontdru apakSprogrammas NC ieraksta vienmér
jaieprogrammeé abas cilindra apvalka koordinatas.

Raugieties, lai veicot pievirziSanu un atvirziSanu,
instrumentam badtu pietiekami daudz vietas uz saniem.

Vienam SL ciklam atmina ir ierobezZota. Viena SL cikla
iespéjams ieprogrammét ne vairak ka 8192 kontdras
elementus.

Darbibas virzienu nosaka cikla parametra dziluma
algebriska zZime. Ja dzilums ieprogramméts = 0, TNC ciklu
neveic.

Cilindram jabat nospriegotam vidd uz apala darbgalda.

Varpstas asij jabut vertikalai attieciba pret apala darbgalda
asi. Ja ta nav, TNC paradis k|idas pazinojumu.

So ciklu iespéjams veikt arT ar sagaztu apstrades plakni.

HEIDENHAIN iTNC 530

: G139,
Idiespéja 1)

uras papi

programmat

8.5 CILINDRA APVALKS arejas konturas frezesana (Cikls 39, DIN/ISO

B @



o — Cikla parametrs
™
- .g = Frezesanas dzilums Q1 (inkrementali): attdlums no Példa: NC ieraksti
(D 10 =18 cilindra apvalka Iidz kontlras pamatnei. levades datu
.. diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999 63 CYCL DEF 39 CILINDRA APVALKS
0 ) . KONTURA
Q Malas nolidzinaSanas virsizmérs Q3 (inkrementali): —
= kontdras sienas nolidzinasanas virsizmérs. levades Q1=-8 ;FREZESANAS DZILUMS
.-E datu diapazons -99999,9999 1dz 99999,9999 Q3=+0 ;MALAS VIRSIZMERS
Drosibas attalums Q6 (inkrementali): Attalums starp Q6=+0 ;DROSIBAS ATTAL.
instrumenta priekSpusi un cilindra apvalku. levades =
amplitdda: no 0 Iidz 99999,9999 vai PREDEF Q10=+3  ;PIELIKSANAS DZILUMS

Pielik§anas dzilums Q10 (inkrementali): izmérs, ar Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.

kadu instrumentu ikreiz pieliek. levades datu Q12=350 ;FREZESANAS PADEVE
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q16=25 :RADIUSS

Padeve pielikianai dziluma Q11: Pgd_eve's kustibas Q17=0 :DIMENSIONESANAS VEIDS
atrums varpstas asi. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

dras papi

Frézesanas padeve Q12: Padeves kustibas atrums
apstrades plakné. levades amplitida: no 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Cilindra radiuss Q16: Cilindra radiuss, uz kura
nepiecieSams apstradat kontdru. levades datu
diapazons: no 0 ITdz 99999.9999

DimensionéSanas veids? Gradi =0 MM/INCH=1 Q17:
grieSanas ass koordinatas apakS§programma
ieprogrammeéjiet grados vai mm (collas)

programmat

8.5 CILINDRA APVALKS arejas konturas frezésana (Cikls 39, DIN/ISO
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8.6 Programmeésanas piemeri =
£

PemesClingaapalksarciuzr 2
Q.

2]

Norade: 1)

" lekarta ar B galvinu un C darbgaldu %

= Cilindrs nospriegots apala darbgalda vida. z 472)

% Atsauces punkts atrodas apala galda centra. Ig

£

60 ©

S
(o2}

o

20+ .

o0

30 50 157

Instrumenta izsaukums, radiuss 7
Instrumenta atvirziS8ana

Instruments novietots apala darbgalda vida
Sagazt

Kontiras apakSprogrammas noteikSana

Apstrades parametru noteikSana
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Apala darbgalda iepriek$éja pozicionéSana, varpstas ieslégsana,
cikla izsaukSana

Instrumenta atvirziSana

Atgasana atpaka|, PLANE funkcijas atcelSana
Programmas beigas

Kontilras apakSprogramma

Dati grieSanas asi, mm (Q17=1)

ogrammeésanas piemeri

)

N

28 Apstradasanas cikli: Cilindra apvalks @



ogrammesanas piemeri

Norade:

™ lekarta ar B galvinu un C darbgaldu
= Cilindrs nospriegots apa?? darbgalda vid
= Atsauces punkts atrodas apala galda centra.

= Viduspunkta trajektorijas apraksts kontdras
apakS$programma

-

8.

Instrumenta izsaukS$ana, instrumenta ass Y, diametrs 7
Instrumenta atvirziSana

Instruments novietots apala darbgalda vida

Sagazt

Kontdras apakSprogrammas noteikSana

Apstrades parametru noteik8ana

Aktiva pécapstrade
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ogrammeésanas piemeri

Apala darbgalda iepriek$éja pozicionéSana, varpstas ieslégsana,
cikla izsaukSana

Instrumenta atvirziSana

Atgasana atpaka|, PLANE funkcijas atcelSana

Programmas beigas

Kontlras apakSprogramma, viduspunkta trajektorijas apraksts
Dati grieSanas asi, mm (Q17=1)

-

)

N
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9.1 SL cikli ar kompleksas
kontiiras formulu

Pamati

9.1 SL cikli ar kompleksas konttras formulu

Izmantojot SL ciklus un kompleksas kontiras formulu, var izveidot
kompleksas kontiras, kuras sastav no da|éjam kontlram (iedobém vai
salam). AtseviSkas dalgjas kontiras (Jeometrijas dati) tiek ievaditas
ka atseviskas programmas. Sadi visas dal&jas kontiras var izmantot
atkartoti. No izvélétajam ar kontiiras formulu apvienotajam daléjam
konttiram TNC aprékina kopéjo kontdru.

=)

232

Viena SL cikla atmina (visas kontdru aprakstu
programmas) ietilpst maksimali 128 konturas. lesp&jamo
kontdras elementu skaits atkarigs no kontiras veida
(iekSeja/aréja kontdra) un no kontdru aprakstu skaita, un
satur ne vairak ka 16384 kontlras elementus.

SL cikliem ar kontiras formulu nepiecieSama strukturéta
programmas uzbuve, un tie dod iespéju atkartoti
izmantotas kontlras saglabat atseviSskas programmas. Ar
kontdras formulu daléjas kontdras var savienot viena
kopéja kontara un var noteikt, vai ta bus iedobe vai sala.

Funkcija SL cikli ar kontiras formulu TCN apkalpes virsma
ir sadalita vairakas dalas un ta ir talaku attistibu pamata.

Példa: Shéma: darbs ar SL cikliem un kompleksas
kontiras formulu

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR "MODELIS"

6 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI...
8 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 DZILUMA
NOLIDZINASANA...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 MALAS NOLIDZINASANA...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM KONTURA MM

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe ar kontdras formulu @



Daléjo kontiru 1pasibas

Lielako dalu kontiru TNC atpazist ka iedobi. Neieprogrammeéjiet
radiusa korekciju. Kontdras formula iedobei var pieskirt negativu
ZImi un parveidot to par salu.

TNC ignoré F padevi un M papildfunkcijas.

Koordinatu parrékini ir atlauti. Ja parrékini ieprogramméti daléjas
kontdras, tie paliek spéka arT nakamajas apakSprogrammas, tacu
péc cikla izsaukSanas tie nav jaatstata.

ApakSprogrammas drikst saturét art koordinatas varpstas ast, tacu
tas tiek ignorétas.

Apstrades plakne tiek noteikta pirmaja apakSprogrammas
koordinatu ieraksta. Atlautas U,V un W papildasis.
Apstrades ciklu Tpasibas

Pirms katra cikla TNC automatiski pozicionéjas dro$ibas attaluma

Katra dziluma pakape tiek izfrézéta bez instrumenta pacel$anas;
salas tiek apietas gar malam

"lek8&jo staru" radiuss ir programmeé&jams — instruments nepaliek
stavot, tirgrieSanas atzimes tiek novérstas (ir speka argjai
trajektorijai rupjapstradei un sanu nolidzinaSanai)

Sanu nolidzinaSana TNC pievirzas kontdrai tangenciala loka
trajektorija

Dzilaja nolidzindSana TNC arT instrumentu pievirza sagatavei

tangenciala loka trajektorija (piem., varpstas ass Z: loka trajektorija
[TmenT1 Z/X)

TNC apstrada kontdru vienlaidus vienadvirziena vai pretvirziena

=)

Apstrades izméri, pieméram, frézéSanas dzilums, virsizméri un

Ar iekartas parametru 7420 iesp&jams noteikt, kur TNC
japozicioné instruments ciklu 21 I1dz 24 beigas.

drosibas attalums tiek noradits centrali cikla 20 ka KONTURAS DATI.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Shéma: Apakskontiru aprékins ar
kontiaras formulu
0 BEGIN PGM MODELIS MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "RINKA LINIJA
1"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "RINKA LINIJA
31XYy"

3 DECLARE CONTOUR QC3 = "TRISSTURIS"
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "KVADRATS"
5QC10=(QC1|QC3|QC4)\QC2

6 END PGM MODELIS MM

0 BEGIN PGM RINKA LINIJA 1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM RINKA LINIJA 1 MM

0 BEGIN PGM RINKA LINIJA 31XY MM

B @
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9.1 SL cikli ar kompleksas konttras formulu

Programmas izvéle ar kontiiru definicijam

Ar funkciju SEL CONTOUR izvélieties programmu ar kontdru
definicijam, no kuram TNC iegist kontdru aprakstus:

SPEC
FCT

KONTORAS/
PUNKTA
APSTRADE

SEL
CONTOUR

=)

Paradiet programmtaustinu rindu ar specialajam
funkcijam

Kontdru un punktu apstrades funkciju izvélne

Nospiediet programmtaustinu SEL CONTOUR

levadiet pilnu programmas nosaukumu izsaucamajai
programmai ar kontdru definicijam un apstipriniet ar
taustinu END

SEL CONTOUR ierakstu ieprogrammeéjiet pirms SL
cikliem. Cikls 14 KONTURA vairs nav nepiecieSams,
izmantojot SEL CONTUR.

Kontiru aprakstu definésana

Ar funkciju DECLARE CONTOUR noradiet programmai celu uz tam
programmam, no kuram TNC iegist kontdru aprakstus. Turpmak Siem
kontdru aprakstiem var izvéléties atseviSku dzilumu (FCL 2 funkcija):

SPEC
FCT

KONTORAS/
PUNKTA
APSTRADE

DECLARE
CONTOUR

=)

234

Paradiet programmtaustinu rindu ar specialajam
funkcijam

Kontdru un punktu apstrades funkciju izvélne

Nospiediet programmtaustinu DECLARE CONTOUR

levadiet kontdras apzimétaja numuru QC un
apstipriniet ar taustinu ENT.

levadiet pilnu programmas nosaukumu izsaucamajai
programmai ar kontdru aprakstu un apstipriniet ar
taustinu END, vai péc véléSanas

defingjiet atsevisSku izvélétas kontlras dzilumu

Ar noraditajiem kontdras apzimétajiem QC kontiras
formula iesp&jams savstarpéji aprékinat dazadas
kontdras.

Ja izmantojat kontiras ar atseviSku dzilumu, katrai
apakskontdrai ir japieskir dzilums (vajadzibas gadijuma
pieskiriet dzijumu 0).

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe ar kontdras formulu @



Kompleksas kontiras formulas ievadiSana

Ar programmtaustiniem dazadas konturas var savstarpéji savienot
matematiska formula:

Paradiet programmtaustinu rindu ar specialajam
FCT funkcijam
kanToRes, Kontdru un punktu apstrades funkciju izvélne
Nospiediet programmtaustinu KONTURAS
LS FORMULA: TNC displeja tiek paradrti $adi
programmtaustini:
Savienojuma funkcija Programmtaustins
griezuma ar .
pieméram, QC10 = QC1 & QC5
savienojuma ar
pieméram, QC25 = QC7 | QC18 3
savienota, bet bez griezuma
pieméram, QC12 = QC5 A QC25 [:3
griezuma ar komplementu no
pieméram, QC25 = QC7 | QC18
kontarapgabala komplements
pieméram, Q12 = #Q11

Sakuma iekava )
pieméram, QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Beigu iekava
pieméram, QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Atseviskas kontiras definésSana
pieméram, QC12 = QCl1

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL cikli ar kompleksas konttras formulu

Parklatas konturas
leprogrammétu kontdru TNC pamata uztver ka iedobi. Ar kontlras
formulas funkcijam ir iespéjams parveidot kontdru par salu

ledobes un salas var apvienot jauna konttra. Tadéjadi iedobes virsmu
var palielinat, parklajot ar citu iedobi, vai salu samazinat.

ApakSprogrammas: parklatas iedobes

Talak noraditie programmu piemeéri ir kontdru aprakstu
@ programmas, kuras ir definétas kontiras definéSanas
programma. Savukart, kontlras definéSanas programmu
var izsaukt ar funkciju SEL CONTOUR faktiskaja
galvenaja programma.
ledobes A un B parklajas.
TNC aprékina krustpunktus S1 un S2, tie nav jaieprogrammé.

ledobes ir ieprogrammétas ka pilni apli.

236
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"Summeéta” virsma
Jaapstrada abas daléjas virsmas A un B, ieskaitot kopéjo parklato

= Virsmam A un B jabat ieprogrammétam atsevisSkas programmas bez
radiusa korekcijas
= Kontdras formula virsmas A un B aprékina ar funkciju "apvienots ar".

X
=
Q
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o
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=
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2
]
3
Q.
5
2
°
o
«Q
=
Q
3
3
o
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9.1 SL cikli ar kompleksas konttras formulu

"Starpibas" virsma
Virsma A jaapstrada bez B parklatas dalas:

Virsmam A un B jabut ieprogrammétam atseviskas programmas bez
radiusa korekcijas

Kontdras formula virsma B tiek atnemta no virsmas A ar funkciju
"griezuma ar komplementu no"

Kontdras definicijas programma:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = "IEDOBE_A.H"
53 DECLARE CONTOUR QC2 = "IEDOBE_B.H"
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...

"Griezuma" virsma

Jaapstrada A un B parklata virsma. (vienkarsi parklatas virsmas
jaatstaj neapstradatas.)

Virsmam A un B jabut ieprogrammétam atseviskas programmas bez
radiusa korekcijas

Kontdras formula virsmas A un B aprékina ar funkciju "griezuma ar"

Kontdras definicijas programma:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = "IEDOBE_A.H"
53 DECLARE CONTOUR QC2 = "IEDOBE_B.H"
54 QC10 = QC1 & QC2

55...

56 ...

Konturas apstrade ar SL cikliem

Definétas kopéjas konttiras apstrade notiek ar SL cikliem
@ 20 - 24 (sk. "Parskats" 182. Ipp.).

238
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Sagataves definicija

Rupjfrézes instrumenta definicija
Gludfrézes instrumenta definicija
Rupjfrézes instrumenta izsaukums
Instrumenta atvirziSana

Kontdru definicijas programmas noteikSana
Visparéju apstrades parametru noteikSana

Rupjapstrades cikla definicija

9.1 SL cikli ar-mpleksés konttras formulu
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9.1 SL cikli ar kompleksas konttras formulu

Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=350 ;RUPJAPSTRADES PADEVE

Q18=0  ;RUPJAPSTRADES
INSTRUMENTS

Q19=150 ;SVARSTVEIDA PADEVE
Q401=100 ;PADEVES KOEFICIENTS
Q404=0 ;PARURBSANAS STRATEGIJA

10 CYCL CALL M3

11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 DZILUMA NOLIDZINASANA
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=200 ;RUPJAPSTRADES PADEVE

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 MALAS NOLIDZINASANA
Q9=+1  ;GRIESANAS VIRZIENS
Q10=5  ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q11=100 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q12=400 ;RUPJAPSTRADES PADEVE
Q14=+0 ;MALAS VIRSIZMERS

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM KONTURA MM

Kontdru definicijas programma ar kontdras formulu:

0 BEGIN PGM MODELIS MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "RINKA LINIJA
1"

2 FN 0: Q1 =+35
3 FN 0: Q2 =+50
4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2 = "RINKA LINIJA
31XY"

6 DECLARE CONTOUR QC3 = "TRISSTURIS"
7 DECLARE CONTOUR QC4 = "KVADRATS"
§QC10=(QC1|QC2)\QC3\QCH4

9 END PGM MODELIS MM

240

Rupjapstrades cikla izsaukums
Gludfrézes instrumenta izsaukums

Dziluma nolidzinaSanas cikla definicija

Dziluma nolidzinaSanas cikla izsaukums

Malas nolidzinaSanas cikla definicija

Malas nolidzinaSanas cikla izsaukums

Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

Kontiras definicijas programma
Kontiras apzimétaja definicija programmai “RINKA LINIJA 1¢

Veértibas pieskirSana izmantotajam parametram PGM “KREIS31XY*

Kontlras apzimétaja definicija programmai “RINKA LINIJA 31XY*

Kontiras apzimétaja definicija programmai “TRISSTURIS®
Kontlras apzimétaja definicija programmai “KVADRATS*

Kontdras formula

Apstradasanas cikli: Kontdriedobe ar kontdras formulu @



P
o
=)
—
c
=
c
Q
©
=
V)
~
[]
—
<
©
=
(o]
«Q
=
Q
3
3
[V
[Z]

HEIDENHAIN iTNC 530

Kontiru aprakstu programma: Rinka Iinija pa labi

Kontdru aprakstu programma: Rinka Iinija pa kreisi

Kontiras apraksta programmai: trijstdris pa labi

Kontiras apraksta programma: kvadrats pa kreisi

9.1 SL cikli ar.'npleksés konttras formulu

" @



konturas formulu

arsas
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I ar vien

9.2 SL cikl

9.2 SL cikli ar vienkarsas konturas
formulu

Pamati

Izmantojot SL ciklus un vienkarsas kontdras formulu, var vienkarsi
izveidot kontdras, kas sastav no 9 daléjam kontdram (iedobém vai
salam). AtseviSkas dalgjas kontlras (Jeometrijas dati) tiek ievaditas
ka atseviskas programmas. Sadi visas dal&jas kontiras var izmantot
atkartoti. Izmantojot izvélétas daléjas kontdras, TNC aprékina kopéjo
kontaru.
Viena SL cikla atmina (visas kontdru aprakstu
@ programmas) ietilpst maksimali 128 konturas. lesp&jamo
kontdras elementu skaits atkarigs no kontiras veida
(iekSeja/aréja kontdra) un no kontdru aprakstu skaita, un
satur ne vairak ka 16384 kontlras elementus.

Daléjo kontiiru ipasibas
Lielako da|u kontlGru TNC atpazist ka iedobi. Neieprogrammeéjiet
radiusa korekciju.
TNC ignoré F padevi un M papildfunkcijas.
Koordinatu parrekini ir atlauti. Ja parrékini ieprogrammeéti daléjas
kontdras, tie paliek spéka arT nakamajas apakSprogrammas, tacu
péc cikla izsauk8anas tie nav jaatstata.

ApakSprogrammas drikst saturét art koordinatas varpstas asT, tacu
tas tiek ignorétas.

Apstrades plakne tiek noteikta pirmaja apakSprogrammas
koordinatu ieraksta. Atlautas U,V un W papildasis.

242

Példa: Shéma: darbs ar SL cikliem un kompleksas
kontiras formulu

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF
P1="IEDOBE1.H"
I2 = "SALA 2.H" DEPTHS
I3 "SALA 3.H" DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 KONTURAS DATI...
8 CYCL DEF 22 RUPJAPSTRADE...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 DZILUMA
NOLIDZINASANA...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 MALAS NOLIDZINASANA...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe ar kontdras formulu @



Apstrades ciklu Tpasibas

Pirms katra cikla TNC automatiski pozicionéjas dro$ibas attaluma

Katra dziluma pakape tiek izfrézéta bez instrumenta pacel$anas;
salas tiek apietas gar malam

"lek8&jo staru" radiuss ir programmeé&jams — instruments nepaliek
stavot, tirgrieSanas atzimes tiek novérstas (ir speka argjai
trajektorijai rupjapstradei un sanu nolidzinaSanai)

Sanu nolidzinaSana TNC pievirzas kontdrai tangenciala loka
trajektorija

Dzilaja nolidzindSana TNC arT instrumentu pievirza sagatavei
tangenciala loka trajektorija (piem., varpstas ass Z: loka trajektorija
[TmenT1 Z/X)

TNC apstrada kontdru vienlaidus vienadvirziena vai pretvirziena

Ar iekartas parametru 7420 iesp&jams noteikt, kur TNC
@ japozicioné instruments ciklu 21 I1dz 24 beigas.

Apstrades izméri, pieméram, frézéSanas dzilums, virsizméri un

drosibas attalums tiek noradits centrali cikla 20 ka KONTURAS DATI.

HEIDENHAIN iTNC 530
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konturas formulu

arsas

k

I ar vien

9.2 SL cikl

Vienkarsas konturas formulas ievadiSana

Ar programmtaustiniem dazadas kontdras var savstarpéji savienot
matematiska formula:

SPEC
FCT

KONTORAS/
PUNKTA
APSTRADE

CONTOUR
DEF

Sala
A2

@

Paradiet programmtaustinu rindu ar specialajam
funkcijam

Kontdru un punktu apstrades funkciju izvélne

Nospiediet programmtaustinu CONTOUR DEF: TNC
starté kontdras formulas ievadi

levadiet pirmas daléjas kontdras nosaukumu. Par
pirmo daléjo kontdru vienmér jaizmanto dzilaka
iedobe; apstipriniet izveli ar taustinu ENT

Izmantojot programmtaustinu, nosakiet, vai nakama
kontdra iriedobe vai sala; apstipriniet izvéli ar taustinu
ENT

levadiet otras daléjas kontlras nosaukumu un
apstipriniet ar taustinu ENT

NepiecieSamibas gadijuma ievadiet otras da|gjas
kontdras dzilumu un apstipriniet ar taustinu ENT

Turpiniet dialogu, ka aprakstits ieprieks, I1dz ir
ievaditas visas dal€jas kontdras

Dalejo kontdru sarakstu principa vienmér saciet ar
dzilako iedobi!

Ja kontira ir definéta ka sala, tad TNC ievadito dzijlumu
izprot ka salas augstumu. Tad ievadita vértiba bez
algebriskajam zimém attiecas uz sagataves virsmu!

Ja ievadita dziluma veértiba ir 0, uz iedobém attiecas

cikla 20 definétais dzilums, un salas sniedzas lidz
sagataves virsmai!

Konturas apstrade ar SL cikliem

=)
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Definétas kopéjas konttiras apstrade notiek ar SL cikliem
20 - 24 (sk. "Parskats" 182. Ipp.).

Apstradasanas cikli: Kontiriedobe ar kontdras formulu @



Apstradasanas cikli:
Daudzliniju frezéesana
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10.1 Pamati

10.1 Pamati

Parskats

TNC piedava Cetrus apstrades ciklus, lai apstradatu virsmas ar $adam

Tpastbam:
Tas izveidotas CAD/CAM sistém3,
ir vienmérigas Cetrstira,
vienmérigas sliplenka,
péc izvéles slipas
iekS&ji izliektas.

Prog-
Cikls rammtaus- Lappuse
tins
30DATU APSTRADE TRISDIMENSIJU S 247. Ipp.
REZIMA FRezes.
Lai veiktu trisdimensionalu datu
daudzliju frézéSanu vairakos
piegajienos
230 DAUDZLINIJU FREZESANA 230 249. Ipp.
L1idzenam taisnstlra virsmam %
231 REGULARA VIRSMA S 251. Ipp.
Sliplenka, sasvértam un izliektam ol
virsmam
232 PLAKANFREZESANA 232 255. Ipp.
Lidzenam Cetrstdra virsmam ar oA

virsizmeéra noradi un vairakam
pievirzisanam

246

Apstradasanas cikli: Daudzliniju frézésana @



10.2 TRISDIMENSIJU DATU APSTRADE
(Cikls 30, DIN/ISO: G60)

Cikla norise

1 TNC pozicioné instrumentu atraja padevé FMAX no faktiskas
pozicijas varpstas ast droSibas attaluma virs cikla ieprogramméta
MAX punkta

2 Péctam TNC virza instrumentu ar FMAX apstrades plakné uz cikla
ieprogramméto MIN

3 No turienes instruments ar padevi pievirziS8anai dzijJuma tiek virzits
[Tdz pirmajam kontidras punktam

4 Péctam TNC apstrada visus noraditaja programma saglabatos
punktus, izmantojot frézesanas padevi; ja nepiecieSams, TNC ik pa
laikam virza instrumentu I1dz drosibas attalumam, lai izlaistu

neapstradatas zonas

5 Nosléguma TNC virza instrumentu ar FMAX atpakal droSibas
attaluma

Programmeéjot ieverojiet!

Ar ciklu 30 iesp&jams Tpasi aréji izveidotas tira teksta
@ dialoga programmas izstradat ar vairakam pielikSanam.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.2 TRISDIMENSIJU DATU APSTRADE (Cikls 30, DIN/ISO

Cikla parametrs

30
3D DATI
FREZES.

248

Datnes nosaukums 3D dati: levadiet programmas
nosaukumu, kura saglabati kontiras dati; ja datne
neatrodas Saja mapé, ievadiet pilnu ce|u. Nevar
ievadtt vairak par 254 zimém

MIN punkta zona: Minimalais punkts (X,Y un Z

koordinata) vietai, kura javeic frézéSana. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

MAX punkta zona: Maksimalais punkts (X,Y un Z

koordinata) vietai, kura javeic frézéSana. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Drosibas attalums 1 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un sagataves virsmu atrgaitas
kustibas. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Pielik$anas dzilums 2 (inkrementali): izmérs, ar kadu
instrumentu ikreiz pieliek. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

Padeve pielik§anai dziluma =: Instrumenta kustibas
atrums nolaizot, mm/min. levades datu diapazons
0 ITdz 99999,999 vai FAUTO

Frezesanas padeve 4: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO

Papildus funkcija M: Papildus iesp&jama I1dz pat divu
papildus funkciju ievade, piem., M13. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 999

Y
MAX
o>

zi

Példa: NC ieraksti
64 (;YCL DEF 30.0 DATU APSTRADE TRISDIM.
REZ.
65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20
67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0
68 CYCL DEF 30.4 ATTAL. 2
69 CYCL DEF 30.5 PIEVIRZ. +5 F100
70 CYCL DEF 30.6 F350 M8

Apstradasanas cikli: Daudzliniju frézésana @



10.3 DAUDZLINIJU FREZESANA

(Cikls 230, DIN/ISO: G230)

Cikla norise

1

TNC pozicioné instrumentu atraja padevé FMAX no faktiskas
pozicijas apstrades plakné uz sdkuma punktu 1; TNC pie tam
parbida instrumentu par instrumenta radiusu pa kreisi un uz augsu

Nosléguma instruments parbidas ar FMAX varpstas asT droSibas
attaluma un tad padevé pielik§anai dziluma ieprogrammétaja
sakuma pozicija varpstas asT

Péc tam instruments ar ieprogrammeéto frézéSanas padevi tiek
virzits uz beigu punktu?; beigu punktu TNC aprékina, nemot véra
ieprogramméto sdkuma punktu, ieprogramméto garumu un
instrumenta radiusu

TNC parvieto instrumentu ar frézéSanas padevi Skérsam uz
nakamas rindas sakumpunktu; parbidi TNC aprékina, izmantojot
ieprogramméto platumu un griezumu skaitu

Péc tam instruments tiek virzits atpakal| 1. ass negativaja virziena

Daudzliniju frézéSana tiek atkartota, l1dz ievadita virsma ir pilniba
apstradata

Nosléguma TNC virza instrumentu ar FMAX atpaka| droSibas
attaluma

Programmeéjot ieverojiet!

sakumpunktu vispirms apstrades plakné un péc tam
varpstas asi.

O TNC pozicioné instrumentu no pasreizéjas pozicijas uz

Poziciongjiet instrumentu ta, lai nebltu iespéjamas
sadursme ar sagatavi vai iespiléSanas patronu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 DAUDZLINIJU FREZESANA (Cikls 230, DIN/ISO

Cikla parametrs

250

1. ass starta punkts Q225 (absoldti): Daudzliniju
frézéjamas plaknes minimala punkta koordinata
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass starta punkts Q226 (absoldti): Daudzliniju
frézéjamas plaknes minimala punkta koordinata
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. ass sakuma punkts Q227 (absolati): Augstums
varpstas asl, uz kuras veic daudzliniju frézésanu.
levades datu diapazons: no -99999.9999 lidz
99999.9999

1. Sanu garums Q218 (inkrementali): Daudzliniju
frézéjamas plaknes garums apstrades plaknes
galvenaja asT attieciba uz 1. ass sdkuma punktu.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999.9999

2. Sanu garums Q219 (inkrementali): Daudzliniju
frézéjamas plaknes garums apstrades plaknes blakus
asT attieciba uz 2. ass sdkuma punktu. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999.9999

Griezumu skaits Q240: Rindu skaits, pa kuram TNC
javirza instruments platuma. levades datu diapazons:
no 0 ltdz 99999

Padeve pielik§anai dziluma Q206: Instrumenta
kustibas atrums parvietojoties no droSibas attdluma
frézéSanas dziluma, mm/min. levades datu diapazons
0 IT1dz 99999,9999 vai FAUTO,FU,FZ

Padeve frézesana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 lidz
99999,9999 vai FAUTO,FU,FZ

Padeve §kérsam Q209: Instrumenta kustibas atrums,
parvietojoties uz nakamo rindu mm/min; ja virziSanas
ir Skérsam materiala, Q209 jaievada mazaks par
Q207; ja virzis8anas $kérsam ir briva, tad Q209 drikst
bt lielaks par Q207. levades amplitida: no 0 [idz
99999,9999 vai FAUTO, FU, FZ

Drosibas attalums Q200 (inkrementali): Attalums starp
instrumenta smaili un frézéSanas dzijumu
pozicionéSanai cikla sakuma un cikla beigas. levades
amplitdda: no 0 Itldz 99999,9999 vai PREDEF

Yi
o) Q207
7
T e — A
- N = Q240 4O
5 — - —— =
c A Q209
a
Q226 >>-p
t Q218 X
Q225
=
B Q206
]
z V
Q200
Q227
> Lo
X

Példa: NC ieraksti

71 CYCL DEF 230 DAUDZLINIJU FREZESANA
Q225=+10 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
Q226=+12 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
Q227=+2.5;3. ASS SAKUMPUNKTS
Q218=150 ;1. MALAS GARUMS
Q219=75 ;2. MALAS GARUMS
Q240=25 ;GRIEZUMU SKAITS
Q206=150 ;PADEVE PIELIKS. DZIL.
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q209=200 ;SKERS. PADEVE
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Apstradasanas cikli: Daudzliniju frézésana @



10.4 REGULARA VIRSMA (Cikls 231,

DIN/ISO: G231)

Cikla norise

1

2

Ar trisdimensiju taisnes kustibu TNC pozicioné instrumentu no
pasreizéjas pozicijas uz sakumpunktu

Péc tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi tiek
virzits uz beigu punktu

Péc tam TNC parbida instrumentu atraja padevé FMAX par
instrumenta diametru pozitivaja varpstas ass virziena un tad atkal
atpakal uz sdkuma punktu

Sakuma punkta 1 TNC novieto instrumentu atkal atbilstoSi pédéjai
pievirzitajai Z vértibai

Péc tam TNC parvieto instrumentu visas trijas asTs no punkta
punkta 4 virziena uz nakamo rindu

Péc tam TNC virza instrumentu uz Sis rindas beigu punktu. TNC
veic beigu punkta aprékinu no punkta 2 un novirzes virziena uz
punktu

Daudzliniju frézéSana tiek atkartota, [1dz ievadita virsma ir pilniba
apstradata

Nobeiguma TNC pozicioné instrumentu par instrumenta diametru
virs augstaka varpstas ast ievadita punkta

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 REGULARA VIRSMA (Cikls 231, DIN/ISO

Griezumu parvaldiba

Sakuma punktu un ITdz ar to frézéSanas virzienu iesp&jams brivi

izvéléties, jo TNC atseviskos griezumus pamata virza no punkta 1 uz

punktu 2, un kopéjais process norisinas no punkta 1 / 2 uz punktu 2 /
. Punktu 1 var novietot jebkura apstradajamas virsmas stari.

Lietojot gala frézes, iespéjams optimizét virsmas kvalitati:
Ar trieciena griezumu (varpstas ass koordinata punkts 1 lielaku par
varpstas ass koordinata punkts 2) nedaudz noliektam plakném.

Ar velkoSu griezumu (varpstas ass koordinata punkts 1 mazaku par
varpstas ass koordinata punkts 2) stipri noliektam plakném.

Sagrieztam virsmam; pamatkustibas virzienu noteikt (no punkta 1 uz
punktu 2) lielaka slipuma virziena.

Lietojot radiusa frézes, var optimizét virsmas kvalitati:

Sagrieztam virsmam pamatkustibas virzienu (no punkta 1 uz punktu
) noteikt vertikali lielaka slipuma virziena.

Programmeéjot ievérojiet!

aktualas pozicijas uz starta punktu 7. Pozicioné&jiet
instrumentu t3, lai nebdtu iespéjamas sadursmes ar
sagatavi vai patronu.

@ Ar 3D taisnes kustibu TNC pozicioné instrumentu no

TNC virza instrumentu starp ievaditajam pozicijam ar
radiusa korekciju RO

Vajadzibas gadijuma lietojiet frézi ar gala asmeni, kas
griez pa vidu (DIN 844).

252
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Cikla parametrs

231

==

1. ass starta punkts Q225 (absoldti): Daudzliniju
frézéjamas plaknes sakuma punkta koordinata
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999.9999 Iidz 99999.9999

2. ass starta punkts Q226 (absolati): Daudzlmiju
frézéjamas plaknes sakuma punkta koordinata
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999.9999 [idz 99999.9999

3. ass starta punkts Q227 (absolati):
Daudzliniju frézéjamas plaknes sakuma
punkta koordinata varpstas asl. levades datu
diapazons: no -99999.9999 I1dz 99999.9999

1. ass 2. punkts Q228 (absoldti): Daudzliniju
frézéjamas plaknes gala punkta koordinata
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999.9999 Iidz 99999.9999

2. ass 2. punkts Q229 (absoldti): Daudzliniju
frézéjamas plaknes gala punkta koordinata
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999.9999 [idz 99999.9999

3. ass 2. punkts Q230 (absoldti): Daudzltniju
frézéjamas plaknes gala punkta koordinata varpstas
asl. levades datu diapazons: no -99999.9999 Iidz
99999.9999

1. ass 3. punkts Q231 (absoldti): Punkta 2 koordinata
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999.9999 I1dz 99999.9999

2. ass 3. punkts Q232 (absoldti): Punkta 3 koordinata
apstrades plaknes blakus asi. levades datu
diapazons: no -99999.9999 I1dz 99999.9999

3. ass 3. punkts Q233 (absoldti): Punkta 3 koordinata
varpstas asl. levades datu diapazons -99999,9999
[[dz 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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1. ass 4. punkts Q234 (absolati): Punkta 4 koordinata
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999.9999 Iidz 99999.9999

2. ass 4. punkts Q235 (absoldti): Punkta 4 koordinata
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999.9999 I1dz 99999.9999

4. ass 3. punkts Q236 (absoldti): Punkta 4 koordinata
varpstas asl. levades datu diapazons -99999,9999
[Tdz 99999,9999

Griezumu skaits Q240: Rindu skaits, kurds TNC
japarbida instruments starp punktu 1 un 4, vai
attiecigi starp punktu 2 un 2 . levades datu
diapazons: no 0 [Tdz 99999

= =¥

Padeve frézesana Q207: Instrumenta kustibas
atrums frézé€jot, mm/min. TNC veic pirmo soli ar
pusi no ieprogrammeétas vertibas. levades
amplitdda: no 0 "dz 99999,999 vai FAUTO, FU, FZ

Példa: NC ieraksti

72 CYCL DEF 231 REGULARA VIRSMA
Q225=+0 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
Q226=+5 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
Q227=-2 ;3. ASS SAKUMPUNKTS
Q228=+100;1. ASS 2. PUNKTS
Q229=+15 ;2. ASS 2. PUNKTS
Q230=+5 ;3. ASS 2. PUNKTS
Q231=+15 ;1. ASS 3. PUNKTS
Q232=+125;2. ASS 3. PUNKTS
Q233=+25 ;3. ASS 3. PUNKTS
Q234=+15 ;1. ASS 4. PUNKTS
Q235=+125;2. ASS 4. PUNKTS
Q236=+25 ;3. ASS 4. PUNKTS
Q240=40 ;GRIEZUMU SKAITS
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE

Apstradasanas cikli: Daudzliniju frézésana @



10.5 PLAKANFREZESANA

(Cikls 232, DIN/ISO: G232)

Cikla norise

Ar ciklu 232 iespéjams veikt plakanu frézéSanu lidzenai virsmaij ar
vairakam pielik§anam un ievérojot nolidzinasanas virsizméru. Sim
noltikam pieejamas tris apstrades stratégijas:

Stratégija Q389=0: meandra formas apstrade, pielikana sanos
arpus apstradajamas virsmas

Stratégija Q389=1: meandra formas apstrade, pielik$ana sanos
apstradajamas virsmas ietvaros

Stratégija Q389=2: Apstrade pa rindam, nonemsana un sanu
pielikSana ar pozicionéSanas padevi

TNC pozicioné instrumentu atraja padevé FMAX ar
pozicionéSanas logiku no pasreizéjas pozicijas uz sakuma punktu

: Ja paSreizé&ja pozicija varpstas asT ir lielaka par 2. droSibas
attalumu, tad TNC parbida instrumentu vispirms apstrades plakné
un tad varpstas asi, citada gadijuma vispirms 2. droSibas attaluma
un tad apstrades plakné. Apstrades plaknes sakumpunkts ir
nobidits blakus sagatavei par instrumenta radiusu un sanu
droSibas attalumu.

Péc tam instruments varpstas asrt ar pozicionéSanas padevi tiek
virzits TNC aprékinataja pirmaja pievirzisanas dziluma

Stratégija Q389=0

3

Péc tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi tiek
virzits uz beigu punktu 2. Beigu punkts atrodas arpus virsmas,
TNC to aprékina, nemot véra ieprogramméto sakumpunktu,
ieprogramméto garumu, ieprogrammeéto sanu droSibas attalumu
un instrumenta radiusu

TNC parvieto instrumentu ar pozicioné$anas padevi $kérsam uz
nakamas rindas sakumpunktu; nobidi TNC aprékina, nemot véra
ieprogrammeéto platumu, instrumenta radiusu un maksimalo
trajektorijas parklasanas koeficientu

Péc tam instruments tiek virzits atpaka| sakumpunkta 1 virziena
Process tiek atkartots, I1dz ievadita virsma ir pilntba apstradata.
Pédéjas trajektorijas beigas notiek pievirziSana nakosaja
apstrades dzijuma.

Lai novérstu nelietderigu instrumenta parvietoSanu, virsma péc
tam tiek apstradata pretéja seciba

Darbibas tiek atkartotas, l1dz ir veiktas visas pievirziSanas. Pédéja
pievirziSanas reizé ar gludapstrades padevi nofrézé tikai ievadito
nolidzinaSanas virsizméru

Nosléguma TNC virza instrumentu ar FMAX atpakal 2. droSibas
attaluma

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stratégija Q389=1

3

Pé&c tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi tiek
virzits uz beigu punktu 2. Beigu punkts atrodas virsmas robezas,
TNC to aprékina, izmantojot ieprogramméto sdkumpunktu,
ieprogramméto garumu un instrumenta radiusu

TNC parvieto instrumentu ar pozicioné$anas padevi $kérsam uz
nakamas rindas sakumpunktu; nobidi TNC aprékina, nemot véra
ieprogrammeéto platumu, instrumenta radiusu un maksimalo
trajektorijas parklasanas koeficientu

Péc tam instruments tiek virzits atpakal sdkumpunkta 1 virziena.
Parbide uz ndkamo rindu atkal notiek sagataves robezZas.

Process tiek atkartots, I1dz ievadita virsma ir pilniba apstradata.
Pédgjas trajektorijas beigas notiek pievirzisana nakosaja
apstrades dziluma.

Lai novérstu nelietderigu instrumenta parvietoSanu, virsma péc
tam tiek apstradata pretéja seciba

Darbibas tiek atkartotas, I1dz ir veiktas visas pievirziSanas. Pédéja
pievirziSanas reizé ar gludapstrades padevi nofrézé tikai ievadito
nolidzinaSanas virsizméru

Nosléguma TNC virza instrumentu ar FMAX atpakal 2. droSibas
attaluma

Stratégija Q389=2

3

Pé&c tam instruments ar ieprogramméto frézéSanas padevi tiek
virzits uz beigu punktu 2. Beigu punkts atrodas arpus virsmas, TNC
to aprékina, izmantojot ieprogramméto sakumpunktu,
ieprogramméto garumu, ieprogramméto sanu droSibas attalumu
un instrumenta radiusu.

TNC virza instrumentu varpstas asi Ildz droSibas attalumam virs
pasreizéja pievirzisanas dziluma un ar pozicionéSanas padevi tieSi
parvieto atpaka| uz nakamas rindas sakumpunktu. Parbidi TNC
aprékina, izmantojot ieprogrammeéto platumu, instrumenta radiusu
un maksimalo trajektoriju parklasanas koeficientu

Péc tam instruments atkal parbidas aktualaja pielikSanas dziljuma
un beigas atkal gala punkta virziena

DaudzlTniju frézéSana tiek atkartota, I1dz ievadtta virsma ir pilniba
apstradata. Pédéjas trajektorijas beigas notiek pievirzis8ana
nakosaja apstrades dziluma.

Lai novérstu nelietderigu instrumenta parvietodanu, virsma péc
tam tiek apstradata pretéja seciba

Darbibas tiek atkartotas, I1dz ir veiktas visas pievirziSanas. Pédéja
pievirziSanas reizé ar gludapstrades padevi nofrézeé tikai ievadito
noltidzinaSanas virsizméru

Nosléguma TNC virza instrumentu ar FMAX atpakal 2. droSibas
attaluma
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Programmeéjot ieverojiet!
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levadiet 2. droSibas attalumu Q204 ta, lai nebdtu
iespéjamas sadursmes ar sagatavi vai iespiléSanas
patronam.

Cikla parametrs

232 %

Apstrades stratégija (0/1/2) Q389: nosakiet, kd TNC
apstradas virsmu:

0: meandra formas apstrade, pielik§ana sanos ar
pozicionéSanas padevi arpus apstradajamas virsmas
1: meandra formas apstrade, pielikSana sanos ar
frézéSanas padevi apstradajamas virsmas robezas
2: apstrade pa rindam, nonemsana un sanu
pielikS8ana ar pozicionéSanas padevi

1. ass starta punkts Q225 (absoldti): Apstradajamas
plaknes sakuma punkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu diapazons: no
-99999.9999 [1dz 99999.9999

2. ass starta punkts Q226 (absoldti): Daudzliniju
frézéjamas plaknes sakuma punkta koordinata
apstrades plaknes blakus asi. levades datu
diapazons: no -99999.9999 I1dz 99999.9999

3. ass starta punkts Q227 (absoldti): Sagataves
virsmas koordinata, no kuras tiek aprékinata
pielikSana. levades datu diapazons: no -99999.9999
l1dz 99999.9999

3. ass beigu punkts Q386 (absolati): Koordinata
varpstas asT, uz kuras veic plakano frézéSanu.
levades datu diapazons: no -99999.9999 Iidz

99999.9999

1. malas garums Q218 (inkrementali): apstradajamas
virsmas garums apstrades plaknes galvenaja asl. Virs
Zimes varat likt pirmas frézéSanas trajektorijas
virzienu attieciba pret 1. ass sakuma punktu. levades
datu diapazons: no -99999.9999 Iidz 99999.9999

2. malas garums Q218 (inkrementali): apstradajamas
virsmas garums apstrades plaknes blakus asT. Virs
zimes varat likt pirmas Skérseniskas pielikSanas
virzienu attieciba pret 2. ass sakuma punktu. levades
datu diapazons: no -99999.9999 Iidz 99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Maksimalais pielikSanas dzilums Q202 (inkrementali):
izmérs, ar kadu instrumentu ikreiz maksimali
pieliek. TNC aprékina faktisko pielikSanas dzilumu
no atSkiribas starp sakuma un beigu punktiem
instrumenta asT — ievérojot nolidzinaSanas
virsizméru — t3, ka apstrade tiek veikta ar vienadiem
pielik§8anas dzilumiem katra reizé. levades datu
diapazons: no 0 [Tdz 99999.9999

Dziluma nolidzinaSanas virsizmérs Q369
(inkrementali): Vértiba, ar kadu javirza pédeja
pielik§ana. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999.9999

Maksimalais trajektoriju parklasanas koeficients Q370:

Maksimala sanu pievirzisana k. Faktisko sanu
pievirziSanu TNC aprékina, izmantojot 2. malas
garumu (Q219) un instrumenta radiusu ta, lai
apstrade vienmér notiktu ar nemainigu sanu
pievirziSanas vértibu. Ja instrumentu tabula ievadits
radiuss R2 (pieméram., plaksnes radiuss gala
frézéSanas instrumentu izmanto$anas gadijuma),
TNC atbilstoSi samazina sanu pielik§anu. levades
amplitdda: no 0,1 I1dz 1,9999 vai PREDEF

Padeve frézeésana Q207: Instrumenta kustibas atrums
frézéjot, mm/min. levades datu diapazons 0 Iidz
99999,9999 vai FAUTO,FU,FZ

Padeve nolidzinaSanai Q385: Instrumenta kustibas
atrums pédgéjas pielikSanas frézéSana, mm/min.
levades datu diapazons 0 l[dz 99999,9999 vai
FAUTO,FU,FZ

Pozicionésanas padeve Q253: Instrumenta kustibas
atrums, virzoties uz sdkuma poziciju un bidoties uz
nakamo rindu, mm/min.; ja virzis8anas ir Skérsam
materiala (Q389=0), tad TNC bida Skérsenisko
pielik§anu ar frézé$anas padevi Q207. levades
amplitdda: no 0 ldz 99999,9999 vai FMAX, FAUTO,

PREDEF

Q204

é; Q202

Q200

©
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A
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Drosibas attalums Q200 (inkrementali): attdlums starp ~ Példa: NC ieraksti —
instrumenta smaili un starta poziciju instrumenta as. — g
Ja frézésana tiek veikta ar apstrades stratégiju 71 CYCL DEF 232 PLAKANFREZESANA N
Q389=2, TNC droSibas attaluma virs aktuala Q389=2 STRATEGIJA (D
pielik§anas dziluma piebidas sakuma punktam 2 -

nakamaja rinda. levades amplitdda: no 0 lidz Q225=+10 ;1. ASS SAKUMPUNKTS "
99999,9999 vai PREDEF Q226=+12 ;2. ASS SAKUMPUNKTS

Sanu drosibas attalums Q357 (inkrementali): Sanu Q227=+2.5;3. ASS SAKUMPUNKTS

attalums starp instrumentu un sagatavi, piebidoties

pirmaja pielikSanas dziluma un attalums, kada tiek Q386=-3 ;3. ASS BEIGU PUNKTS

veikta sanu pielik§ana ar apstrades stratégiju Q389=0 Q218=150 ;1. MALAS GARUMS

un Q389=2. levades datu diapazons: no 0 Iidz

99999.9999 Q219=75 ;2. MALAS GARUMS

2. drosibas attalumsQ204 (inkrementali): Varpstas ass Q202=2  ;MAKS. PIEVIRZ. DZIL.

koordinata, kura nevar notikt sadursme starp Q369=0.5 ;DZILUMA VIRSIZMERS

instrumentu un sagatavi (patronu). levades = ; = = =

amplitada: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF Q370=1  ;MAKS. PARKLASANAS

Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q385=800 ;GALAPSTRADES PADEVE
Q253=2000;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q200=2 ;DROSIBAS ATTAL.

Q357=2 ;SANU DROSIBAS ATTALUMS
Q204=2 ;2. DROSIBAS ATTAL.

10.5 PLAKANFREZESANA (Cikls 232, DIN/ISO
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10.6 Programm

10.6 Programmeésanas piemeri

Piemers: daudzliniju frezéSana

0 BEGIN PGM C230 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+0

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1 Z S3500

5 L Z+250 R0 FMAX

6 CYCL DEF 230 DAUDZLINIJU FREZESANA
Q225=+0 ;1. ASS SAKUMPUNKTS
Q226=+0 ;2. ASS SAKUMPUNKTS
Q227=+35 ;3. ASS SAKUMPUNKTS
Q218=100 ;1. MALAS GARUMS
Q219=100 ;2. MALAS GARUMS
Q240=25 ;GRIEZUMU SKAITS
Q206=250 ;F PIELIKS. DZIL.
Q207=400 ;F FREZESANA
Q209=150 ;F SKERS.
Q200=2 ;DROSIBAS ATTALUMS
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Sagataves definicija

Instrumenta definicija
Instrumenta izsaukums
Instrumenta atvirziSana

Daudzliniju frézésSanas cikla definicija
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11.1 Pamati

11.1 Pamati

Parskats

Ar koordinatu parrékiniem TNC dazadas sagataves vietas var izpildtt
ieprieks ieprogrammétu kontdru ar izmainttu stavokli un garumu. TNC
piedava $adus koordinatu parrékina ciklus:

Prog-
Cikls ramm- Lappuse
taustins
7 NULLES PUNKTS P 266. Ipp.
Parbidit koordinatas tieSi programma vai L]
no nulles punktu tabulam
247 ATSKAITES PUNKTA 247 273. Ipp.
NOTEIKSANA el ld]
Atskaites punkta noteikSana
programmas izpildes laika
8 SPOGULATTELS 5= 274. Ipp.
Kontdras spogulattéla @a@
10 GRIESANAS @ 276. Ipp.
Kontdru pagrieSana apstrades plakné Qi
11 MERIJUMU KOEFICIENTS n 278. Ipp.
Kontdru samazinaSana vai palielina$ana @
26 ASS SPECIFISKAIS MERTJUMU s oo 280. Ipp.
KOEFICIENTS ]
Kontdru samazinasana vai palielinasSana,
izmantojot asim atbilstoSus mérfjumu
koeficientus
19 APSTRADES PLAKNE 282. Ipp.

Apstrades sasverta koordinatu sistéma
masinas ar Sarnirsavienojumu galvinam
un/vai rotéjosiem darbgaldiem

264
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Koordinatu parrékina darbiba

Darbibas uzsakSana: Koordinatu parrékins ir spéka kops ta
definéSanas — tatad, tas netiek izsaukts. Tas darbojas, kamér netiek
atcelts vai definéts no jauna.

Koordinatu parrékina atiestatiSana:
No jauna defingjiet ciklu ar pamatdarbibas vértibam, piem.,
mérTjumu koeficients 1,0

Izpildiet papildfunkcijas M2, M30 vai ierakstu END PGM (atkarigs no
masinas parametra 7300)

Izvélieties jaunu programmu

leprogrammeéjiet papildfunkciju M142 Dzést modalo programmas
informaciju

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.2 NULLES PUNKTA nobide (Cikls 7, DIN/ISO

11.2 NULLES PUNKTA nobide
(Cikls 7, DIN/ISO: G54)

Darbiba

Ar NULLES PUNKTA NOBIDI apstrades var atkartot jebkura
sagataves vieta.

Péc cikla definicijas NULLES PUNKTA NOBIDE visas koordinatu
ievades attiecas uz jauno nulles punktu. Nobidi katra ast TNC parada
papildu statusa radijuma. Atlauta arT grieSanas asu ievade.

AtiestatiSana

Programmeét nobidiSanu uz koordinatam X=0; Y=0 utt. ar jaunu cikla
definéSanu
Izmantot funkciju TRANS DATUM RESET

No nulles punktu tabulas izsauciet koordinatu nobidi
X=0; Y=0 utt.

Grafiks

Ja péc nulles punkta nobides vélaties programmét jaunu BLK FORM,
ar iekartas parametru 7310 var izlemt, vai BLK FORM jaattiecas uz

jauno vai iepriek$&jo nulles punktu. Apstradajot vairakas dalas, TNC
var $adi grafiski attélot katru atsevisko dalu.

Cikla parametrs

B Nobide: Jaievada jauna nulles punkta

- koordinatas; Absolitas vértibas attiecas uz
sagataves nulles punktu, kas ir noteikts, nosakot
atsauces punktu; inkrementalas vértibas
vienmeér attiecas uz pédéjo derigo nulles punktu
—tas jau var bt nobidits. levades lauks ne vairak
par 6 NC asim, katra no -99999,9999 Iidz
99999,9999

266

zi

z)

Példa: NC ieraksti

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
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11.3 NULLES PUNKTA nobide ar
nulles punktu tabulam (Cikls 7,
DIN/ISO: G53)

Darbiba

Nulles punktu tabulas tiek izmantotas, ja
dazadas sagataves pozicijas biezi atkartojas apstrades posmi vai
bieZi lietojat vienu un to pasu nulles punkta nobidi

Vienas programmas ietvaros iesp&jams ieprogrammeét nulles punktus
tieSi cikla definicija, vai art izsaukt no k&das nulles punktu tabulas.

AtiestatiSana

No nulles punktu tabulas izsauciet koordinatu nobidi
X=0; Y=0 utt.

Ar cikla definiciju tieSi izsauciet koordinatu X=0; Y=0 utt. nobrdi.
Izmantot funkciju TRANS DATUM RESET

Grafiks

Ja péc nulles punkta nobides vélaties programmét jaunu BLK FORM,
ar iekartas parametru 7310 var izlemt, vai BLK FORM jaattiecas uz

jauno vai iepriek3€jo nulles punktu. Apstradajot vairakas dalas, TNC
var §adi grafiski attélot katru atseviSko dalu.

Statusa radijumi

Papildus statusa radijuma tiek raditi $adi dati no nulles punktu tabulas:

Aktivas nulles punktu tabulas nosaukums un ce|$
Aktivais nulles punkta numurs
Komentars no aktiva nulles punkta numura ailes DOC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uzmanibu! Sadursmju risks!

Nulles punkti no nulles punktu tabulas vienmeér un tikai
attiecas uz aktualo atsauces punktu (Preset).

Masinas 7475. parametram, ar kuru ieprieks tika noteikts,
vai nulles punkti attieksies uz masinas nulles punktu vai
sagataves nulles punktu, tagad ir tikai droSibas funkcija. Ja
nulles punkta nobide izsaukta no nulles punktu tabulas,
nosakot MP7475 = 1, TNC parada kludas pazinojumu.

Nulles punktu tabulas no TNC 4xx, kuru koordinatas
attiecas uz iekartas nulles punktu (MP7475 = 1), nedrikst
izmantot iTNC 530.

Ja nulles punktu nobtdes izmanto ar nulles punktu
tabulam, tad vajadzigas nulles punktu tabulas
aktivizéSanai no NC programmas izmantojiet funkciju SEL
TABLE.

Ja stradajat bez SEL TABLE , tad nepiecieSams aktivizét
vélamo nulles punktu tabulu pirms programmas
parbaudes vai pirms programmas darbibas (tas attiecas
art uz programmeésanas grafiku):
Programmas parbaudei vajadzigo tabulu ar datnu
parvaldiizvélieties reZima Programmas parbaude: tabula
iegust statusu S
Programmas izpildei vajadzigo tabulu programmas

izpildes rezima izvélieties ar datnu parvaldi: tabula
ieglst statusu M

Koordinatu vértibas no nulles punktu tabulam darbojas
tikai absolati.

Jaunas rindas var pievienot tikai tabulas beigas.

Cikli: Koordinatu parrékinasanas @



Cikla parametrs

Nobide: levadiet nulles punkta numuru no nulles
«5? punktu tabulas vai Q parametru; ja tiek ievadits Q
parametrs, tad TNC aktivizé nulles punkta numuru,

kas atrodas Q parametra. levades amplitida: no 0
[[dz 9999

Nulles punktu tabulas izvéle NC programma.

Ar funkciju SEL TABLE izvélieties nulles punktu tabulu, no kuras TNC
iegls nulles punktus:

Izvélieties funkcijas programmas izsauk$anai:

G nospiediet taustinu PGM CALL

Nospiediet programmtaustinu NULLES PUNKTU
TEL TABULA.

levadiet pilnu izsaucamas programmas cela vardu un
apstipriniet ar taustinu END

SEL TABLE ierakstu ieprogrammeéjiet pirms SL cikla 7
@ nulles punktu nobide.

Ar SEL TABLE izvéléta nulles punktu tabula paliks aktiva,
[1dz jos ar SEL TABLE vai PGM MGT izvélésieties citu
nulles punktu tabulu.

Izmantojot funkciju TRANS DATUM TABLE iespéjams
definét nulles punktu tabulas un nulles punkta numurus
NC ieraksta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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77 CYCL DEF 7.0 NULLES PUNKTS
78 CYCL DEF 7.1 #5
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~ & Nulles punktu tabulas redigéSana rezima
nw "Programmeésanal/redigesana"

O

izmainas jasaglaba ar taustinu ENT. Citadi izmainas, kas

@ Péc tam, kad nulles punktu tabula izmainita véertiba,
notikusas, veicot programmas izpildi, netiks nemtas véra.

Nulles punktu tabulu izvélieties reZima Programmas
saglabasana/redigesana

Izsauciet datnu parvaldi: nospiediet taustinu PGM
MGT MGT

Atveriet nulles punktu tabulas: nospiediet
programmtaustinus IZVELETIES TIPU un
PARADIT .D

Izvélieties vélamo tabulu vai ievadiet jaunu datnes
nosaukumu

Redigéjiet datni. Sim nolikam programmtaustinu rinda
parada funkcijas:

Funkcija Programmtaustins

Tabulas sakuma izvéle A

&

Tabulas beigu izvéle BEzGAS

ParskirSana pa lapai uz augsu Lepa

ParskirSana pa lapai uz leju Cepn

Rindas pievienoSana (iesp&jama tikai o
tabulas beigas) PrevzEN.

Rindas dzésana RINDA

DZEST

Saglabat ievadito rindu un pariet uz NaKos.
nakamo rindu RINoR

i | 00 B

Pievienot tabulas beigas ievadamo rindu v emoes

BEIGAS

(nulles punktu) skaitu PIEVIEN.

Nulles punktu tabulas redigé$ana programmas
izpildes rezima

Aktivo nulles punktu tabulu var izvéléties programmas izpildes rezima.
Nospiediet programmtaustinu NULLES PUNKTU TABULA. Jums bis

pieejamas tadas pasas redigéSanas funkcijas ka reZima Programmas
saglabasana/redigesana
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Faktisko veértibu parnemsana nulles punktu

tabula

Ar taustinu ,,Parnemt faktisko poziciju“ iesp&jams parnemt aktualo
instrumenta poziciju vai pédé&jas izmantotas poziciju nulles punktu

tabula:

Poziciongjiet ievades lauku uz rindas un ailé, kura japarnem pozicija

VISAS
VERTIBAS
AKTUALO
VERTZBU

Izvélieties faktiskas pozicijas parnemsanas funkciju:
TNC izlecoSaja loga parada jautajumu, vai japarnem
aktualo instrumenta poziciju vai pédéjas izmantotas
vértibas.

Izvélieties vajadzigo funkciju ar bultinu taustiniem un
apstipriniet ar taustinu ENT

Parpemt vértibas visas asis: Nospiediet
programmtaustinu VISAS VERTIBAS vai

Parnemt vertibu taja asi, uz kuras atrodas ievades
lauks: Nospiediet programmtaustinu AKTUALA
VERTIBA
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6 ¢ Nulles punktu tabulas konfigureésana
n

Pilna sec.

9 (D Katrai nulles punktu tabulai otraja un treSaja programmtaustinu rinda Pros.izitee; |Nulles punkta tabulas redigefana
— var noteikt asis, kuram vélaties definét nulles punktus. Standarta ir Nuiles PURkis mebIEar

- . . - . - . . - . -
aktlvas visas asis. Ja kadu asi vélaties izslégt, attiecigas ass

programmtaustinu iestatiet uz 1IZSL. Tad TNC izdzes tai piederigo
nulles punktu tabulas aili.

Ja aktivai asij nevélaties definét nulles punktu, nospiediet taustinu NO i
ENT. Tad TNC attiecigaja ailé ievelk svitrinu. B
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DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3
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SAKUMS BEIGAS LAPA LAPA

RINDAS RINDA NAKOS .
‘ PIEVIEN. DzEST RINDA

IzieSana no nulles punktu tabulas

Datnu parvaldé izvélieties cita datnes tipa paradisanu un izvélieties
nepiecieSamo datni.

11.3 NULLES PUNKTA nobide ar nulles punktu tabulam (Cikls 7, DIN
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11.4 ATSAUCES PUNKTA
NOTEIKSANA (Cikls 247,
DIN/ISO: G247)

Darbiba

Ar ciklu ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA iesp&jams kadu
iestatjumu tabula definétu iestatljumu definét ka jaunu atsauces
punktu.

P&c cikla definicijas ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA visas
koordinatu ievades un nulles punkta nobides (absoldtas un
inkrementalas) attiecas uz jauno iestatijumu.

Statusa radijums

Statusa radijuma TNC parada aktivo iestatljuma numuru aiz atsauces
punkta simbola.

Pirms programmeésanas ievérojiet!

Aktivizéjot atsauces punktu no iestatljumu tabulas, TNC
@ atiestata aktivo nulles punkta nobidi.

TNC nosaka iestatljumu tikai tajas asis, kuras iestatijumu
tabula definétas ar vértibam. Atsauces punkts asim, kuras
atzimétas ar -, paliek neizmainits.

Ja tiek aktivizéts iestatijuma numurs 0 (rinda 0), tad tiek
aktivizéts atsauces punkts, kurs pédéjais tiks iestatits
manualaja darba rezima.

PGM parbaudes rezima cikls 247 nedarbojas.

Cikla parametrs

247 Atsauces punkta numurs?: Noradit atsauces punkta
43414 numuru no iestatijumu tabulas, kuru nepiecieSams
aktivizét. levades amplitida: no 0 I1dz 65535

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC ieraksti
13 CYCL DEF 247 NOTEIKT ATSAUCES

PUNKTU
Q339=4

11.4 ATSAUCES PUNKTA NOTEIKSANA (Cikls 247, DIN/ISO

;ATSAUCES PUNKTA NUMURS
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11.5 SPOGULATTELS (Cikls 8,
DIN/ISO: G28)

Darbiba

TNC var veikt apstradi apstrades plakné spogulattéla.

Spogulattéls sak darboties kops$ ta definésSanas programma. Tas ir
speka ari pozicionéSanas rezima ar manualo ievadi. Aktivas
spogulattéla asis TNC parada arT papildus statusa radijuma.

Ja spogulattélam lietojat tikai vienu asi, mainas instrumenta
grieSanas virziens. Tas neattiecas uz apstrades cikliem.
Ja spogulattéla lietojat divas asis, instrumenta grieSanas virziens
paliek nemainigs.

Spogulattéla rezultats ir atkarigs no nulles punkta stavok|a:

Nulles punkts atrodas uz spogulattéla kontiras: elementa
atspoguloSana notiek tieSi nulles punkt;

Nulles punkts atrodas arpus spogulattéla kontdras: elements
papildus tiek parbidits;

AtiestatiSana
Ciklu SPOGULATTELS no jauna ieprogramméiiet ar ievadi NO ENT.

Programmeéjot ievérojiet!

ar 200. numuriem mainas instrumenta grieSanas virziens.
Iznémums: cikls 208, kura saglabajas cikla definétais
grieSanas virziens.

@ Ja spogulattélam lietojat tikai vienu asi, frézéSanas cikliem
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Cikla parametrs ©
ST Spogulattéla ass?: ievadiet asis, kuras paredzéts Példa: NC ieraksti (D
+ atspogulot; iesp&jams atspogulot visas asis, iesk. .
(550) tspogulot; iespgjams atspogulot visas asis, iesk
Grie$anas asis — iznemot varpstas asi un tai 79 CYCL DEF 8.0 SPOGULATTELS -~

piederoso blakus asi. Atlauts ievadit ne vairak par trim 80 CYCL DEF8.1XYU
asim. levadi$anas diapazons ne vairak par 3 NC
asimX,Y,Z, U, V,W, A B, C

11.5 SPOGULATTELS (Cikls 8, DIN/ISO
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11.6 GRIESANAS (Cikls 10,
DIN/ISO: G73)

Darbiba

Programmas ietvaros TNC var pagriezt koordinatu sistému apstrades
plakné ap aktivo nulles punktu.

GRIESANAS sak darboties kops tas definé$anas programma. Tas ir
Sspeka art pozicionéSanas reZima ar manualo ievadi. Aktivo grieSanas Y
lenki TNC uzrada art papildus statusa indikacija.

Atsauces ass grieSanas lenkim:

X/Y plakne X ass
Y/Z plakne Y ass
Z/X plakne Z ass

AtiestatiSana

Ciklu GRIESANAS no jauna ieprogramméjiet ar grie$anas lenki 0°.

35°

60

Programmeéjot ievérojiet!

Vajadzibas gadijuma programmeéjiet radiusa korekciju no

@ TNC atce| aktivu radiusa korekciju, defingjot ciklu 10.
jauna.

Péc tam, kad definéts cikls 10, grieSanas aktivizéSanai
pavirziet abas apstrades plaknes asis.

276 Cikli: Koordinatu parrékinasanas @



Cikla parametrs

I Grie$anas: ievadiet grieSanas lenki grados (°). levades
amplitdda ir no -360,000° lidz +360,000° (absoldti vai
inkrementali)
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11.7 MERIJUMA KOEFICIENTS (Cikis 11, DIN/ISO

11.7 MERIJUMA KOEFICIENTS
(Cikls 11, DIN/ISO: G72)

Darbiba

Programmas ietvaros TNC kontaras var palielinat vai samazinat. Ta ir
iespéjams, pieméram, nemot véra samazinasanas un virsizméra
koeficientus.

MERIJUMA KOEFICIENTS sak darboties kops ta definé3anas
programma. Tas ir spéka art pozicionéSanas rezima ar manualo
ievadi. Aktivo mérijuma koeficientu TNC uzrada ar1 papildus statusa
indikacija.

Mérijumu koeficients darbojas

apstrades plakné vai visas trijas koordinatu asTs vienlaikus (atkariba
no masinas 7410. parametra)

izméru datos ciklos
art uz paralélajam U,V un W asim

PriekSnoteikums

Pirms palielina$anas vai samazinasanas nulles punktam jabt
parbiditam uz kontlras malu vai stdri.

Palielinat: SCL lielaks neka 1 lidz 99,999 999
Samazinat: SCL mazaks neka1 Itdz 0,000 001
AtiestatiSana

Ciklu MERIJUMU KOEFICIENTS no jauna ieprogramméjiet ar
mérijumu koeficientu 1.

278

zi

40
30

Y

A

(22.5)
& =~
N (27)
Jla\\ -
} X
36 60

Cikli: Koordinatu parrékinasanas @




Cikla parametrs ~
. . . N~
u Koeficients?: levadiet koeficientu SCL (ang]u val.: Példa: NC ieraksti [0)
@ scaling-mérogosana); TNC reizina koordinatas un
radiusus ar SCL (ka aprakstits sadala ,Darbiba®). 11 CALL LBL 1 -y
levades amplitida: no 0,000000 ITdz 99,999999 12 CYCL DEF 7.0 NULLES PUNKTS

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MERIJUMU KOEFICIENTS
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

11.7 MERIJUMA KOEFICIENTS (Cikls 11, DIN/ISO
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11.8 NO ASS ATKARIGAIS
MERIJUMU KOEFICIENTS
(cikls 26)

Darbiba

Ar ciklu 26 ir iespéjams nemt véra samazina8anas un virsizméra
koeficientus atkariba no asim.

MERIJUMA KOEFICIENTS sak darboties kops ta definé3anas
programma. Tas ir spéka art pozicionéSanas reZima ar manualo
ievadi. Aktivo mérijuma koeficientu TNC uzrada ar1 papildus statusa
indikacija.

AtiestatiSana

Ciklu MERTJUMU KOEFICIENTS no jauna ieprogramméiiet ar
mérTjumu koeficientu 1 atbilsto$ajai asij.

Programmeéjot ieverojiet!

Koordinatu asis ar apla trajektoriju pozicijam nedrikst
@ izstiept vai saspiest ar dazadiem koeficientiem.

Katrai koordinatu asij var ievadit atsevisku no ass atkarigo
mérijuma koeficientu.

Papildus iesp&jams ieprogrammét visu merjjumu
koeficientu centra koordinatas.

Kontdru izstiepj no centra vai saspiez virziena uz centru,
tatad ne vienmér no aktuala nulles punkta un uz to, ka tas
ir 11. cikla MERIJUMA KOEFICIENTS.
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Cikla parametrs

2% oo Ass un koeficients: Ar programmtaustinu izvélieties

- koordinatu asi(s) un no asim atkarigo izstiepSanu un
saspieSanu koeficientu(s). levades amplitida: no
0,000000 I1dz 99,999999

Centra koordinatas: No ass atkarigas stiepSanas vai
saspieSanas centrs. levades amplitdda - no
99999,9999 I1dz 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC ieraksti

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MER. KOEF. ASS ATK.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

11.8 NO ASS ATKARIGAIS MERIJUMU KOEFICIENTS (cikls 26)
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11.9 APSTRADES PLAKNE (Cikls 19,
DIN/ISO: G80, programmaturas
papildiespéja 1)

Darbiba

Cikla 19 iesp&jams definét apstrades plaknes stavokli — t.i.,
instrumenta ass stavokli attieciba pret iekartas fikséto koordinatu
sistému - ievadot sasvérSanas lenkus. Apstrades plaknes stavokli var
noteikt divos veidos:

levadot sasvérSanas asu stavokli tiesi

Aprakstot apstrades plaknes stavokli ar I1dz pat trijiem masinas
fiksétas koordinatu sistémas apgriezieniem (telpiskie lenki).
levadamos telpiskos lenkus var iegat, novietojot griezumu vertikali
pari sasvertajai apstrades plaknei un apskatiet griezumu no ts ass
puses, kura vélaties sasvért. Ar diviem telpiskajiem lenkiem jau
viennozimigi ir definéts jebkurs instrumenta stavoklis telpa.

lTdz ar to ar? virziSanas kustibas sagaztaja sistéma ir

@ leverojiet, ka sagaztas koordinatu sistemas stavoklis un
atkariga no ta, ka jus aprakstat sagazto plakni.

Ja apstrades plaknes stavokli programméjat ar telpisko lenki, TNC
automatiski aprékina tam nepiecieSamos rotacijas asu lenka stavok|us
un saglaba tos parametros no Q120 (A ass) lldz Q122 (C ass). Ja
iesp&jami divi risinajumi, tad TNC izvélas 1sako celu, pemot véra
grieSanas asu nulles stavokli.

GrieSanas seciba plaknes stavok|a aprékinasanai ir fikséta: vispirms
TNC pagriez A asi, tad B asi un péc tam C asi.

Cikls 19 sak darboties kop$ ta definéSanas programma. Tiklidz viena
ass tiek parvirzita sasvérta sistéma, iedarbojas $is ass korekcija. Ja
korekciju paredzéts aprékinat visas asls, javirza visas asis.

Ja funkcija programmas izpilde sagasana manualaja darba rezima
iestatita uz Aktivi , tad $aja izvélné iestatito lenka vertibu parraksta
cikls 19 APSTRADES PLAKNE.
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Programmeéjot ieverojiet!

~

Apstrades plaknes sasvérSanas funkcijas masinai un TNC
pielago to raZzotajs. Noteiktam Sarnirsavienojuma galvinam
(sasveramajiem darbgaldiem) masinas razotajs nosaka,
vai TNC cikl ieprogrammétos lenkus interpreté ka
grieSanas asu koordinatas vai slipas plaknes
matematiskus lenkus. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Neieprogrammétas grieSanas asu vértibas pamata
nepiecieSams interpretét ka nemainigas vértibas, tadél
bltu nepiecieSams vienmér definét visus tris telpas
lenkus, arT tada gadijuma, ja viens vai vairaki lenki ir 0.

=)

Apstrades plakne vienmér tiek sagazta ap aktivo nulles
punktu.

Ja ciklu 19 izmanto vienlaikus ar aktivizétu M120, TNC
automatiski atcel radiusa korekciju un [Tdz ar to arT funkciju
M120.

Cikla parametrs

18 o GrieSanas ass un grieSanas lepkis?: levadiet grieSanas
@ asi ar attiecigu grieSanas lenki; programmegéjiet
grieSanas asis A, B un C ar programmtaustiniem.
levades amplitida - no 360 000 Iidz 360 000

Ja TNC grieSanas asis pozicioné automatiski, var ievadtt vél arT Sadus
parametrus

Padeve? F=: grieSanas ass kustibas atrums
automatiskaja pozicionésana. levades amplitida: no
0 I'dz 99999,999

Drosibas attalums? (inkrementali): TNC novieto
Sarnirsavienojuma galvinu ta, ka pozicija, kas rodas
no instrumenta pagarinajuma par droSibas attalumu,
nemainas relativi attieciba pret sagatavi. levades
amplitdda: no 0 Itdz 99999,9999

AtiestatiSana

Lai atiestatitu sagasanas lenki, no jauna defingjiet ciklu APSTRADES
PLAKNE un visadm grieSanas asim ievadiet 0°. Péc tam defingjiet ciklu
APSTRADES PLAKNE vélreiz un apstipriniet dialoga vaicajumu ar
taustinu NO ENT. Tada veida funkcija tiek iestatita neaktiva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Poziciongjiet grieSanas asis

pozicioné grieSanas asis, vai art Jums grieSanas asis
programma nepiecieSams pozicionét manuali. Nemiet
véra masinas rokasgramatu.

@ lekartas razotajs nosaka, vai cikls 19 automatiski

Manuali pozicionéjiet grieSanas asis
Ja cikls 19 nepozicioné grieSanas asis automatiski, Jums japozicioné
grieSanas asis ar atsevisku L ierakstu péc cikla definicijas.

Ja darbs notiek ar asu lenkiem, asu vértibas iesp&jams definét tiesSi L
ieraksta. Ja darbs notiek ar telpas lenki, tad izmantojiet cikla 19
aprakstito Q parametru Q120 (A ass veértiba), Q121 (B ass vértiba) un
Q122 (C ass vértiba).

NC ierakstu pieméri:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 APSTRADES PLAKNE
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

Manualaja pozicionéSana vienmér izmantojiet tikai
@ grieSanas asu pozicijas, kas saglabatas Q parametros no
Q120 lidz Q122!

Neizmantojiet tadas funkcijas kd M94 (lenka
samazinasana), lai vairakkartigu izsauk$anu gadijuma
neiegltu nesaskanas starp faktiskajam un vajadzigajam
grieSanas asu pozicijam.

284

Telpas lenka definéSana kontdras aprékinam

Poziciongjiet grieSanas asis ar vértibam, kadas
aprékinajis cikls 19

Korekcijas aktivizéSana varpstas ast
Korekcijas aktivizéSana apstrades plakné
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Automatiski pozicionéjiet grieSanas asis (7)) :

Ja cikls 19 grieSanas asis pozicioné automatiski, tad: E ©
TNC automatiski var pozicionét tikai regulétas asis. ',E Ty
Cikla definicija papildus sagasanas lenkiem jaievada droSibas © Q
attalums un padeve, ar kadu tiks pozicionétas grieSanas asis. E (7))
izmantojiet tikai ieprieks iestatitus instrumentus (jabat definétam E 2
pilnam instrumenta garumam). © E
Sasvérsanas procesa instrumenta smailes pozicija attieciba pret ’5.,5_
sagatavi gandriz nemainas. O®
TNC veic sagasanas procesu ar pédgéjo ieprogramméto padevi. = 0
Maksimala iespéjama padeve atkariga no Sarnirsavienojuma Q
galvinas (sasverama darbgalda) sarezgitibas. d

NC ierakstu pieméri: 8

10 L Z+100 R0 FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 APSTRADES PLAKNE Lenka definéSana korekcijas aprékinam
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Papildus padeves un attdluma definéSana
14 L Z+80 R0 FMAX Korekcijas aktivizéSana varpstas ast

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX Korekcijas aktivizéSana apstrades plakné

11.9 APSTRADES PLAKNE (Cikls 19, DIN/ISO
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Pozicijas radijums sasveérta sistéma

Uzraditas pozicijas (PAREDZETA un FAKTISKA) un nulles punkta
radijums papildus statusa indikacija péc cikla 19 aktivizé$anas attiecas
uz sagazto koordinatu sistému. lesp&jams, ka tadé| tiesi péc cikla
definéSanas uzradta pozicija nesaskan ar tiesi pirms cikla 19
programmeétas pozicijas koordinatam.

Darba telpas kontrole

TNC sagaztaja koordinatu sistéma parbauda tikai to asu gala slédzus,

kuras tiek biditas. Vajadzibas gadijuma TNC dod klimes pazinojumu.

PozicionéSana sagazta sistema

Ar papildus funkciju M130 iesp&jams arT sagazta sistéma virzit
pozicijas, kuras attiecas uz nesagazto koordinatu sistému.

lespg&jams pozicionét arT ar taiSpu ierakstiem, kas attiecas uz iekartas
koordinatu sistému (ieraksti ar M91 vai M92) arT ar sagaztu apstrades
plakni. lerobeZojumi:

PozicionéSana notiek bez garuma korekcijas

Pozicionésana notiek bez masinas geometrijas korekcijas

Instrumenta radiusa korekcija nav atlauta
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Kombinésana ar citiem koordinatu parrékina
cikliem

Kombingjot koordinatu parrékina ciklus, ir jduzmanas, ka apstrades
plaknes sagasana vienmér notiek ap aktivo nulles punktu. Iriesp&jams

veikt nulles punkta nobi1di pirms cikla 19 aktivizé$anas: tiek parbidita
Jekartas fikséta koordinatu sistéma“.

Ja nulles punkta nobide tiek veikta pirms cikla 19 aktivizé$anas, tad

tiek parbidrta ,sagazta koordinatu sistema“.

Svarigi: atiestatot ciklus, rikojieties pretéja seciba, neka tos defingjot:
1. Nulles punkta nobides aktiviz€éSana

2. Aktivizéjiet apstrades plaknes sasvérsanu
3. Aktivizgjiet grieSanos

Sagataves apstrade

1. GrieSanas atiestatiSana
2. Apstrades plaknes sagasSanas atiestatidana
3. Nulles punkta nobides atiestatiSana

Automatiska mériSana sasverta sistema
Ar TNC mériSanas cikliem iespéjams mérit sagataves sagazta
sistéma. Mértjumu rezultdtus TNC saglaba Q parametros, kurus jds

vélak varat turpinat apstradat (pieméram, izvadit mérijumu rezultatus,
tos izdrukajot).
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Vadlinijas darbam ar ciklu 19 APSTRADES

PLAKNE

1. lzveidojiet programmu
Defingjiet instrumentu (atkrit, ja aktiva TOOL.T), ievadiet pilnu
instrumenta garumu
Izsauciet instrumentu

Atbidiet varpstas asi, lai sagazot nevarétu notikt sadursme starp
instrumentu un sagatavi (patronu)

Vajadzibas gadijuma poziciongjiet grieSanas asi(-s) ar L ierakstu
atbilstoSi lenka vértibai (atkaribd no masinas parametra)
Vajadzibas gadijuma aktivizéjiet nulles punkta nobidi
Defingjiet ciklu 19 APSTRADES PLAKNE; ievadiet grie3anas asu
lenku vértibas
Pavirziet visas galvenas asis (X, Y, Z), lai aktivizétu korekciju.
Apstradi ieprogrammeéjiet ta, it ka ta tiktu veikta nesagazta plakné
Vajadzibas gadijuma defingjiet ciklu 19 APSTRADES PLAKNE ar
citiem lenkiem, lai veiktu apstradi cita ass stavokli. Saja nav
nepiecieSams atiestatit ciklu 19, ir iespéjams definét jaunos lenka
stavok|us tiesi
Atiestatiet ciklu 19 APSTRADES PLAKNE; visam grie$anas asim
ievadiet 0°
Deaktivizéjiet funkciju APSTRADES PLAKNE; no jauna defingjiet
ciklu 19, apstipriniet dialoga jautajumu ar NO ENT
Vajadzibas gadijuma atiestatiet nulles punkta nobidi
Vajadzibas gadijuma grieSanas asis poziciongjiet 0° stavoklIt

2. Sagataves nospriegosana

3 Sagatavosanas darbi darba rezima
Pozicionésana ar manualo ievadi

Poziciongjiet grieSanas asi(-is) atsauces punkta noteikSanai
atbilstoSaja lenka vértiba. Lenka vértiba tiek noteikta atkariba no Jasu
noteikta atsauces lauka uz sagataves.
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4 Sagatavosanas darbi darba rezima
Manualais rezims

uras

Ar programmtaustinu 3D-ROT iestatiet darba rezima Manualais
reZims darba plaknes sagasanas funkciju uz AKTIVS; ja asis nav
noregulétas, ievadiet grieSanas asu lenku vértibas izvélné

papildiespéja 1)

Ja asis nav noregulétas, ievaditajam lenka vértibam jasaskan ar
grieSanas ass (asu) faktiskajam pozicijam, jo citddi TNC atsauces
punktu aprékina nepareizi.

5 Atskaites punkta noteikSana

Manuali - pieskaroties, tapat ka nesagazta sistéma
Vada ar HEIDENHAIN 3D skenésanas sistému (skat. lietotaja
rokasgramatu Skenésanas cikli, 2. nodala)

Automatiski ar HEIDENHAIN 3D skené$anas sistemu (skat. lietotaja
rokasgramatu SkenéSanas cikli, 3. nodala)

G80, programmat

6. Apstrades programmas palai$ana darba rezima "Programmas
izpilde ierakstu seciba"

7. Darba reZims Manualais rezZims

Ar programmtaustinu 3D-ROT iestatiet funkciju Apstrades plaknes
sagasSana uz NEAKTIVA. Visam grieSanas asim izvélné ievadiet lenka
veértibu 0°.

11.9 APSTRADES PLAKNE (Cikls 19, DIN/ISO
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esanas piemeri

-

11.10 Programm

11.10 Programmeésanas piemeri

Programmas izpilde

m Koordinatu parrékini pamatprogramma
= Apstrade apakSprogramma

130

65

65 130

Sagataves definicija

Instrumenta definicija
Instrumenta izsaukums
Instrumenta atvirziSana
Nulles punkta nobide centra

Frézésanas apstrades izsaukums
Atzimes lik§ana programmas dalas atkartoSanai
PagrieSana par 45°, inkrementali

Frézésanas apstrades izsaukums
AtgrieSanas LBL 10; kopuma seSas reizes
GrieSanas atcelSana

Nulles punkta nobides atcelSana

90 Cikli: Koordinatu parrékinasanas @
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Instrumenta atvirziSana, programmas beigas
1. apakSprogramma
Frézésanas apstrades noteikSana

esanas piemeri
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12.1 Pamati

12.1 Pamati

Parskats

TNC piedava Cetrus ciklus $adiem speciala pielietojuma gadijumiem:

. Programm-
Cikls tausting Lappuse
9 AIZTURES LAIKS 295. Ipp.
£D
12 PROGRAMMAS IZSAUKSANA o 296. Ipp.
13 VARPSTAS ORIENTESANA T 298. Ipp.
ill
32 PIELAIDE =2 299. Ipp.
e

294 Cikli: Tpasas funkcijas @



12.2 AIZTURES LAIKS (Cikls 9,
DIN/ISO: G04)

Funkcija

G04)

Programmas izpildi aptur uz AIZTURES LAIKU. Aiztures laiks var
kalpot, pieméram, skaidu veidoSanai.

Cikls sak darboties kop$s ta definéSanas programma. Tas neietekmé
modalus (paliekoSus) stavoklus, pieméram, varpstas grieSanos.

Példa: NC ieraksti

89 CYCL DEF 9.0 AIZTURES LAIKS
90 CYCL DEF 9.1 AIZT.LAIKS 1,5

Cikla parametrs
Aiztures laiks sekundés: levadiet aiztures laiku

sekundeés. levades datu diapazons: no 0 Iidz 3 600 s
(1 stunda) ar soli 0,001 s

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.3 PROGRAMMAS IZSAUKSANA (Cikls 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAMMAS IZSAUKSANA
(Cikls 12, DIN/ISO: G39)

G39)

Cikla funkcija

Jebkuras apstrades programmas, pieméram, specialos urbSanas
ciklus vai geometrijas modul|us, var pielidzinat apstrades ciklam. Tad
jas So programmu izsaucat ka ciklu.

Programmeéjot ievérojiet!

diska.
Ja ievada tikai programmas nosaukumu, tad par ciklu

deklarétajai programmai jabut taja pasa mapé, kur
izsauco$a programma.

@ Izsauktajai programmai jabat saglabatai TNC cietaja

Ja par ciklu deklaréta programma neatrodas taja pasa
mapé kur izsauco$a programma, ievadiet pilnu cela
nosaukumu, pieméram, TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ja vélaties ka ciklu deklarét DIN/ISO programmu, aiz
programmas nosaukuma ievadiet datnes tipu .| .

Q parametri ar programmas izsauk$anu ar ciklu 12 parasti
darbojas visparigi. Tapéc ieverojiet, ka Q parametru
izmainas izsauktaja programma eventuali ietekmé art
izsauco$o programmu.

296

Y 0000000000000 O0 0 0 0

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

002

9... M99

000000000 o0oo00o0o0000Jd

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

0 0loo 0000000 00

\0ooooo0ooo0000000000Jg

e
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Cikla parametrs o

. . - . ™

w Programmas nosaukums: |zsaucamas programmas Példa: Deklaréjiet programmu 50 ka ciklu un o
chLL nosaukums, vajadzibas gadijuma ar celu, kur atrodas  izsauciet ar M99

programma. Nevar ievadtt vairak par 254 zZimém
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
Definétad programma ir izsaucama ar $adam funkcijam:

56 CYCL DEF
CYCL CALL (atsevisks ieraksts) vai 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
CYCL CALL POS (atsevisks ieraksts) vai 57 L X420 Y+50 FMAX M99

M99 (ierakstu veida) vai
M89 (tiek izpildits péc katra pozicionéSanas
ieraksta)

w

12.3 PROGRAMMAS IZSAUKSANA (Cikls 12, DIN/ISO
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12.4 VARPSTAS ORIENTESANA (Cikls 13, DIN/ISO

12.4 VARPSTAS ORIENTESANA
(Cikls 13, DIN/ISO: G36)

Cikla funkcija

@ 81 cikla veik§anai masina un TNC jasagatavo to razotajam.

TNC var vadtt instrumenta iekartas galveno varpstu un pagriezt
pozicija, ko nosaka lenkis.

Varpstas orientéSana vajadziga, pieméram,
instrumentu mainas sistémas ar noteiktu mainas poziciju
instrumentam
raiditdja un uztvéréja loga reguléSanai 3D skenéSanas sistémas ar
infrasarkano staru parraidi

Cikla definéto lenka stavokli TNC poziciong, ieprogramméjot M19 vai
M20 (atkartba no masinas).

Programméjot M19 vai M20, ja iepriek$ nav definéts cikls 13, TNC
pozicioné galveno varpstu uz lenka vértibu, ko nosaka iekartas
razotajs (skat. iekartas lietotdja rokasgramatu).

Programmeéjot ieverojiet!

cikls 13. Sava NC programma ieveérojiet, ka vajadzibas
gadijuma péc kada no augstak minéto apstrades ciklu
programmésanas cikls 13 bus jaieprogrammé atkartoti.

@ Apstrades ciklos 202, 204 un 209 iek3égji tiek izmantots

Cikla parametrs

5 Orientesanas lenkis: levadiet lenki attieciba pret lenka
0 atsauces asi darba plakné. levades amplitida no
0,0000° Iidz 360,0000°

298

Példa: NC ieraksti

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTESANA
94 CYCL DEF 13.1 LENKIS 180
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12.5 PIELAIDE (Cikls 32, DIN/ISO:
G62)

Cikla funkcija

Q Si cikla veik§anai masina un TNC jasagatavo to raZotajam.

Ar ievadém cikla 32 iespéjams ietekmét HSC apstrades rezultatu
attieciba uz precizitati, virsmas kvalitati un atrumu, ja TNC tika
noreguléta attieciba uz iekartas specifiskajam 1pasibam.

TNC automatiski nogludina kontdru starp jebkuriem (nelabotiem un
izlabotiem) kontiras elementiem. L1dz ar to instruments pastavigi

virzas pa sagataves virsmu un saudzé masinas mehaniku. Bez tam
cikla definéta pielaide darbojas virziSanas kustibas pa rinka ITnijam.

ja nepiecieSams, TNC automatiski samazina ieprogrammeéto padevi,
un tadéjadi TNC vienmeér veic programmu vienmérigi ar lielako
iespéjamo atrumu. Ari tad, ja TNC darbojas ar nesamazinatu
atrumu, vienmer tiks nemta véra jisu definéta pielaide. Jo lielaku
pielaidi defing, jo atrak var virzities TNC.

Nogludinot kontiru, veidojas nobide. Novirzes lielumu no kontlras
(Pielaides vertiba) JUsu iekartas razotajs nosaka kada iekartas
parametra. Ar ciklu 32 iesp&jams maintt iestatito pielaides vértibu un
izvéléties dazadus filtra iestatljumus, ja vien Jasu iekartas razotajs
izmanto $Ts iestatiSanas iespéjas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 PIELAIDE (Cikls 32, DIN/ISO

letekmes faktori, definéjot geometriju CAM
sistema

Argjas NC programmu izveides bitiskakais ietekmes faktors ir SAM
sistéma definéjama hordas klida S. Ar hordas klidu definéjams ar
postprocesoru (PP) izveidotas NC programmas maksimalais punktu
attalums. Ja hordas k|uda ir vienada ar cikla 32 izvéléto pielaides
vértibu T vai mazaka par to, TNC var izlidzinat kontdras punktus, ja
vien ar 1pasu iekartas iestatijumu ieprogramméta padeve nav
ierobezota.

Optimalu kontdras nolidzina$anu iesp&jams sasniegt tad, ja tolerances
vértiba cikla 32 tiek izvéléta starp 1,1 un divkarSu CAM hordas klimes
vértibu.

300
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Programmeéjot ieverojiet!

=)

Ar loti mazam pielaides vértibam iekarta kontaru vairs
nevar apstradat vienmérigi. RaustiSanas iemesls nav
klGddains TNC aprékins, bet gan fakts, ka TNC pievirzas
kontlru paréjam gandriz precizi, tatad tai strauiji
jasamazina kustibas atrums.

Cikls 32 ir DEF aktivs, t.i., programma ir spéka kops$
definéSanas briza.

TNC atiestata ciklu 32, ja

cikls 32 tiek definéts no jauna un dialoga jautajums par
pielaides vertibu tiek apstiprinats ar NO ENT

ar taustinu PGM MGT tiek izvéléta jauna programma

Kad cikls 32 ir atiestatits, TNC atkal aktivizé iekartas
parametra ieprieks iestatito pielaidi.

levadrto pielaides vértibu T TNC milimetru programma
interpreté mérvienibd mm un collu programma mérvieniba
collas.

Ja ar ciklu 32 tiek nolasita programma, kura ka cikla
parametrs ir tikai pielaides vertiba T, nepiecieSamibas
gadijuma TNC pievieno abus paréjos parametrus ar
vértibu 0.

Ar pieaugosu pielaides ievadi kustibam pa rinka ITniju
parasti samazinas rinka diametrs. Ja Jusu iekartai ir aktivs
HSC filtrs (ja nepiecieSams, jautdjiet iekartas razotajam),
rikis var arT palikt lielaks.

Ja ir aktivs cikls 32, TNC papildus statusa radijuma, cilnt
CYC rada definétos cikla 32 parametrus.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 PIELAIDE (Cikls 32, DIN/ISO

Cikla parametrs

©
N

=)

302

Pielaides vértiba T: Pielaujama novirze no kontaras,
mm (vai collas collu programmas). levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999.9999

HSC REZIMS, galapstrade = 0, rupjapstrade = 1: filtra
aktivizéSana:

levades vértiba 0:

Fréezeét ar lielaku kontiiru precizitati. TNC izmanto
iekartas razotaja definétos galapstrades filtra
iestatjumus.

levades vértiba 1:

Frézet ar lielaku padeves atrumu. TNC izmanto
iekartas razotaja definétos rupjapstrades filtra
iestatljumus. TNC strada ar optimalu kontdras
punktu nolidzindSanu, un Iidz ar to samazinas
apstrades laiks

GrieSanas asu pielaide TA: pielaujama pozicijas
novirze no grieSanas asim grados, ja ir aktivizéta
M128. TNC vienmér samazina trajektorijas padevi t3,
lai daudzasu kustibu gadijuma kustibas vislénakaja
asl tiktu veiktas ar maksimalo padevi. Parasti
grieSanas asis ir ievérojami Iénakas par linearajam
asim. levadot lielu pielaidi (pieméram, 10°),
iespéjams ievérojami saisinat apstrades laiku
daudzasu apstrades programmas, jo TNC nav
vienmér javirza grieSanas ass noteiktaja nominalaja
pozicija. levadot grieSanas ass pielaidi, kontlra netiek
sabojata. Izmainas tikai grieSanas ass stavoklis
attieciba pret sagataves virsmu. levades datu
diapazons: no 0 lidz 179,9999

Parametri HSC-MODE un TA ir pieejami tikai tad, ja
iekarta ir aktivizéta programmataras opcija 2 (HSC
apstrade).

Példa: NC ieraksti

95 CYCL DEF 32.0 PIELAIDE
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC REZIMS:1 TAS

Cikli: Tpasas funkcijas @
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13.1 Galvenais par skenésanas sistému

13.1 Galvenais par skenésanas
sistemu

3D skenésSanas sistému izmantoSanai TNC sagatavo
iekartas razotajs Skatiet masinas lietoSanas
rokasgramatu.

()

Ja programmas norises laika tiek veikti mértjumi,
raugieties, lai instrumenta dati (garums, radiuss) var tikt
izmantoti no no kalibrétajiem datiem vai no pédéja TOOL
CALL ieraksta (izvéle ar MP7411).

@

Darbibas veids

Ja TNC apstrada kadu skenésanas sistémas ciklu, 3D skenésanas
sistéma paraléli asij pievirzas sagatavei (ari tad, ja ir aktiva
pamatgrieSanas un sagazta apstrades virsma). lekartas razotajs
nosaka skenésanas padevi iekartas parametra (skat. ,Pirms darba ar
skenéSanas sistémas cikliem* talak $aja pasa nodala).

Kad tausts pieskaras sagatavei,

3D skenéSanas sistéma raida signalu uz TNC: Skenétas pozicijas
koordinatas tiek saglabatas

3D skenésSanas sistéma apstajas un

atraja padeve atvirzas uz skenéSanas procesa sakuma poziciju

Ja tausta adata noteiktas trajektorijas ietvaros neizvirzas, tad TNC
parada atbilstoSu klidas pazinojumu (trajektorija: MP6130).
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Skenésanas sistémas cikli manualaja rezima un
elektroniska rokrata rezima

TNC manualaja reZima un elektroniska rokrata reZima nodrosina
skenéSanas sistémas ciklus, ar kuriem iesp&jams:

veikt skenéSanas sistémas kalibréSanu

veikt sagataves nesakritilbas kompensésanu

noteikt atsauces punktus

Skenésanas sistémas cikli automatiskajam
rezimam

Papildus skenéSanas sistémas cikliem, kurus iesp&jams izmantot
manualaja un elektroniska rokrata rezima, TNC piedava vairakus
ciklus dazadai izmanto$anai automatiskaja rezima:

Parslédzamas skenéSanas sistémas kalibréSana (3. nodala)

sagataves nesakritibas kompensésana (3. nodala)

Atsauces punktu noteik$ana (3. nodala)

Automatiska sagataves kontrole (3. nodala)

Automatiska instrumenta parmérisana (4. nodala)
Skenésanas sistémas ciklus iespéjams programmeét darba rezZima
Programmas saglabasana/redigésana ar taustinu TOUCH PROBE.
Skenésanas sistemas cikli sakot ar numuru 400, tapat ka jaunakie
apstrades cikli, ka parejas parametru izmanto Q parametru. Dazados
ciklos TNC vajadzigajiem parametriem ar vienadu funkciju vienmér ir

tas pats numurs: piem., Q260 vienmeér ir droSais augstums, Q261
vienmeér ir mérisanas augstums utt.

Lai vienkarSotu programmésanu, TNC cikla definéSanas laika parada
paligattélu. Paligattéla parametrs, kas Jums jaievada, ir ieziméts gaiss
(skat. attélu labaja pusé).

HEIDENHAIN iTNC 530
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0337=+0 3
END PGM NEU MM
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13.1 Galvenais par skenésanas sistému

Skenésanas sistémas cikla defineéSana
saglabasanas/redigéSanas rezZima

PROBE
-

Programmtaustinu rinda, iedalita grupas, parada visas
pieejamas skenésanas sistémas funkcijas

Izvélieties skenéSanas cikla grupu, pieméram,
atsauces punkta noteikSana. Automatiskas

instrumenta méridanas cikli pieejami tikai tad, ja Jusu
iekarta tam ir sagatavota

Izvéléeties ciklu, pieméram, "Noteikt atsauces punktu
iedobes centra". TNC atver dialoga logu un pieprasa
visas ievades vértibas; vienlaicigi TNC labaja ekrana
pusé iezimé grafiku, kur ievadamais parametrs ir
ieziméts gaiss

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

TNC pabeidz dialogu, kad Jis esat ievadijis visus
nepiecieSamos datus

Prog-
Menrsanas cikla grupa ramm- Lappuse
taustins
Cikli automatiskai sagataves nesakritibas o 312. Ipp.
aprékinaSanai un kompensésanai L
Cikli automatiskai atsauces punkta 334. Ipp.
noteikdanai )
Cikli automatiskai sagataves parbaudei 388. Ipp.
KalibréSanas cikli, specialie cikli — 438. Ipp.
Automatiskas kinematikas parmérisanas KINevaT 452. Ipp.
cikli 3
Cikli automatiskai instrumenta 482. Ipp.
parmérisanai (pieslédz masinas ﬁ

izgatavotajs)

306

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 410 ATS.P. IEKS. TAISNSTURIS

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

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

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q305=10 ;NR. TABULA

Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q303=+1 ;M_}'«:RiS;Alyfss VERTIBAS
PARSUTISANA

Q381=1 ;TS ASS SKENESANA

Q382=+85 ;TS ASS 1. KOORD.

Q383=+50 ;TS ASS 2. KOORD.

Q384=+0 ;TS ASS 3. KOORD.

Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Darbs ar skené$anas sistému cikliem @



13.2 Pirms sakat darbu ar
skenéSanas sistemu cikliem!

Lai varétu pildtt iesp&jami daudzveidigus un plaSus mériSanas
uzdevumus, iekartas parametros ir pieejamas iestatiS8anas iespgjas,
kas nosaka visu skenéSanas sistému ciklu galvenos darbibas
principus:

Maksimala parbides trajektorija lidz
skarienpunktam: MP6130

Ja tausta adata MP6130 noteiktas trajektorijas ietvaros neizvirzas, tad
TNC parada atbilstoSu klidas pazinojumu.

Drosibas attalums lidz skarienpunktam: MP6140

MP6140 funkcija iespéjams noteikt, cik talu no definéta vai cikla
aprékinata skarienpunkta TNC janovieto skenéSanas sistéma. Jo
mazaka ir ievadita vertiba, jo precizak ir jdefiné skenéSanas pozicijas.
Daudzos skenésanas sistémas ciklos iespéjams papildus definét
vienu droSibas attalumu, kas darbojas papildus iekartas parametram
6140.

Infrasarkano staru skenésanas sistémas
orientésana atbilstosi ieprogrammeétajam
skenésSanas virzienam: MP6165

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

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

Ja MP6165 tiek mainits, tad no jauna nepiecieSams
@ kalibrét skenésanas sistému, jo mainas izvirziSanas veids.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Pirms sakat darbu ar sken

Nemt véra pamatgrieSanos manualaja rezima:
MP6166

Lai arT iestatiSanas rezZima paaugstinatu mérisanas precizitati,
skenéjot atseviskas pozicijas, ar MP 6166 = 1 var panakt, ka TNC
skenéSanas procesa nem véra aktivu pamatgrieSanos, tatad, ja
nepiecieSams, slipi pievirzas sagatavei.

Slipas pievirzisanas funkcija $adam manuala rezZima
@ funkcijam nav aktiva:

Garuma kalibréSana

Radiusa kalibrésana
PamatgrieSanas noteikSana

Atkartota merisana: MP6170

Lai paaugstinatu mérisanas droSibu, TNC var veikt katru skenéSanas
procesu [idz trTs reizém péc kartas. Ja noméritas pozicijas vertibas
parak atskiras viena no otras, TNC rda k|Gdas pazinojumu
(robezveértiba noteikta MP6171). Mérot vairakkartigi, iesp&jams noteikt
kladainos mérijumus, kas radusies, pieméram, netirumu dé|.

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

Pielaujamas robezas atkartotiem meérijjumiem:
MP6171

Ja tiek veikti atkartoti mérijumi, tad ar MP6171 iespéjams noteikt
vértibu, par kadu mérTjumu vértibas viena no otras drikst atSkirties. Ja

mérijumu vertibu atskiriba parsniedz MP6171 vértibu, TNC zino par
kladu.
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ParslegSanas skenésanas sistéma, skenésanas
padeve: MP6120

Ar MP6120 iespéjams noteikt padevi, ar kadu TNC javeic sagataves
skenésana.

ParslegSanas-skenésanas sistéma, padeve
pozicionésanas kustibam: MP6150

Ar MP6150 iesp€jams noteikt padevi, ar kadu TNC javeic skenéSanas
sistémas pozicionésana vai pozicionéSana starp mérijjuma punktiem.

ParslegSanas skenésanas sistéma, atrgaita
pozicionésanas kustibam: MP6151

Ar MP6151 iespéjams noteikt, vai TNC javeic skenéSanas sistémas

pozicionéSana ar MP6150 definéto padevi vai ar iekartas atro padevi.

levades vértiba = 0: PozicionéSana ar padevi no MP6150 funkcijas
levades vértiba = 1: lepriek8&ja pozicionéSana ar atrgaitu

Kinematikas opc., pielaides robeza optimizacijas
rezimam: MP6600

Ar MP6600 JUs nosakat pielaides robezu, no kuras TNC optimizacijas
reZima attélos noradijumu, ja noteiktie kinematikas dati parsniegs So
robezveértibu. lepriek$gjais iestatljums: 0,05. Jo lielaka ir iekarta, jo
lielaku vertibu nepiecieSams izvéléties

levades datu diapazons: no 0,001 Iidz 0,999

Kinematikas opc., atlauta kalibréesanas lodes
radiusa novirze: MP6601

Ar MP6601 JUs nosakat maksimalo pielaujamo cikla automatiski
mérita kalibréSanas lodes radiusa novirzi no ievaditajiem cikla
parametriem.

levades amplitdda: no 0,01 Iidz 0,1

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

Ja TNC noteiktais radiuss ir mazaks par 5 * (Q407 - MP6601), ar1 tad
TNC parada klddas pazinojumu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Pirms sakat darbu ar sken

Skenéesanas sistemu ciklu izstradasana

Visi skenés$anas sistému cikli ir DEF aktivi. Tatad TNC automatiski
izstrada ciklu, ja programmas seciba TNC izstrada cikla definiciju.

(garums, radiuss) k|Ust aktivi vai nu no kalibrétajiem
datiem vai no pédéja TOOL-CALL ieraksta (izvéle ar
MP7411, skatiet iTNC 530 lietotaja rokasgramata
,Visparéjie lietotaja parametri®).

@ Japievers uzmaniba tam, lai cikla sakuma korekcijas dati

Skenésanas sistému ciklus 408 I1dz 419 drikst izstradat art
ar aktivu pamata rotaciju. Tomér raugieties, lai pamata
rotacijas lenkis vairs nemainitos, ja péc mérisanas cikla
notiek darbs ar ciklu 7 nulles punkta nobide no nulles
punktu tabulas.

Skenésanas sistému cikli ar numuru, kas lielaks par 400, pozicioné
skenésanas sistému, vadoties péc pozicionésanas logikas:

Ja skenésanas tausta dienvidu pola aktuala koordinata ir mazaka
par drosa augstuma koordinatu (definéta cikla), tad TNC vispirms
atvelk skenéSanas sistému skenésanas sistémas ast drosa
augstuma un péc tam pozicioné apstrades plakné pie pirma
skenéSanas punkta

Ja tausta adatas dienvidpola aktuala koordinate ir lielaka par drosa
augstuma koordinati, tad TNC pozicioné skenésanas sistému
vispirms apstrades plakné pirmaja skarienpunkta un tad skenéSanas
sistémas asT tieSi mériSanas augstuma
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14.1 Pamati

14.1 Pamati

Parskats

TNC piedava piecus ciklus, ar kuriem iesp&jams noteikt un kompensét
sagataves nepareizu novietojumu. Papildus ar 404. ciklu var atiestatit

pamatgrieSanos:
Prog-
Cikls ramm- Lappuse
taustins
400 PAMATGRIESANAS automatiska a0 314. Ipp.
aprékinasana ar diviem punktiem, -
kompensacija ar funkciju
"PamatgrieSanas".
401 ROT 2 URBUMI automatiska a0t 317. Ipp.
aprékinasana ar diviem urbumiem, ==
kompensacija ar funkciju
"PamatgrieSanas”
402 ROT 2 TAPAS automatiska a0z 320. Ipp.
aprékinasana ar divam tapam, @l
kompensacija ar funkciju
"PamatgrieSanas"”
403 ROT AR GRIESANAS ASI aes 323. Ipp.
automatiska aprékinasana ar diviem G
punktiem, kompensacija ar funkciju
"Apala galda grieSanas".
405 ROT AR C ASI Automatiska lenka a0 327. Ipp.
nobides izlidzind$ana starp vienu no ¢
diviem urbuma centriem un pozitivo Y
asi, kompensacija ar funkciju "Apala
galda grieSanas".
404 NOTEIKT PAMATGRIESANOS apa 326. Ipp.
jebkadas pamatgrieSanas noteikdana et
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Skenésanas ciklu kopéjas pazimes sagataves
nepareiza novietojuma aprékinasanai

vi
400.,401. un 402. cikla ar parametru Q307 PamatgrieSanas ieprieks$eja
iestati$ana var noteikt, vai mérijuma rezultats jaizlabo par zinamu lenki
o (skatiet attélu pa labi). Tadéjadi ir iesp&jams izmérit pamata x
grieSanos pie sagataves jebkuras taisnes 1 un izveidot saistibu ar
patieso 0° virzienu

14.1 Pamati
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14.2 PAMATA GRIESANAS (Cikls 400, DIN/ISO

14.2 PAMATA GRIESANAS (Cikls

400, DIN/ISO: G400)

Cikla norise

Skenésanas sistémas cikls 400, izmérot divus punktus, kam jaatrodas
uz vienas taisnes, nosaka sagataves nepareizu novietojumu. Ar
funkciju Pamata grieS8anas TNC kompensé izmértto vértibu.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ieprogramméto
skarienpunktu 1. TNC parbida skenéSanas sistému par drosibas
attalumu preti noteiktajam procesa virzienam.

Péc tam skenéS8anas sistéma izvirzas ievaditaja méeridanas
augstuma un veic pirmo skenéS$anas procesu ar skenésanas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Pé&c tam skenésanas sistéma virzas uz nakamo skarienpunktu 2 un
veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal dro§a augstuma un
veic aprékinato pamatgrieSanos

Programmeéjot ievérojiet!

314

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamata grieSanos.

YA
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Cikla parametrs

aee 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoluti): T

- Pirma skarienpunkta koordinata apstrades Q267
plaknes galvenaja asT. levades datu Y

diapazons: no -99999.9999 Iidz 99999.9999 Q272=2 u s

2. ass 1. mérijjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma hd
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999.9999 Iidz

99999.9999 Q266

1. ass 2. mérijuma punkts Q265 (absoldti): Q264
Otra skarienpunkta koordinata apstrades {} b
plaknes galvenaja asi. levades datu D

diapazons: no -99999.9999 I1dz 99999.9999 —«-@ -

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): Otra l Q27)§:1

skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus Q263 Q265
asl. levades datu diapazons: no -99999.9999 Iidz
99999.9999

G400)

\ D MP6140
+
Q320

Meérisanas ass Q272: Tas apstrades plaknes ass, kura
veicama mérisana: A
1: galvena ass = méridanas ass z

2: blakus ass = mérisanas ass

w

14.2 PAMATA GRIESANAS (Cikls 400, DIN/ISO

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

— 3

Q260

MeériSanas augstums skenéSanas sistémas ast Q261 Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas

punkts) skenéSanas sistémas asl, kura javeic @Q

mériSana. levades datu diapazons: no -99999.9999
[[dz 99999.9999

<V

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 Ilidz 99999,9999
vai PREDEF
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14.2 PAMATA GRIESANAS (Cikls 400, DIN/ISO

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

0: virzis8anas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

PamatgrieSanas iepriekséja iestatiSana Q307 (absoldti):

Ja mérama nesakritiba attiecas nevis uz galveno asi,
bet gan uz jebkuru taisni, ievadiet atsauces taidnu
lenki. Tad TNC pamata grieSanas vértibai aprékina
atskirtbu starp nomérTto vértibu un atsauces taisnes
lenki. levades datu diapazons: no -360 000 Iidz 360
000

Iestatljuma numurs tabula Q305: levadiet numuru
iestatljumu tabula, kura TNC saglaba aprékinato
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato
pamatgrieSanos saglabad manuala rezima ROT
izvélné. levades datu diapazons: no 0 Iidz 2999

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 400 PAMATGRIESANAS

Q263=+10 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+3,5;2. ASS 1. PUNKTS
Q265=+25 ;1. ASS 2. PUNKTS
Q266=+2 ;2. ASS 2. PUNKTS
Q272=2 ;MERISANAS ASS
Q267=+1 ;PROCESA VIRZIENS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
AUGSTUMA

Q307=0 ;PAMATGR.IEPR.IESTAT.
Q305=0 ;NR. TABULA
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14.3 PAMATA GRIESANAS ar diviem
urbumiem (Cikls 401, DIN/ISO:
G401)

Cikla norise

Skenésanas sistémas 401. cikls aprékina divu urbumu viduspunktus.
Péc tam TNC aprékina lenki starp apstrades plaknes galveno asi un
urbumu viduspunktu savienojo$ajam taisném. Ar funkciju Pamata
grieSanas TNC kompensé izmérito vértibu. Atklato nesakritibu
alternativi iespéjams kompensét ar1, pagriezot apalo galdu.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ievadrto pirma urbuma
viduspunktu

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

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

4 TNC izvirza skenésanas sistému ievaditaja mérisanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma viduspunktu

5 Péctam TNC atvirza skené$anas sistému atpaka| dros$a augstuma
un veic aprékinato pamatgrieSanos

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamata grieSanos.

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

Ja vélaties kompensét nepareizu novietojumu, pagriezot
apalo galdu, TNC automatiski izmanto Sadas grieSanas
asis:

C arinstrumenta asi Z

B ar instrumenta asi Y

A ar instrumenta asi X

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cikla parametrs

S
®
2

W

318

1. urbums: 1. ass centrs Q268 (absoldti): Pirma urbuma
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja asr.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. urbums: 2. ass centrs Q269 (absolati): Pirma urbuma
viduspunkts apstrades plaknes blakus asl. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. urbums: 1. ass centrs Q270 (absolGti): Otra urbuma
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja asT.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

2. urbums: 2. ass centrs Q271 (absolGti): Otra urbuma
viduspunkts apstrades plaknes blakus asT. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Meérisanas augstums skenés$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

PamatgrieSanas ieprieks$éja iestatiSana Q307
(absoldti): Ja mérama nesakritiba attiecas nevis uz
galveno asi, bet gan uz jebkuru taisni, ievadiet
atsauces taiSnu lenki. Tad TNC pamata grieSanas
vértibai aprékina atskirtbu starp nomérito vértibu un
atsauces taisnes lenki. levades datu diapazons: no
-360 000 Iidz 360 000

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagataves nepareiza novietojuma noteik$ana @
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Iestatljuma numurs tabula Q305: levadiet numuru Példa: NC ieraksti —_
iestatljumu tabula, kura TNC saglaba aprékinato g
pamatgrie$anos. levadot Q305=0, TNC aprékinato 5 TCH PROBE 401 ROT 2 URBUMI <
pamatgrieSanos saglaba manuala rezima ROT Q268=-37 ;1. ASS 1. CENTRS 0
izvélné. Parametri nedarbojas, ja nepareizu

novietojumu nepiecieSams kompensét, pagriezot Q269=+12 ;2. ASS 1. CENTRS iy
apaljo ggldu (Q4_02=1). éaj§ gad_Tjumé ne_pa_reizs Q270=+75 ;2. ASS 1. CENTRS

novietojums netiek saglabats ka lenka vértiba.

levades datu diapazons: no 0 lidz 2999 Q271=+20 ;2. ASS 2. CENTRS

PamatgrieSanas / izlidzinaSana Q402: Nosakiet, vai Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS

TNC atklato nepareizo novietojumu noteikt par Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

pamatgrieSanos vai izlidzinat, pagriezot apalo galdu:

0: pamatgrieSanas noteikSana Q307=0 ;PAMATGR.IEPR.IESTAT.

1: pagriezt apalo galdu Q305=0 ;NR. TABULA

Ja izvélaties apala galda grieSanu, tad TNC = —

nesaglaba noteikto nepareizo novietojumu, pat tad, ja Q402=0  ;IZLIDZINASANA

parametra Q305 noteikta tabulas rinda Q337=0 IESTATIT UZ NULLI

Iestatit uz nulli péc izlidzinasanas Q337: Noteikt, vai
TNC izlidzinatas grieSanas ass radijums jaiestata uz
0:
0: Neiestatit izlidzinatas grieSanas ass radijumu uz 0
1:Péc izlidzinaSanas iestatit grieSanas ass radijumu
uz 0

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

bumiem (Cikls 401, DIN/ISO

iviem ur

v

14.3 PAMATA GRIESANAS ar d
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tapam (Cikls 402, DIN/ISO:
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14.4 PAMATA GRIESANAS ar d

14.4 PAMATA GRIESANAS ar divam
tapam (Cikls 402, DIN/ISO:
G402)

Cikla norise

SkenéSanas sistémas 402. cikls aprékina divu tapu viduspunktus. Péc
tam TNC aprékina lenki starp apstrades plaknes galveno asi un tapu
viduspunktu savienojoSajam taisném. Ar funkciju Pamata grieSanas
TNC kompensé izmérito vértibu. Atklato nesakritibu alternativi
iespéjams kompensét art, pagriezot apajo galdu.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ievadtto skarienpunktu
pirmajai tapai

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

3 Péctam skenéSanas sistéma atvirzas atpaka| dro$a augstuma un
nopozicionéjas atbilstosi skarienpunktam 5 otrajai tapai

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

5 Péctam TNC atvirza skenéSanas sistému atpaka| dro$a augstuma
un veic aprékinato pamatgrieSanos

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

TNC cikla sakuma atiestata aktivu pamata grieSanos.

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

Ja vélaties kompensét nepareizu novietojumu, pagriezot
apalo galdu, TNC automatiski izmanto Sadas grieSanas
asis:

C ar instrumenta asi Z

B ar instrumenta asi Y

A ar instrumenta asi X

320 Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagataves nepareiza novietojuma noteik$ana @
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Cikla parametrs

1. tapa: 1. ass centrs (absoldti): Pirmas tapas
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja as.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. tapa: 2. ass centrs Q269 (absoldti): Pirmas tapas
viduspunkts apstrades plaknes blakus asl. levades
datu diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999

1. tapas diametrs Q313: Aptuvens 1. tapas diametrs.

Drizak ievadiet lielaku vértibu. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

.

Meérisanas augstums 1. tapai skenéSanas sistémas asi
Q261 (absoldti): Lodes centra koordinata
(=pieskar§anas punkts) skenéSanas sistémas asf,
kura javeic 1. tapas mérisana. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. tapa: 1. ass centrs Q270 (absoldti): Otras tapas
viduspunkts apstrades plaknes galvenaja as.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

2. tapa: 2. ass centrs Q271 (absoldti): Otras tapas
viduspunkts apstrades plaknes blakus asT. levades
datu diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999

2. tapas diametrs Q314: Aptuvens 2. tapas diametrs.

Drizak ievadiet lielaku vértibu. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Meérisanas augstums 2. tapai skenéSanas sistémas asi
Q315 (absoldti): Lodes centra koordinata
(=pieskar§anas punkts) skenéSanas sistémas asf,
kura javeic 2. tapas mérisana. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

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

levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata

skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme

starp skenésanas sistému un sagatavi (patronu).

levades amplitida: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

vai PREDEF
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Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka Példa: NC ieraksti
skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas = TS DIETET A T 5 TATAG

punktiem:

0: virzis8anas starp mérisanas punktiem mérisanas Q268=-37 ;1. ASS 1. CENTRS
augstuma o 5

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem dro$a Q269SI ISR CENTRS
augstuma Q313=60 ;1. TAPAS DIAMETRS
vai PREDEF

Q261=-5 ;1. MERISANAS AUGSTUMS
PamatgrieSanas iepriekséja iestati§ana Q307

(absoldti): Ja mérama nesakritiba attiecas nevis uz W= 811 B 2 CIINTT L
galveno asi, bet gan uz jebkuru taisni, ievadiet Q271=+20 ;2. ASS 2. CENTRS
atsauces taiSnu lenki. Tad TNC pamata grieSanas - ;

vértibai aprékina atskirtbu starp nomértto vértibu un WD ol TS B IS

atsauces taisnes lenki. levades datu diapazons: no Q315=-5 ;2. MERISANAS AUGSTUMS
-360 000 fidz 360 000 Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Iestatijjuma numurs tabula Q305: levadiet numuru —190 -

iestatljumu tabula, kura TNC saglaba aprékinato Q260=+20 ;DROSS AUGSTUN}%
pamatgrieSanos. levadot Q305=0, TNC aprékinato Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
pamatgrieSanos saglaba manuala rezZima ROT AUGSTUMA

izvélné. Parametri nedarbojas, ja nepareizu = ;
novietojumu nepiecieSams kompenseét, pagrieZot S ’PAMATGR'I_EPR'IESTAT'
apalo galdu (Q402=1). Saja gadijuma nepareizs Q305=0 ;NR. TABULA
novietojums netiek saglabats ka lenka vértiba. » ] = <&
levades datu diapazons: no 0 Iidz 2999 SR ’IZLIDZI_NASANA

Q337=0 ;IESTATIT UZ NULLI

PamatgrieSanas / izlidzinasana Q402: Nosakiet, vai
TNC atklato nepareizo novietojumu noteikt par
pamatgrieSanos vai izlidzinat, pagriezot apalo galdu:
0: pamatgrieSanas noteikdana

1: pagriezt apalo galdu

Ja izvélaties apala galda grieSanu, tad TNC
nesaglaba noteikto nepareizo novietojumu, pat tad, ja
parametra Q305 noteikta tabulas rinda

Iestatit uz nulli péc izlidzinasanas Q337: Noteikt, vai
TNC izlidzinatas grieSanas ass radijums jaiestata uz
0:
0: Neiestatlt izlldzinatas grieSanas ass radijumu uz 0
1:Péc izlidzinaSanas iestattt grieSanas ass radijumu
uz 0

TNC iestata radijumu = 0 tikai tad, ja ir definéts
Q402=1
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14.5 PAMATA GRIESANAS

kompensésana ar grieSanas asi
(Cikls 403, DIN/ISO: G403)

Cikla norise

Skenésanas sistémas cikls 403, izmérot divus punktus, kam jaatrodas
uz vienas taisnes, nosaka sagataves nepareizu novietojumu.
Aprékinato sagataves nepareizo novietojumu TNC kompensé, griezot
A, B vai C asi. Sagatave var bit nostiprinata jebkada veida uz apala
galda.

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ieprogramméto
skarienpunktu 1. TNC parbida skenéSanas sistému par droSibas
attalumu pretl noteiktajam procesa virzienam.

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditajd mérisanas
augstuma un veic pirmo skenésanas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360)

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

TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa augstuma un
cikla noteikto grieSanas asi nopozicioné par aprékinato vértibu.
Péc izlidzinaSanas indikaciju péc izvéles varat likt iestatit uz 0

Programmeéjot ieverojiet!

Uzmanibu! Sadursmju risks!
@ Ciklu 403 tagad iesp&jams izmantot art ar aktivu funkciju
L~Sasveért apstrades plakni“. Raugieties, lai bitu pietiekami

liels drosais augstums, lai noslédzo3aja grieSanas ass
pozicionéSana nerastos sadursmes!

Tagad TNC vairs neveic atbilstibas parbaudi attieciba uz
skenéSanas pozicijam un izlidzinaSanas asi. Tadél
iespéjams, ka var rasties izlidzinaSanas kustibas, kas
parvietotas par 180°.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

TNC saglaba apréekinato lenki art parametra Q150.
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Cikla parametrs

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu Y
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q272=2

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999 Q266

Y
S
@

G403)
v

i (Cikls 403,

+
Q267

DIN/ISO

D MP6140

1. ass 2. mérijuma punkts Q265 (absolati): e

Otra skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu

+
Q320

@ v
1§
D

4

diapazons: no -99999,9999 idz 99999,9999 -"-@

iesanas as

2. ass 2. mérfjuma punkts Q266 (absoldti): Otra T
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz

Q263 Q265 Q272=1

99999,9999

MeriSanas ass Q272: Ass, kura veicama mérisana:
1: galvena ass = mérisanas ass 7 A
2:blakus ass = mérisanas ass

3: skenésanas sistémas ass = mérisanas ass

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

-1: negativs procesa virziens

+1:pozitivs procesa virziens

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas

Q260

-

Q261

mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
ITdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

punkts) skenéSanas sistémas asf, kura javeic @Q

ol |

attdlums no mérisanas punkta ldz skené$anas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF
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Drosais augstumsQ260 (absolati): Koordinata Példa: NC ieraksti C‘Qna
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme oo
starp skené$anas sistému un sagatavi (patronu). 5 TCH PROBE 403 ROT AR C ASI < <
Ie\{ades amplitﬂda: no -99999,9999 [1dz 99999,9999 Q263=+0 ;1‘ ASS 1. PUNKTS w w
vai PREDEF —
] Q264=10 ;1. ASS 2. PUNKTS X o

Uzbraukt dro$a augstuma Q301: nosakiet, ka -0
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas Q265=+20 ;1. ASS 2. PUNKTS gw
punktiem: 3 . 3 Q266=+30 ;2. ASS 2. PUNKTS —
0: virzid8anas starp mérisanas punktiem mérisanas — nZ
augstuma Q272=1 ;MERISANAS ASS c =
1: VirziS8anas starp méridanas punktiem drosa Q267=-1 ;PROCESA VIRZIENS 0 (]
augstuma ———

9 Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS 'g
Ass izlidzinaSanas kustibai Q312: Noteikt, ar kuru = = =
grieSanas asi TNC javeic noteikta nepareiza Q320=0  ;DROSIBAS ATTALUMS >g
novietojuma kompensacija: Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS Pl
4: nepareiza novietojuma kompenséSana ar = ; = "—
grieSanas asi A Q301=0 ;UZBRAUKT DROSA
5: nepareiza novietojuma kompensésana ar AUGSTUMA
grieSanas asi B Q312=6 ;IZLIDZINASANAS ASS
6: nepareiza novietojuma kompensésana ar =
griesanas asi C Q337=0 ;IESTATIT UZ NULLI
Testatit uz nulli péc izlidzinasanas Q337: Noteikt, vai Q305=1  ;NR. TABULA
TNC izlidzinatas grieSanas ass radijums jaiestata uz Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
0: PARSUTISANA
0: Neiestattt izlidzinatas grieSanas ass radijumu uz 0
1:Péc izlidzina8anas iestatit grieSanas ass radijumu Q380=+90 ;ATSAUCES LENKIS
uz 0

Numurs tabula Q305: noradiet numuru iestatijumu
tabula / nulles punktu tabula, kura TNC jaiestata

grieSanas asi uz nulli. Ir spéka tikai tad, ja iestatits
Q337 = 1. levades datu diapazons: no 0 I1dz 2999

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

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

1: lerakstiet aprékinato pamatgrie$anos iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

W

14.5 PAMATA GRIESANAS kompensésana ar gr

Atsauces lenkis ?(0=galvena ass) Q380: lenkis, uz kuru
TNC jaizlidzina noskenéta taisne. Ir spéka tikai tad, ja
izvéléts GrieSanas ass = C (Q312 = 6). levades datu
diapazons: no -360 000 Itdz 360 000
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14.6 PAMATA GRIESANAS NOTEIKSANA (Cikls 404, DIN/ISO

14.6 PAMATAVGRIEéANAS
NOTEIKSANA (Cikls 404,
DIN/ISO: G404)

Cikla norise

Ar skenéSanas sistémas 404. ciklu programmas izpildes laika Példa: NC ieraksti
automatiski var noteikt jebkadu pamatgrieSanos. Ciklu ieteicams -
izmantot, ja vélaties atiestatt ieprieks veiktu pamatgrie$anos. 5 TCH PROBE 404 PAMATGRIESANAS

Q307=+0 ;PAMATGR.IEPR.IESTAT.
Q305=1 ;NR. TABULA

Cikla parametrs

apa Pamata grieSanas iestatijums: Lenka vértiba, ar kadu
1 jaiestata pamata grieSanas. levades datu diapazons:
no -360 000 Iidz 360 000

Numurs tabula Q305: noradiet numuru iestatijumu
tabula / nulles punktu tabula, kurd TNC jasaglaba
definéta pamata grieSanas. levades datu diapazons:
no 0 I1dz 2999
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14.7 Sagataves nepareiza
novietojuma izlidzinasana ar C
asi (Cikls 405, DIN/ISO: G405)

Cikla norise

Ar skenéSanas sistémas 405. ciklu aprékiniet

lenka nobidi starp aktivas koordinatu sistémas pozitivo Y asi un
urbuma vidusltniju vai

lenka nobidi starp urbuma viduspunkta noteikto poziciju un faktisko

poziciju
Aprékinato lenka novirzi TNC kompensg, griezot C asi. Sagatave var
bat nostiprinata jebkada veida uz apala galda, tacu urbuma Y
koordinatei jabat pozitivai. Ja vélaties veikt urbuma lenka novirzes
mérijumu ar skenésanas sistémas Y asi (urbuma horizontals
stavoklis), var nakties veikt ciklu atkartoti, jo mériSanas stratégijas
rezultata var rasties aptuveni 1% liela nepareiza novietojuma
neprecizitate.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attdluma no
MP6410

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

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

4 TNC pozicioné skené$anas sistému atbilstosi skarienpunktam = un
tad skarienpunktam 4 un tur veic tre$o vai ceturto skené$anas
procesu, un nopozicioné skenésanas sistému atbilstosi
aprékinatajam urbuma centram

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

&)

328

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Lai noverstu sadursmi starp skenésanas sistému un
sagatavi, iedobes (urbuma) noteikto diametru noradiet
drizak mazaku.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielau;j
iepriek$éju pozicionésanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenéSanu vienmér veic no iedobes centra. Skenésanas
sistéma starp Cetriem mriSanas punktiem tad neizvirzas
dro$a augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo neprecizak
TNC aprékina apla viduspunktu. Mazaka ievades
vertiba: 5°.
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Cikla parametrs

1.ass centrs Q321 (absoldti): urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. ass centrs Q322 (absoldti): urbuma centrs apstrades
plaknes blakus asTl. Ja ieprogramméts Q322 = 0, tad
TNC izlidzina urbuma centru pozitivaja Y asi, ja Q322
ieprogrammeéts atskirigs no 0, tad TNC izlidzina
urbuma viduspunktu uz noteikto poziciju (lenki, kas
rodas no urbuma centra). levades datu diapazons: no
-99999,9999 I1dz 99999,9999

Nominalais diametrs Q262: Aptuvenais apalas
iedobes (urbuma) diametrs. Drizak ievadiet mazaku
veértibu. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Sakuma lenkis Q325 (absoluts): Lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skenéSanas
punktu. levades datu diapazons: no -360 000 lidz
360 000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem mériSanas punktiem, lenka
intervala algebriska zZime nosaka grieSanas
virzienu (- = pulkstenraditaja virziena), ar
kadu skenéSanas sistéma virzas uz nakamo
mériSanas punktu. Ja vélaties mérit rinka
[Tnijas, lenka intervalu ieprogrammegéjiet
mazaku par 90°. levades datu diapazons:
no -120 000 ITdz 120 000
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Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 I1dz 99999,9999
vai PREDEF

Uzbraukt dros$a augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

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

0: C ass radijuma iestatiS8ana uz 0

>0:1zmérttas lenka novirzes ierakstiSana nulles
punktu tabula atbilstoSi algebriskajai zimei. Rindas
numurs = vértiba no Q337. Ja nulles punktu tabula jau
ierakstita C nobide, TNC pieskaita izmértto lenka
novirzi atbilsto$i algebriskajai zimei

z)

H i Q260
: Q261 !
\ ' ' -
MP6140 X
+
Q320

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 405 ROT AR C ASI
Q321=+50 ;1. ASS VIDUS
Q322=+50 ;2. ASS VIDUS
Q262=10 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS
Q247=90 ;LENKA INTERVALS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q337=0 IESTATIT UZ NULLI
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Piemeérs: pamatgrieSanas noteikSana ar diviem urbumiem g g
< <
00O
=0
Ca
vi YA B E
o=
(&)
....... b
35 < s ©
©
® ® =S
47)
e I T
’ 25 80 X z -ﬁ
=
N
©

0 BEGIN PGM CYC401 MM g

1 TOOL CALL 69 Z o)

2 TCH PROBE 401 ROT 2 URBUMI "d_-.;
Q268=+25 ;1. ASS 1. CENTRS 1. urbuma viduspunkts: X koordinata >
Q269=+15 ;2. ASS 1. CENTRS 1. urbuma viduspunkts: Y koordinata g
Q270=+80 ;1. ASS 2. CENTRS 2. urbuma viduspunkts: X koordinata 19
Q271=+35 ;2. ASS 2. CENTRS 2. urbuma viduspunkts: Y koordinata E
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS Koordinata skené$anas sistémas asf, kura notiek mérijums 2
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS Augstums, kada skenéSanas sistémas ass virzas bez sadursmém g
Q307=+t0 ;PAMATGR.IEPR.IESTAT. Atsauces taiSnu lenkis q:J
Q402=1 ;IZLIDZINASANA Kompensegjiet nepareizo novietojumu ar apala galda pagriezienu 7))
Q337=1 IESTATIT UZ NULLI Indikacijas atiestatiS8ana uz nulli péc izlidzinaSanas Qo

3 CALL PGM 35K47 Apstrades programmas izsauk3ana E

4 END PGM CYC401 MM (1]

O
©
/9]
N~
<
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Skenésanas sistemu
cikli: Automatiska
atsauces punktu
noteikSana




15.1 Pamati

15.1 Pamati

Parskats

TNC piedava divpadsmit ciklus, ar kuriem var automatiski aprékinat
un $adi apstradat atsauces punktus:

Aprékinatas vértibas tiesi noteikt par radijjumu vértibam

lerakstit aprékinatas vertibas iestatijumu tabula

lerakstit aprékinatas vértibas nulles punktu tabula

Prog-
Cikls rammtaus- Lappuse

=n

3 8| |3
=

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

337. lpp.

S

409 ATS.P. TILTA CENTRS izmériettilta [
aréjo platumu, nosakiet tilta centru par
atsauces punktu

341. Ipp.

—8
@m

®

—

410 ATS.P. TAISNSTURA CENTRS
IEKSPUSE izmériet taisnstiira iek3éjo
garumu un platumu, nosakiet taisnstira
centru par atsauces punktu

344. Ipp.

s
s

[

411 ATS.P. TAISNSTURA CENTRS a11 348. Ipp.
ARPUSE izmériet taisnstira aréjo

garumu un platumu, nosakiet taisnstira

centru par atsauces punktu

412 ATS.P. APLA CENTRS IEKSPUSE 352. Ipp.
izmériet jebkurus Cetrus apla punktus
iekSpusé, nosakiet apla centru par

atsauces punktu

413 ATS.P. APLA CENTRS ARPUSE 356. Ipp.
izmériet jebkurus Cetrus apla punktus
arpusé, nosakiet apla centru par

atsauces punktu

414 ATS.P. STURIS ARPUSE izmériet  [#a
divas taisnes arpusé, nosakiet taisSnu
krustpunktu par atsauces punktu

360. Ipp.

415 ATS.P. STURIS IEKSPUSE ais
izmériet divas taisnes iekSpusé€, nosakiet
taiSnu krustpunktu par atsauces punktu

365. Ipp.

416 ATS. P. CAURUMU APLACENTRS  [as
(2. programmtaustinu lTmenis) izmériet
jebkurus tris urbumus uz caurumu apla,
nosakiet caurumu apla centru par
atsauces punktu

369. Ipp.
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Prog-

Cikls rammtaus- Lappuse
tins

417 ATS. P. SS CENTRS a 373. Ipp.

(2. programmtaustinu lTmenis) izmériet  oorres)
jebkuru poziciju skenéSanas sistémas
asT un nosakiet par atsauces punktu

418 ATS. P. 4 URBUMI

(2. programmtaustinu lTmenis) izmériet
pa 2 urbumiem krusteniski, savienojo$o
taiSnu krustpunktu nosakiet par
atsauces punktu

375. Ipp.

419 ATS. P. ATSEVISKA ASS a1s 379. Ipp.
(2. programmtaustinu lTmenis) izmériet a8

jebkuru poziciju kada izvélama ast un

nosakiet par atsauces punktu

Visu skenésanas sistéemas ciklu kopéjas iezimes
attieciba uz atsauces punkta noteikSanu

Skenésanas sistému ciklus 408 [1dz 419 drikst izstradat art
@ ar aktivu rotaciju (pamata grieSanas vai cikls 10).

Atsauces punkts un skenésanas sistémas ass

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

Aktiva skenésanas sistemas Atsauces punkta noteik$ana

ass

Zvai W XunyY
Y vai V Zun X
Xvai U YunZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Pamati

Apréekinata atsauces punkta saglabasana

Visiem atsauces punktu noteikSanas cikliem ar ievades parametriem
Q303 un Q305 varat noteikt, k& TNC saglabat aprékinato atsauces
punktu:

Q305 = 0, Q303 = jebkura vértiba:

TNC iestata aprékinato atsauces punktu radijuma. Jaunais atsauces
punkts uzreiz ir aktivs. Vienlaicigi TNC saglaba ar ciklu radijuma
iestattto atsauces punktu arT iestatfjumu tabulas 0 rinda

Q305 nav vienads ar 0, Q303 = -1

@ Sada kombinacija var veidoties tikai tad, ja

tiek nolasttas programmas ar cikliem 410 IT1dz 418, kuras
izveidotas ar TNC 4xx

tiek nolasitas programmas ar cikliem no 410. idz 418.,
kas izveidotas ar vecaku iTNC 530 programmataras
versiju

cikla definicija neapzinati tika definéta mérijuma vértibas
parsatiSana ar parametru Q303

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

Q305 nav vienads ar 0, Q303 =0

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

Q305 nav vienads ar 0, Q303 =1

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

Mérijumu rezultati Q parametros

Konkréta skenésanas cikla mérijjumu rezultatus TNC saglaba
globalajos spéka eso$ajos Q parametros no Q150 lidz Q160. Sos
parametrus turpmak var izmantot jisu programma. levérojiet rezultatu
parametru tabulu, kas pievienota katram cikla aprakstam.
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15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS

CENTRS (Cikls 408, DIN/ISO:
G408, FCL 3 funkcija)

Cikla norise

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

1

TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attaluma no
MP6410

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

Péc tam skenéSanas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari dro8a augstuma Iidz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéS$anas procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

Javélaties, TNC beigas, veicot atseviSku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

Parametra numurs Nozime

o —
P
OO0
=
L--c
Q2
<
)

YA

¥

Q166 Izmérita rievas platuma faktiska vértiba

Q157 Vidusass stavok|a faktiska vértiba

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmeéjot ieverojiet!

G408, FCL 3
funkcija)
&

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Lai noverstu sadursmi starp skenésanas sistému un
sagatavi, ievadiet rievas platumu mazaku.

Ja rievas platums un droSibas attdlums nepielau;j
iepriek$€ju pozicionésSanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenéSanu vienmér veic no rievas centra. Skenésanas
sistéma starp Siem diviem mériSanas punktiem tad
neizvirzas drosa augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai.

Cikla parametrs

a0 1l.ass centrs Q321 (absoldti): rievas viduspunkts
P apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu MP6140

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Y

2. ass centrs Q322 (absoldti): rievas centrs
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

Rievas platums Q311 (inkrementali): Rievas platums K © 1
neatkarigi no stavok|a apstrades plakné. levades datu Q322 K
diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

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

1: galvena ass = mérisanas ass

2:blakus ass = mérisanas ass

+
Q320

Q311

¥

Q321
MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999

lTdz 99999,9999 zA

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

—

Q260

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu). Q261
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

>\

15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (Cikls 408, DIN/ISO
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Uzbraukt dro$a augstuma Q301: nosakiet, ka (o Rl
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas | ‘E,
punktiem: %) O
0: virziSanas starp mérisanas punktiem mérisanas LL i~
augstuma c
1: Virzi8anas starp mérisanas punktiem drosa G; =
augstuma o
vai PREDEF <

)

Numurs tabula Q305: noradiet numuru nulles punktu
tabula/ iestatijumu tabula, kura TNC paredzéts
saglabat rievas centra koordinatas. levadot Q305=0,
TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka jaunais
atsauces punkts atrodas rievas centra. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 2999

Jauns atsauces punkts Q405 (absoliiti): koordinata
mérisanas asT, kura TNC jaiestata aprékinatais rievas
centrs. Pamata iestatijums = 0. levades datu

diapazons -99999,9999 [idz 99999,9999

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

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatljumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (Cikls 408, DIN/ISO
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G408, FCL 3

15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (Cikls 408, DIN/ISO

funkcija)

Skengsana skenéSanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai
TNC nepiecieSams noteikt arT atsauces punktu
skenéSanas sistémas asr:

0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
SS ass sken€Sana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:

no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass skené$ana: koordin. 2. Ass Q383 (absoluti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
blakus asT, kdda paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai
tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

SS ass sken€Sana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Ir spéka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 408 ATS.P. RIEVAS CENTRS

Q321=+50 ;1. ASS VIDUS

Q322=+50 ;2. ASS VIDUS

Q311=25 ;RIEVAS PLATUMS
Q272=1 ;MERISANAS ASS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q305=10 ;NR. TABULA

Q405=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

PARSUTISANA

Q381=1 ;SS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
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15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA
CENTRS (Cikls 409, DIN/ISO:
G409, FCL 3 funkcija)

Cikla norise

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

1 TNC pozicioné skené$anas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attaluma no
MP6410

2 Péc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja
mériSanasaugstuma un veic pirmo skenéSanas procesu ar
skenéSanas padevi (MP6120 vai MP6360)

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

4 Peéctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

5 Javélaties, TNC beigas, veicot atseviSku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenéSanas sistémas asi

o —
P
OO0
=
L--c
Q2
<
)

YA

¥

Parametra numurs Nozime
Q166 Izmérta tilta platuma faktiska vértiba
Q157 Vidusass stavokla faktiska vértiba

Programmeéjot ieverojiet!

Uzmanibu! Sadursmju risks!
@ Lai noverstu sadursmi starp skenéSanas sistému un
sagatavi, ievadiet tilta platumu lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.
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Cikla parametrs

funkcija)

aes 1.ass centrs Q321 (absoldti): tilta viduspunkts
s apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu MP6140

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Y A O§20

2. ass centrs Q322 (absolati): tilta viduspunkts
apstrades plaknes blakusasi. levades datu @ v
diapazons: no -99999,9999 idz 99999,9999

G409, FCL 3

Tilta platums Q311 (inkrementali): Tilta platums
neatkarigi no stavokl|a apstrades plakné. levades datu Q322 \
diapazons: no 0 [idz 99999,9999

Merisanas ass (1=1.ass/2=2.ass) Q272: Ass, kura
veicama mérisana: R\

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

Q311

ol |

Q321
MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absolti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asl, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999

[Tdz 99999,9999
1az , ZA

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

— 3

Q260
Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme Q261
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).

levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999

vai PREDEF R\
Numurs tabula Q305: noradiet numuru nulles punktu

tabula / iestatljumu tabula, kura TNC paredzéts
saglabat tilta centra koordinatas. levadot Q305=0,
TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka jaunais
atsauces punkts atrodas rievas centra. levades datu
diapazons: no 0 lidz 2999

>\

Jauns atsauces punkts Q405 (absoldti): koordinata
mérisanas asT, kura TNC iestata aprékinato tilta
centru. Pamata iestatijums = 0. levades datu
diapazons -99999,9999 Iidz 99999,9999

15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA CENTRS (Cikls 409, DIN/ISO
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Méerijuma vértibas parsitisana (0,1) Q303: Nosakiet, Példa: NC ieraksti o -
vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles _ ‘E‘
punktu tabula vai iestatijumu tabula: 5 TCH PROBE 409 ATS.P. TILTA CENTRS 3 It
0: aprékinato atsauces punktu ierakstit aktivaja nulles Q321=+50 ;1. ASS VIDUS LL. >
punkta tabula. Atsauces sistéema ir aktiva sagataves [
koordinatu sistéma Q322=+50 ;2. ASS VIDUS oS
1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatljumu Q311=25 ;TILTA PLATUMS o
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu — <t
sistéma (REF sistéma) Q272=1 ;MERISANAS ASS L)
Skengsana skenesanas sistémas ast Q381: nosakiet, vai Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS .
TNC nepiecieS8ams noteikt arT atsauces punktu Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

skenéSanas sistémas asr: o

0: nenoteikt atsauces punktu skenésanas sistémas Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

asi Q305=10 ;NR. TABULA

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1

SS ass skenéSana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes

Q405=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces PARSUTISANA
punktu skenéSanas sistémas asT. Ir spéka tikai Q381=1 ;SS ASS SKENESANA
tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.
SS ass skengdana: koordin. 2. Ass Q383 (absolti): Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN.
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORDIN.

blakus asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir spéka tikai
tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:
no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass skenéSana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asi,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas
sistémas asl. Ir speka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kurd TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 I1dz
99999,9999

Q333=+1 ;;ATSAUCES PUNKTS

15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA CENTRS (Cikls 409, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 343 @



w

15.4 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURIS IEKSPUSE (Cikls 410, DIN/ISO

G410)

15.4 ATSAUCES PUNKTS

TAISNSTURIS IEKSPUSE (Cikls
410, DIN/ISO: G410)

Cikla norise

Skenésanas sistémas 410. cikls aprékina taisnstira iedobes
viduspunktu un nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu. Péc
izvéles TNC $o viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai
iestatfjumu tabula.

1

TNC pozicioné skené$anas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicioné$anas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attdluma no
MP6410

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

Péc tam skenéS8anas sistéma paraléli asij izvirzas mérisanas
augstuma vai lineari dros$a augstuma lidz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta 3 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

Parametra numurs Nozime

Yi

ol

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakus ass malas garuma faktiska
vértiba

344
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Programmeéjot ieverojiet!

&)

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Lai novéerstu sadursmi starp skenésanas sistému un
sagatavi, ievadiet 1. un 2. iedobes sanu garumu mazaku.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielauj
iepriek$éju pozicionésSanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenéSanu vienmér veic no iedobes centra. SkenéSanas
sistéma starp etriem mriSanas punktiem tad neizvirzas
dro3a augstuma.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Cikla parametrs

410

l.ass centrs Q321 (absoldti): iedobes viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. ass centrs Q322 (absoldti): iedobes centrs
apstrades plaknes blakus asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

1. Sanu garums Q323 (inkrementali): ledobes garums,
paraléli apstrades plaknes galvenajai asij. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2. Sanu garums Q324 (inkrementali): ledobes garums,
paraléli apstrades plaknes blakus asij. levades datu
diapazons: no 0 I1dz 99999,9999

==

MeériSanas augstums skené$anas sistémas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asf, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

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

levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenésanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
vai PREDEF
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Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virzis8anas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat iedobes centra koordinatas.
levadot Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka
ta, ka jaunais atsauces punkts atrodas iedobes
centra. levades datu diapazons: no 0 lldz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoldti):
koordinata galvenaja asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoliti):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sisttma (REF sistéma)

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @



Sken&$ana skenéanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai  Példa: NC ieraksti Ay
TNC nepiecieS8ams noteikt arT atsauces punktu - o
skenésanas sistémas asr: 5 TCH PROBE 410 ATS.P. IEKS. TAISNSTURIS ;
0: nenoteikt atsauces punktu skenésanas sistémas Q321=+50 ;1. ASS VIDUS (D
asi

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas asi Q322=+50 ;2. ASS VIDUS

SS ass skengSana: koordin. 1. Ass Q382 (absolti): Q323=60 ;1. MALAS GARUMS

skarienpunkta koordinata apstrades plaknes Q324=20 ;2. MALAS GARUMS

galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces ——

punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons: Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

no -99999,9999 I1dz 99999,9999

SS ass skenéSana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q301=0 ;PARVIETOT DROSA

blakus asT, kada paredzéts noteikt atsauces AUGSTUMA 1
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir spéka tikai Q305=10 ;NR. TABULA

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:

no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

SS ass skengSana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti): Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS >
skarienpunkta koordinata skené8anas sistémas asf, Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas PARSUTISANA

sistémas asl. Ir speka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1. —

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz Q381=1  ;SS ASS SKENESANA

99999,9999 Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolti): Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN. 1
koordinata skenésanas sistémas asT, kurd TNC =

jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0. Q384540 7585455 3. KOORDIN,

levades datu diapazons -99999,9999 I1dz Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS

99999,9999

15.4 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURIS IEKSPUSE (Cikls 410, DIN/ISO
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15.5 ATSAUCES PUNKTS

TAISNSTURIS ARPUSE (Cikls
411, DIN/ISO: G411)

Cikla norise

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

1

TNC pozicioné skené$anas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attdluma no
MP6410

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

Péc tam skenéSanas sistéma paraléli asij izvirzas mérisanas
augstuma vai lineari dro8a augstuma [1dz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skené$anas procesu

TNC pozicioné skenés$anas sistému pie skarienpunkta 2 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu

Péc tam TNC pozicioné skené$anas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

Parametra numurs Nozime

Yi

ol

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakus ass malas garuma faktiska
vértiba

348
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Programmeéjot ieverojiet!

&)

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Lai novéerstu sadursmi starp skenésanas sistému un
sagatavi, ievadiet 1. un 2. tapas sanu garumu lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Cikla parametrs

1.ass centrs Q321 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. ass centrs Q322 (absoldti): tapas centrs
apstrades plaknes blakus asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

1. Sanu garums Q323 (inkrementali): Tapas garums,
paraléli apstrades plaknes galvenajai asij. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2. Sanu garums Q324 (inkrementali): Tapas garums,
paraléli apstrades plaknes blakus asij. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Meérisanas augstums skené$anas sistémas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas asr, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
vai PREDEF
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Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virzis8anas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat tapas centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas tapas centra.
levades datu diapazons: no 0 Itdz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoldti):
koordinata galvenaja asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoliti):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sisttma (REF sistéma)

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @



Skené$ana skeneianas sistemas ast Q381: nosakiet, vai  Példa: NC ieraksti —_
TNC nepiecieS8ams noteikt arT atsauces punktu - - :
Skenééanas Sistémas asr: 5 TCH PROBE 411 ATS.P AR. TAISNSTURIS *
0: nenoteikt atsauces punktu skené$anas sistémas Q321=+50 ;1. ASS VIDUS (O)
asi

1: noteikt atsauces punktu skenéanas sistémas asT Q322=+50 ;2. ASS VIDUS -~
SS ass sken&$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati): Q323=60 ;1. MALAS GARUMS

skarienpunkta koordinata apstrades plaknes Q324=20 ;2. MALAS GARUMS

galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces ——

punktu skenéSanas sistémas asT. Ir spéka tikai Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons: Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

no -99999,9999 I1dz 99999,9999

SS ass skenéSana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q301=0 ;PARVIETOT DROSA

blakus asT1, kada paredzéts noteikt atsauces AUGSTUMA

punktu skenéSanas sistémas asl. Ir spéka tikai Q305=0 ;NR. TABULA

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:

no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

SS ass skengSana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti): Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS |
skarienpunkta koordinata skené8anas sistémas asf, Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas PARSUTISANA

sistémas asl. Ir speka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1. —

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz Q381=1  ;SS ASS SKENESANA

99999,9999 Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN. |
Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolati): Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN.

koordinata skenésanas sistémas asT, kurd TNC =

jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0. Q384540 7585455 3. KOORDIN,

levades datu diapazons -99999,9999 I1dz Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS I
99999,9999

15.5 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTURIS ARPUSE (Cikls 411, DIN/ISO
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15.6 ATSAUCES PUNKTS APLIS
IEKSPUSE (Cikls 412,
DIN/ISO: G412)

Cikla norise

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

izvéles TNC $o viduspunktu var ieraksttt arT nulles punktu vai Y A
iestatfjumu tabula.

1 TNC pozicioné skenés$anas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicioné$anas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attdluma no
MP6410

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8$anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) TNC automatiski nosaka
skenéSanas virzienu atkariba no ieprogramméta sakuma lenka

3 Péc tam skenéSanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mériSanas
augstuma vai droSa augstuma Iidz ndkoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta 3 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu

5 Péctam TNC pozicioné skené$anas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

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

Y

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 diametra faktiska vértiba

352 Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @



Programmeéjot ieverojiet!
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Uzmanibu! Sadursmju risks!

Lai novéerstu sadursmi starp skenésanas sistému un
sagatavi, iedobes (urbuma) noteikto diametru noradiet
drizak mazaku.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielau;j
iepriek$éju pozicionésanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenéSanu vienmér veic no iedobes centra. Skenésanas
sistéma starp ¢etriem mriSanas punktiem tad neizvirzas
dro$a augstuma.

Jo mazaks lenka intervals Q247 ieprogrammeéts, jo
neprecizak TNC aprékina atsauces punktu. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.

Cikla parametrs

412

1.ass centrs Q321 (absoldti): iedobes viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. ass centrs Q322 (absoldti): iedobes centrs apstrades
plaknes blakus asT. Ja ieprogramméts Q322 = 0, tad
TNC izlidzina urbuma centru pozitivaja Y asi, ja Q322
ieprogrammeéts atskirigs no 0, tad TNC izlidzina
urbuma viduspunktu uz noteikto poziciju. levades
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Nominalais diametrs Q262: Aptuvenais apalas
iedobes (urbuma) diametrs. Drizak ievadiet mazaku
vértibu. levades datu diapazons: no 0 Iidz
99999,9999

Sakuma lenkis Q325 (absoldts): Lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skenéSanas
punktu. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem mériSanas punktiem, lenka
intervala algebriskd zZime nosaka grieSanas
virzienu (- = pulkstenraditaja virziena), ar kadu
skenésanas sistéma virzas uz nakamo
mériSanas punktu. Ja vélaties mérit rinka
[Tnijas, lenka intervalu ieprogramméjiet mazaku
par 90°. levades datu diapazons: no -120,0000
I1dz 120,0000
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Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas z
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

— 9

attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata

starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 I1dz 99999,9999
vai PREDEF

skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme 4@

Uzbraukt dros$a augstuma Q301: nosakiet, ka

. Q260
: Q261
: g -
MP6140 X
+
Q320

skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurd TNC
paredzéts saglabat iedobes centra koordinatas.
levadot Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka
ta, ka jaunais atsauces punkts atrodas iedobes
centra. levades datu diapazons: no 0 [tdz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoldti):
koordinata galvenaja asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato iedobes centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoluti):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprekinato iedobes centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @




Sken&$ana skené¥anas sistémas asi Q381: nosakiet, vai  Példa: NC ieraksti —_
TNC nepiecieS8ams noteikt arT atsauces punktu N
skenésanas sistémas asr: 5 TCH PROBE 412 ATS. P. IEKS. APLIS ;
0: nenoteikt atsauces punktu skenésanas sistémas Q321=+50 ;1. ASS VIDUS (D
asl

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas asi Q322=+50 ;2. ASS VIDUS iy
SS ass skené&Sana: koordin. 1. Ass Q382 (absoluti): Q262=75 ;NOMINALAIS DIAMETRS
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS

galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces =

punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai Q247=+60 ;LENKA INTERVALS

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons: Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS

no -99999,9999 I1dz 99999,9999

SS ass skenéSana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes

Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

blakus asT, kada paredzéts noteikt atsauces Q301=0 ;PARVIETOT DROSA

punktu skenéSanas sistémas asl. Ir spéka tikai AUGSTUMA

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons: -

no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q305=12 ;NR. TABULA

SS ass skengSana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti): Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS :
skarienpunkta koordinata skené8anas sistémas asf, Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas - [p—_— —

sistémas asl. Ir speka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1. QAL AhiIDIRIDANIS LI

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz PARSUTISANA

99999,9999 Q381=1 ;SS ASS SKENESANA 4
Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolti): Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.

koordinata skenésanas sistémas asT, kurd TNC =
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0. Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN.
levades datu diapazons -99999,9999 I1dz Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORDIN.

99999,9999 Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS

Merisanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC = NP DT

mériSanu urbumam nepiecieSams veikt ar 4 vai 3 e s MR N SRR R
pieskarieniem: Q365=1 ;NORISES VEIDS
4: |zmantot 4 mérisanas punktus (standarta

iestattjums)

3: Izmantot 3 mériSanas punktus

Norises veids? Taisne=0/Aplis=1 Q365: Nosakiet, ar
kadu trajektorijas funkciju instruments virzisies starp
méridanas punktiem, ja parbididana drosa augstuma
((Q301=1) ir aktiva:

0: starp apstradém virzities pa taisni

1: starp apstradém virzities cirkulari pa rinka sektora
diametru

15.6 ATSAUCES PUNKTS APLIS IEKSPUSE (Cikls 412, DIN/ISO
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15.7 ATSAUCES PUNKTS APLIS ARPUSE (Cikls 413, DIN/ISO

15.7 ATSAUCES PUNKTS APLIS

ARPUSE (Cikls 413, DIN/ISO:
G413)

Cikla norise

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

1

TNC pozicioné skené$anas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un droSibas attdluma no
MP6410

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

Péc tam skené8anas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai dro$a augstuma Iidz nakoSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta 3 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

Ja vélaties, TNC beigas, veicot atsevisku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skenéSanas sistémas asit

Parametra numurs Nozime

Y

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q153 diametra faktiska vértiba

Programmeéjot ievérojiet!

356

Uzmanibu! Sadursmju risks!
Lai novérstu sadursmi starp skenéSanas sistému un
sagatavi, ievadiet tapas nominalo diametru lielaku.

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Jo mazaks lenka intervals Q247 ieprogramméts, jo
neprecizak TNC aprékina atsauces punktu. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @




Cikla parametrs

a1s 1.ass centrs Q321 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999 Y A

2. ass centrs Q322 (absoldti): tapas centrs apstrades
plaknes blakus asT. Ja ieprogramméts Q322 = 0, tad Q247
TNC izltdzina urbuma centru pozitivaja Y asT, ja Q322 Lo =3
ieprogrammeéts atskirigs no 0, tad TNC izlidzina N
urbuma viduspunktu uz noteikto poziciju. levades Q322
datu diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Nominalais diametrs Q262: Aptuvenais tapas
diametrs. Drizak ievadiet lielaku vertibu. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Sakuma lenkis Q325 (absolits): Lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skenésanas
punktu. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem mériSanas punktiem, lenka
intervala algebriskad zZime nosaka grieSanas
virzienu (- = pulkstenraditaja virziena), ar
kadu skenésanas sistéma virzas uz nakamo
mériSanas punktu. Ja vélaties mértt rinka
[Tnijas, lenka intervalu ieprogramméjiet
mazaku par 90°. levades datu diapazons: no
-120,0000 Iidz 120,0000

G413)

Q262

ol

Q321

15.7 ATSAUCES PUNKTS APLIS ARPUSE (Cikls 413, DIN/ISO
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Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 I1dz 99999,9999
vai PREDEF

Uzbraukt dros$a augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurd TNC
paredzéts saglabat tapas centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas tapas centra.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoldti):
koordinata galvenaja asT, uz kuras TNC iestata
aprékinato tapas centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoluti):
koordinata blakus asT, uz kuras TNC iestata
aprekinato tapas centru. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @



Sken&$ana skenéanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai  Példa: NC ieraksti —_
TNC nepiecieS8ams noteikt arT atsauces punktu — ™
skenésanas sistémas asr: 5 TCH PROBE 413 ATS. P. AREJAIS APLIS ;
0: nenoteikt atsauces punktu skenésanas sistémas Q321=+50 ;1. ASS VIDUS (D
asi

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas asi Q322=+50 ;2. ASS VIDUS iy
SS ass skené$ana: koordin. 1. Ass Q382 (absoldti): Q262=75 ;NOMINALAIS DIAMETRS
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes Q325=+0 ;SAKUMA LENKIS

galvenaja asl, kada paredzéts noteikt atsauces =

punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai Q247=+60 ;LENKA INTERVALS

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass skenéSana: koordin. 2. Ass Q383 (absoldti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes

Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

blakus asT, kada paredzéts noteikt atsauces Q301=0 ;PARVIETOT DROSA

punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai AUGSTUMA

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu =

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q305=15 ;NR. TABULA

SS ass sken&ana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati): Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS :
skarienpunkta koordinata skené8anas sistémas asf, Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenésanas

sistémas asl. Ir speka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1. Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz PARSUTISANA
99999,9999 Q381=1 ;SS ASS SKENESANA
Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolti): Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN. !

koordinata skenésanas sistémas asT, kurd TNC =
jaiestata atsauces punkts. Pamatiestatijums = 0 Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN.

Meérisanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC WA G Ay 8 KOOI DN

tapu mérisanu nepiecieSams veikt ar 4 vai 3 Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
pieskarieniem: - NP DT

4: |zmantot 4 mériSanas punktus (standarta O LRI NN ISR R TS
iestatijums) Q365=1 ;NORISES VEIDS

3: Izmantot 3 mérisanas punktus

Norises veids? Taisne=0/Aplis=1 Q365: Nosakiet, ar
kadu trajektorijas funkciju instruments virzisies starp
mérisanas punktiem, ja parbidisana dro$a augstuma
((Q301=1) ir aktiva:

0: starp apstradem virzities pa taisni

1: starp apstradém virzities cirkulari pa rinka sektora
diametru

15.7 ATSAUCES PUNKTS APLIS ARPUSE (Cikls 413, DIN/ISO
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15.8 ATSAUCES PUNKTS STURIS
ARPUSE (Cikls 414, DIN/ISO: G414)

Cikla norise

Skenésdanas sistémas 414. cikls aprékina divu tainu krustpunktu un
nosaka $o krustpunktu par atsauces punktu. Péc izvéles TNC $o
krustpunktu var ierakstit art nulles punktu vai iestatijumu tabula. Y A

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz pirmo skarienpunktu
(skattt attélu augSpusé pa labi). TNC parbida skenéSanas sistému
par droSibas attalumu pretl attiecigajam procesa virzienam |

2 Peéc tam skenésanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas @E>
N

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

¥

punkta

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

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta 3 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa Y YA
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba aprékinatas stira koordinatas
talak uzskaititajos Q parametros

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

o)
o)

Z

.88
o
o

x Y
>\

Parametra numurs Nozime Y q
Q151 galvenas ass stira faktiska véertiba ﬁ ﬁ C | | D ﬁ ﬁ

Q152 Blakus ass stiira faktiska vértiba <:@‘

<
B\
<

360 Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @



Programmeéjot ieverojiet!

. . e . . Y Y
Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta *
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definéSanai. ‘

TNC pirmo taisni vienmér méra apstrades plaknes blakus

ass virziena.

G414)

=

>\

Ar mérisanas punktu 1 un @ stavokli nosakiet stdri, kura » >
TNC nosaka atsauces punktu (skatiet attélu vida pa labi un X
tabulu talak). vi v
— . —_ g8 8| D 8
Stiris  Koordinata X Koordinata Y Ko o)
A Punkts 1 lielaks par Punkts 1 mazaks par punktu K0 o=
punktu
B Punkts 1 mazaks par Punkts 1 mazaks par punktu X
punktu
C Punkts 1 mazaks par Punkts 1 lielaks par punktu
punktu
D Punkts 1 lielaks par Punkts 1 lielaks par punktu
punktu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cikla parametrs

414

362

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. ass attalums Q326 (inkrementali): Attalums starp
pirmo un otro mérisanas punktu apstrades plaknes
galvenaja asl. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

1. ass 3. mérijuma punkts Q296 (absoldti):
Tre$a skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 3. mérfjuma punkts Q297 (absolati): Tresa
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

2. ass attalums Q327 (inkrementali): Attalums starp
treSo un ceturto mériSanas punktu apstrades plaknes
blakus asl. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

MeériSanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta ldz skené$anas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @

NI | @296
(32
a
Y\
Z/
Q297 ’ﬂ Q264
e
MP6140 ® (
/R 0320 —
@1/ Q326
¢ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N |
X




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

0: virziSanas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mériSanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

G414)

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

0: Neveikt pamatgrieSanos

1: Veikt pamatgrieSanos

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurad TNC
paredzéts saglabat stdra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas stir. levades datu
diapazons: no 0 lidz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asT, kura TNC iestata aprékinato
stdri. Pamata iestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakus asT, kura TNC iestata aprékinato
stari. Pamata iestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatfjumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sisttma (REF sistéma)

15.8 ATSAUCES PUNKTS STURIS ARPUSE (Cikls 414, DIN/ISO
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Skengsana skenéSanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai
TNC nepiecieSams noteikt arT atsauces punktu
skenéSanas sistémas asr:

0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
SS ass skenéSana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu

diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

SS ass sken€Sana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
blakus asT, kdda paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai
tad, jaiestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:
no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass sken€Sana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Ir spéka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 414 ATS. P. IEKSEJAIS STURIS

Q263=+37 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+7 ;2. ASS 1. PUNKTS
Q326=50 ;1. ASS ATTALUMS
Q296=+95 ;1. ASS 3. PUNKTS
Q297=+25 ;2. ASS 3. PUNKTS
Q327=45 ;2. ASS ATTALUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q304=0 ;PAMATGRIESANAS
Q305=7 ;NR. TABULA
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA

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

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @



15.9 ATSAUCES PUNKTS STURIS

IEKSPUSE (Cikls 415, DIN/ISO: G415)

Cikla norise

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

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz pirmo skarienpunktu
(skattt attélu augSpusé pa labi), kas definéts cikla. TNC parbida
skenéSanas sistému par droSibas attalumu pretl attiecigajam
procesa virzienam

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

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

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta = un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skené$anas procesu

5 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba aprékinatas stira koordinatas
talak uzskaititajos Q parametros

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

G415)

Yi

=0

ol

Parametra numurs Nozime
Q151 galvenas ass stira faktiska vertiba
Q152 Blakus ass stira faktiska vértiba
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Programmeéjot ieverojiet!

G415)

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

TNC pirmo taisni vienmér méra apstrades plaknes blakus
ass virziena.

Cikla parametrs

ats 1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):

Pirma skarienpunkta koordinata apstrades Y A MP§14O
plaknes galvenaja asl. levades datu Q320

diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma N
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus Q308=4 Q308=3
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. ass attalums Q326 (inkrementali): Attalums starp Q308=1 Q308=2
pirmo un otro mériSanas punktu apstrades plaknes e ® \

galvenaja asl. levades datu diapazons: no 0 lidz Q264 g\

Q327

99999,9999 =

2. ass attalums Q327 (inkrementali): Attalums starp
tre$o un ceturto mériSanas punktu apstrades plaknes
blakus asT. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Staris Q308: Stdra numurs, kurd TNC janosaka
atsauces punkts. levades datu diapazons: no 1 [ldz 4 7 A

w

15.9 ATSAUCES PUNKTS STURIS IEKSPUSE (Cikls 415, DIN/ISO

Q326

x \

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoliti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas 0261
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.

levades amplitida: no 0 Itdz 99999,9999 vai PREDEF

—

Q260

>\

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 I1dz 99999,9999
vai PREDEF
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Uzbraukt drosa augstuma Q301: nosakiet, ka
skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mériSanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

G415)

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

0: Neveikt pamatgrieSanos

1: Veikt pamatgrieSanos

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurad TNC
paredzéts saglabat stdra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas stir. levades datu
diapazons: no 0 lidz 2999

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asT, kura TNC iestata aprékinato
stdri. Pamata iestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

w

15.9 ATSAUCES PUNKTS STURIS IEKSPUSE (Cikls 415, DIN/ISO

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakus asT, kura TNC iestata aprékinato
stari. Pamata iestatijums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatfjumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sisttma (REF sistéma)
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Skengsana skenéSanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai
TNC nepiecieSams noteikt arT atsauces punktu
skenéSanas sistémas asr:

0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
SS ass sken€Sana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:

no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass skenéSana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
blakus asT, kdda paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai
tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

SS ass sken€Sana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Ir spéka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 415 ATS. P. AREJAIS STURIS

Q263=+37 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+7 ;2. ASS 1. PUNKTS
Q326=50 ;1. ASS ATTALUMS
Q296=+95 ;1. ASS 3. PUNKTS
Q297=+25 ;2. ASS 3. PUNKTS
Q327=45 ;2. ASS ATTALUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q304=0 ;PAMATGRIESANAS
Q305=7 ;NR. TABULA
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA

Q381=1 ;SS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
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15.10 ATSAUCES PUNKTS
CAURUMU APLA CENTRS
(Cikls 416, DIN/ISO: G416)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 416. cikls aprékina caurumu apla viduspunktu,
izmérot tris urbumus, un nosaka $o viduspunktu par atsauces punktu.
Péc izvéles TNC So viduspunktu var ierakstit arT nulles punktu vai
iestattjumu tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ievadito pirma urbuma
viduspunktu

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

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

4 TNC izvirza skenéSanas sistému ievaditajd mérisanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina otro urbuma viduspunktu

5 Péctam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma un
nopozicionéjas atbilstosi ievaditajam tre$a urbuma viduspunktam

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

7 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba faktiskas vértibas talak
uzskaititajos Q parametros

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

G416)

Yi

<V

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 caurumu apla diametra faktiska vértiba
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Programmeéjot ieverojiet!

G416)

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Cikla parametrs

as__ l.ass centrs Q273 (absoldti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes galvenaja asl.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz Y A
99999,9999

Q291
2.ass centrs Q274 (absoldti): caurumu apla centrs %ﬁ
(nominala vértiba) apstrades plaknes blakus asT.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999 Q274

Nominalais diametrs Q262: levadit aptuveno caurumu
apla diametru. Jo mazaks ir urbuma diametrs, jo
precizak janorada nominalais diametrs. levades datu

diapazons: no -0 lidz 99999,9999 «-@g\i = -
1. urbuma lenkis Q291 (absoldti): Pirma urbuma X

viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

2. urbuma lepkis Q292 (absoldti): Otra urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades YA
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz

360,0000

3. urbuma lenkis Q293 (absolati): Tre$a urbuma % @
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades s 8

plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Idz

360,0000

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261 ¢
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas Z
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic

mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
ITdz 99999,9999

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

£
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Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
jasaglaba caurumu apla centra koordinatas. levadot
Q305=0, TNC radijumu automatiski nosaka ta, ka
jaunais atsauces punkts atrodas caurumu apla
centra. levades datu diapazons: no 0 [tdz 2999

G416)

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absolati):
koordinata galvenaja asr, kura TNC iestata aprékinato
caurumu apla centru. Pamata iestatijums = 0. levades
datu diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakus asT, kura TNC iestata aprékinato
caurumu apla centru. Pamata iestatijums = 0. levades
datu diapazons -99999,9999 [idz 99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasttas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

15.10 ATSAUCES PUNKTS CAURUMU APLA CENTRS (Cikls 416, DIN/ISO
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15.10 ATSAUCES PUNKTS CAURUMU APLA CENTRS (Cikls 416, DIN/ISO

Skengsana skenéSanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai
TNC nepiecieSams noteikt arT atsauces punktu
skenéSanas sistémas asr:

0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
SS ass sken€Sana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai

tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:

no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass sken€Sana: koordin. 2. Ass Q383 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
blakus asT, kdda paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asl. Ir speka tikai
tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:
no -99999,9999 Iidz 99999,9999

SS ass sken€Sana: koordin. 3. Ass Q384 (absolati):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Ir spéka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absolati):
koordinata skenésanas sistémas asT, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 papildina MP6140 un darbojas
tikai, skenéjot atsauces punktu skenésanas sistémas
asl. levades amplitdda: no 0 [[dz 99999,9999 vai
PREDEF

Példa: NC ieraksti

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

Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS

Q262=90 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q291=+34 ;1. URBUMA LENKIS
Q292=+70 ;2. URBUMA LENKIS
Q293=+210;3. URBUMA LENKIS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=12 ;NR. TABULA

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

Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA

Q381=1 ;SS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORD.
Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORD.
Q333=+1 ;ATSAUCES PUNKTS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
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15.11ATSAUCES PUNKTS
SKENESANAS SISTEMAS ASS
(Cikls 417, DIN/ISO: G417)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 417. cikls méra jebkuru koordinati skenéSanas
sistémas as1 un nosaka $o koordinati par atsauces punktu. Péc izvéles
TNC izmértto koordinatu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu
tabula.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ieprogramméto
skarienpunktu 1. TNC parbida skenéSanas sistému par drosibas
attalumu pozitivas skenéSanas sistémas ass virziena

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

3 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un apstrada noteikto atsauces punktu atkariba no cikla
parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.), un saglaba faktisko vértibu talak
uzskaititajos Q parametros

Parametra numurs Nozime

G417)

z|

gmo——

Q260

DIN/ISO

x \

Q160 Izmértta punkta faktiska vértiba

Programmeéjot ieverojiet!

izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai. Tad

O Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
TNC $aja as1 nosaka atsauces punktu.
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15.11 ATSAUCES PUNKTS SKENESANAS SISTEMAS ASS (Cikls 417,

G417)

DIN/ISO

Cikla parametrs

374

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

3. ass 1. meérijuma punkts Q294 (absolati): Pirma
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenés$anas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat koordinatu. levadot Q305=0, TNC
radijumu automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces
punkts atrodas uz skenétas plaknes. levades datu
diapazons: no 0 lidz 2999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenéSanas sistémas ast, kura TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasitas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sisttma (REF sistéma)

Skenésanas sistému cikli: Automatiska atsauces punktu noteik3ana @

Yi

Q264 @
N o
X
Q263
z\
o
=
©O©+m
o
s o
Q260
Q294 —
=
~
— \ =
X

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 417 ATS. P. SS ASS
Q263=+25 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+25 ;2. ASS 1. PUNKTS
Q294=+25 ;3. ASS 1. PUNKTS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=0 ;NR. TABULA
Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

PARSUTISANA




15.12ATSAUCES PUNKTS 4

URBUMU CENTRS (Cikls 418,
DIN/ISO: G418)

Cikla norise

Skenésanas sistémas 418. cikls aprékina ik pa divu urbumu
viduspunktu savienojuma ITniju krustpunktu un nosaka $o krustpunktu
par atsauces punktu. Péc izvéles TNC So krustpunktu var ieraksttt art
nulles punktu vai iestatijumu tabula.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz pirma urbuma centru

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditajd mérisanas
augstuma un ar Cetriem pieskarieniem aprékina pirmo urbuma
viduspunktu

Péc tam skenéSanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma un
nopozicionéjas atbilstosi ievaditajam otrd urbuma viduspunktam

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

TNC atkarto 3. un 4. procesu urbumiem 3 un

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.). TNC aprékina atsauces punktu ka
urbuma viduspunkta savienojuma ITniju krustpunktu 1/5 un 2/4 un
saglaba faktiskas vértibas talak uzskaititajos Q parametros

Ja vélaties, TNC beigas, veicot atseviSsku skenéSanas procesu, var
aprékinat arT atsauces punktu skené$anas sistémas ast

Parametra numurs Nozime

G418)

<V

Q151 galvenas ass krustpunkta faktiska
vértiba

Q152 Blakus ass krustpunkta faktiska vértiba

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU CENTRS (Cikls 418, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Cikla parametrs

s 1. centrs 1. ass Q268 (absoldti): 1. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu Y A 0318 0316
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

1. centrs 2. ass Q269 (absoldti): 1. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus asi. levades datu Q319
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. centrs 1. ass Q270 (absolati): 2. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. centrs 2. ass Q271 (absolati): 2. urbuma viduspunkts Q269 v/ Q271
apstrades plaknes blakus asl. levades datu 1A -
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

T
3. centrs 1. ass Q316 (absolati): 3. urbuma viduspunkts Q268 Q270
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

3. centrs 2. ass Q317 (absolati): 3. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999 Z A

4. centrs 1. ass Q318 (absolati): 4. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

4. centrs 2. ass Q319 (absolati): 4. urbuma viduspunkts
apstrades plaknes blakus asl. levades datu g_;/
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

) @D Q317

~
>

7N
>
~
>

Q260

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Y
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Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kura TNC
paredzéts saglabat savienojuma Iniju krustpunkta
koordinatas. levadot Q305=0, TNC radijumu
automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces punkts
atrodas savienojuma Iniju krustpunkta. levades datu
diapazons: no 0 lidz 2999

G418)

Jauns galvenas ass atsauces punkts Q331 (absoldti):
koordinata galvenaja asT, kura TNC iestata
aprékinato savienojuma Iiniju krustpunktu. Pamata
iestatljums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 I1dz 99999,9999

Jauns blakus ass atsauces punkts Q332 (absoldti):
koordinata blakus asT, ar kddu TNC iestata
aprékinato savienojuma ITniju krustpunktu. Pamata
iestatljums = 0. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

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

-1: Aizliegts izmantot! levada TNC, ja tiek nolasritas
vecas programmas (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU CENTRS (Cikls 418, DIN/ISO
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15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU CENTRS (Cikls 418, DIN/ISO

Skengsana skenéSanas sistémas asi Q381: nosakiet, vai
TNC nepiecieSams noteikt arT atsauces punktu
skenéSanas sistémas asr:

0: nenoteikt atsauces punktu skenéSanas sistémas
asl

1: noteikt atsauces punktu skenésanas sistémas as1
SS ass sken€Sana: koordin. 1. Ass Q382 (absolati):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas as. Ir spéka tikai tad, ja
Q381 =1

SS ass skenéSana: koordin. 2. Ass Q383 (absoldti):
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
blakus asT, kada paredzéts noteikt atsauces
punktu skenéSanas sistémas asT. Ir spéka tikai
tad, ja iestatits Q381 = 1. levades datu diapazons:
no -99999,9999 l1dz 99999,9999

SS ass sken€&Sana: koordin. 3. Ass Q384 (absoldti):
skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asr,
kada paredzéts noteikt atsauces punktu skenéSanas
sistémas asl. Ir spéka tikai tad, ja iestatits Q381 = 1.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Jauns SS ass atsauces punkts Q333 (absoldti):
koordinata skenésanas sistémas asr, kurd TNC
jaiestata atsauces punkts. Pamata iestatijums = 0.
levades datu diapazons -99999,9999 lidz
99999,9999

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 418 ATS. P. 4 URBUMI

Q268=+20 ;1. ASS 1. CENTRS
Q269=+25 ;2. ASS 1. CENTRS
Q270=+150;1. ASS 2. CENTRS
Q271=+25 ;2. ASS 2. CENTRS
Q316=+150;1. ASS 3. CENTRS
Q317=+85 ;2. ASS 3. CENTRS
Q318=+22 ;1. ASS 4. CENTRS
Q319=+80 ;2. ASS 4. CENTRS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=12 ;NR. TABULA

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

Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA

Q381=1 ;SS ASS SKENESANA
Q382=+85 ;SS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+50 ;SS ASS 2. KOORD.
Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORD.
Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
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15.13ATSAUCES PUNKTS

ATSEVISKA ASS (Cikls 419,
DIN/ISO: G419)

Cikla norise

Skenésanas sistemas 419. cikls méra jebkuru koordinati kada
izvélama asT un nosaka $o koordinati par atsauces punktu. Péc izvéles
TNC izmértto koordinatu var ierakstit arT nulles punktu vai iestatijumu
tabula.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ieprogramméto
skarienpunktu 1. TNC parbida skené$anas sistému par drosibas
attalumu pretéji ieprogrammétajam skenéSanas virzienam

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mériSanas
augstuma un ar vienkarSu skenéSanu nosaka faktisko poziciju

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un apstrada aprékinato atsauces punktu atkariba no
cikla parametriem Q303 un Q305 (sk. "Aprékinata atsauces punkta
saglabasana" 336. Ipp.)

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Ja cikls 419 tiek izmantots vairakkartigi péc kartas, lai
atsauces punktu saglabatu iestatijumu tabula vairakas
asTs, tad péc katras 419 cikla veikSanas jaaktive
iestatljuma numurs, kura cikls 419 ierakstiSanu ir veicis
[Tdz tam (nav nepiecieSams, ja aktivais iestatijums tiek
parrakstits).

HEIDENHAIN iTNC 530
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MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 2
N =
Q263 Q272=1

w
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15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASS (Cikls 419, DIN/ISO

Cikla parametrs

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti): +
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades LB B U O Y Q267
plaknes galvenaja asl. levades datu

; e - T Y | - +
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999 Q272-2

=
&

G419)

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999 R\ -
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu Q263 Q272=1
attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata z A
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme

starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF -

Q264 2

N7

Q272=3 Q267

Meérisanas ass(1...3: 1=galvena ass) Q272: Ass, kura Q261 Q260

veicama mérisana:

1: galvena ass = méridanas ass

2:blakus ass = mérisanas ass

3: skenésanas sistémas ass = mérisanas ass

<o

Asu pieskires X
Aktiva skenésanas Q272=1

sistémas ass:
Q272=3

Y4 X Y

Atbilstosa galvena Atbilstosa blakus
ass: Q272 =1 ass: Q272 =2

Y z X

X Y 4
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Procesa virziens Q267; virziens, kada skené3anas Példa: NC ieraksti —_
sistéma pievirzas sagatavei: o
-1: negativs procesa virziens 5 TCH PROBE 419 ATS. P. ATSEVISKA ASS ;
+1:pozitivs procesa virziens Q263=+25 ;1. ASS 1. PUNKTS 0
Nulles punkta numurs tabula Q305: noradiet numuru Q264=+25 ;2. ASS 1. PUNKTS .
nulles punktu tabula / iestatijumu tabula, kurad TNC ——

paredzéts saglabat koordinatu. levadot Q305=0, TNC Q261=+25 ;MERISANAS AUGSTUMS

radijumu automatiski nosaka ta, ka jaunais atsauces Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

punkts atrodas uz skenétas plaknes. levades datu <

diapazons: no 0 lidz 2999 Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS

Jauns atsauces punkts Q333 (absoldti): koordinata, Q272=+1 ;MERISANAS ASS

kura TNC iestata atsauces punktu. Pamata Q267=+1 ;PROCESA VIRZIENS

iestattjums = 0. levades datu diapazons -99999,9999 = ; =

lidz 99999,9999 Q305=0 ;NR. TABULA

Meérijuma vértibas parsatiSana (0,1) Q303: Nosakiet, e ;A’I:SA_UCES PUIYKT_S

vai aprékinato atsauces punktu saglabat nulles Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS

punktu tabula vai iestatijumu tabula: PARSUTISANA

-1: Aizliegts izmantot! Sk. "Aprékinata atsauces
punkta saglabasana" 336. Ipp.

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

1: lerakstit aprékinato atsauces punktu iestatijumu
tabula. Atsauces sistéma ir iekartas koordinatu
sistéma (REF sistéma)

w

15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASS (Cikls 419, DIN/ISO
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Piemeérs: atsauces punkta noteikSana apla segmenta un sagataves augSmalas centra

G419)

vi Yi

w

15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASS (Cikls 419, DIN/ISO

25 £
\
N
Z
25
0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z Instrumenta 0 izsauk§8ana skenéSanas sistémas ass noteikSanai
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2 TCH PROBE 413 ATS. P. AREJAIS APLIS

G419)

Q321=+25 ;1. ASS VIDUS Apla viduspunkts: X koordinata
Q322=+25 ;2. ASS VIDUS Apla viduspunkts: Y koordinata
Q262=30 ;NOMINALAIS DIAMETRS Apla diametrs iy
Q325=+90 ;SAKUMA LENKIS Polaro koordinasu lenkis 1. skenéSanas punktam
Q247=+45 ;LENKA INTERVALS Lenka intervals 2. - 4. skarienpunkta aprékinasanai
Q261=-5 sMERISANAS AUGSTUMS Koordinata skenéSanas sistémas asT, kura notiek mérijjums
Q320=2 ;DROSIBAS ATTAL. Drosibas attalums papildus MP6140
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS Augstums, kada skenéSanas sistémas ass virzas bez sadursmém
Q301=0 ;PARVIETO’_T DROSA Starp mérisanas punktiem neuzbraukt dro$a augstuma
AUGSTUMA
Q305=0 ;NR. TABULA lestatit radijumu
Q331=t0 ;ATSAUCES PUNKTS Radijumu X iestatit uz 0
Q332=+10 ;ATSAUCES PUNKTS Radijumu Y iestatit uz 10
Q303=+0 ;MERISANAS VERTIBAS Bez funkcijas, jo jaiestata radijums
PARSUTISANA
Q381=1 ;SS ASS SKENESANA Noteikt arT atsauces punktu SS asi
Q382=+25 ;SS ASS 1. KOORDIN. Skenésanas punkta X koordinata
Q383=+25 ;SS ASS 2. KOORD. Skenésanas punkta Y koordinata ’
Q384=+25 ;SS ASS 3. KOORD. Skenésanas punkta Z koordinata
Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS Radijumu Z iestatit uz 0
3 CALL PGM 35K47 Apstrades programmas izsauk3ana

4 END PGM CYC413 MM

15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASS (Cikls 419, DIN/ISO
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Izméritais caurumu apla viduspunkts vélakai
izmantoSanai jaieraksta iestatijumu tabula.

w

TS ATSEVISKA ASS (Cikls 419, DIN/ISO

Instrumenta 0 izsauk§8ana skenéSanas sistémas ass noteikSanai

Cikla definicija atsauces punkta noteikSanai skenéSanas sistémas
asl

Skarienpunkts: X koordinata

Skarienpunkts: Y koordinata

Skarienpunkts: Z koordinata

DroSibas attalums papildus MP6140

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

Noteikt skenéSanas sistémas asi 0

Saglabat atsauces punktu attieciba uz iekartas fikséto koordinatu
sistému (REF sistému) iestatijumu tabula PRESET.PR

15.13 ATSAUCES Pl(

w
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3 TCH PROBE 416 ATS. P. CAUR. APLA
CENTRS

Q273=+35 ;1. ASS VIDUS
Q274=+35 ;2. ASS VIDUS
Q262=50 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q291=+90 ;1. URBUMA LENKIS
Q292=+180;2. URBUMA LENKIS
Q293=+270;3. URBUMA LENKIS
Q261=+15 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS
Q305=1 ;NR. TABULA
Q331=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q332=+0 ;ATSAUCES PUNKTS
Q303=+1 ;MERISANAS VERTIBAS
PARSUTISANA
Q381=0 ;SS ASS SKENESANA
Q382=+0 ;SS ASS 1. KOORDIN.
Q383=+0 ;SS ASS 2. KOORDIN.
Q384=+0 ;SS ASS 3. KOORDIN.
Q333=+0 ;ATSAUCES PUNKTS

4 CYCL DEF 247 NOTEIKT ATSAUCES
PUNKTU

Q339=1 ;ATSAUCES PUNKTA NUMURS
6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Caurumu apla viduspunkts: X koordinata
Caurumu apla viduspunkts: Y koordinata
Caurumu apla diametrs

Polaro koordinasu lenkis 1. urbumu viduspunktam
Polaro koordinasu lenkis 2. urbumu viduspunktam

Polaro koordinasu lenkis 3. urbumu viduspunktam

Koordinata skenéSanas sistémas asT, kura notiek mérijjums

Augstums, kada skenésSanas sistémas ass virzas bez sadursmém

lerakstit caurumu apla centru (X un Y) 1. rinda

Saglabat atsauces punktu attieciba uz iekartas fikséto koordinatu
sistému (REF sistému) iestatijumu tabula PRESET.PR

Nenoteikt atsauces punktu SS as1

Bez funkcijas

Bez funkcijas

Bez funkcijas

Bez funkcijas

Aktivizét jauno iestatijumu ar 247. ciklu

Apstrades programmas izsaukSana

G419)

w

15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVISKA ASS (Cikls 419, DIN/ISO
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16.1 Pamati

16.1 Pamati

Parskats

TNC piedava divpadsmit ciklus, ar kuriem var automatiski parmeértt
sagataves:

Cikls rammtaus- Lappuse

0 ATSAUCES PLAKNE Koordinatas

° 394. Ipp.
mérisana izvéléta ast g Bl

1 POLARA ATSAUCES PLAKNE punkta [z 395. Ipp.

mérisana, skenéSanas virziens ar lenki

420 LENKA MERTSANA lenka mérisana [a
apstrades plakné

396. Ipp.

stavokla un diametra mériSana

422 AREJA APLA MERTSANA apalas a
formas tapas stavokla un diametra
mériSana

=

421 URBUMA MERTSANA urbuma az1 399. Ipp.
[T
2 403. Ipp.
[ @Ti

423 IEKSEJA TAISNSTURA
MERISANA taisnstlra iedobes stavok|a, @]
garuma un platuma mérisana

407. Ipp.

424 AREJA TAISNSTURA MERISANA [
taisnstdra tapas stavokla, garuma un =
platuma mérisana

411. Ipp.

425 IEKSEJA PLATUMA MERISANA 415. Ipp.
(2. programmtaustinu lTmenis) rievas A
iek$éja platuma mérisana

426 AREJA TILTA MERISANA azs
(2. programmtaustinu [imenis) aréja tilta | 224
mérisana

418. Ipp.

427 KOORDINATAS MERISANA 421. Ipp.
(2. programmtaustinu lTmenis) jebkuras  |=kz [
koordinatas mériSana izvéléta asi

430 CAURUMU APLA MERISANA
(2. programmtaustinu lTmenis) caurumu
apla stavokla un diametra mérisana

424, Ipp.

431 PLAKNES MERISANA 428. Ipp.
(2. programmtaustinu Tmenis) A un B 45
asu lenka mérisana plakné
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Meérijumu rezultatu protokolésana

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

meérijumu protokolu saglabas datné

Merijumu protokolu paradis ekrana un partrauks programmas izpildi,

neizveidos mértjumu protokolu

16.1 Pamati

Ja vélaties mérfjumu protokolu saglabat datné, TNC saglabas datus
atbilstosi standartam ka ASCII datni mapé, no kuras izpildita
mériSanas programma. Alternativi mérijumu protokolu caur datu
saskarni var nodot drukasanai printerim vai saglabat datora. Sim
noldkam nosakiet PRINT funkciju (saskarnes konfiguracijas izvélné)
uz RS232:\ (skatiet arf lietotaja rokasgramatu, ,MOD funkcijas, datu
saskarnes izveidoS$ana®).

attiecas uz nulles punktu, kas ir aktivs konkréta cikla
izpildes laika. Bez tam koordinatu sistéma var bat plakné
pagriezta vai sasvérta ar 3D ROT. Sajos gadijumos TNC
parrékina mértjumu rezultatus uz aktualo aktivo koordinatu
sistému.

Q Visas mérijumu vértibas, kas minétas protokola datné,

Izmantojiet HEIDENHAIN datu parraides programmattru
TNCremo, ja vElaties mérijjumu protokolu izvadit caur datu
saskarni.
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16.1 Pamati

Piemérs: protokola datne 421. skenéSanas ciklam:

Merijumu protokols 421. skenéSanas ciklam "Urbuma mérisana’

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

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

Noteiktas robezvértibas:galvenas ass centra maks. izmérs: 50,1000
galvenas ass centra min. izmérs: 49,9000

Blakus ass centra maks. izmérs: 65,1000

Blakus ass centra min. izmérs: 64,9000

Urbuma maks. izmérs: 12,0450

Urbuma min. izmérs: 12,0000

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

Novirzes:galvenas ass centrs: 0,0810
Blakus ass centrs: -0.0470
Diametrs: 0.0259

Citi mérijumu rezultati: mériSanas augstums: -5.0000

Meérijumu protokola beigas

390
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Meérijumu rezultati Q parametros

Konkréta skenésanas cikla mérijjumu rezultatus TNC saglaba Manulais Programm&sana un redig&sana

globalajos spéka eso$ajos Q parametros no Q150 lidz Q160. Novirzes | Merrs. augst. skenss. sist. asi?
no nominalas vértibas saglabatas parametros no Q161 Iidz Q166. BLX FoRn 83 2

_ Z Aed ' BK FoRn 6.3 “xeise vis00 230 " g
levérojiet rezultatu parametru tabulu, kas pievienota katram cikla [°% .00 70 Frix - ‘
aprakstam.

YURUNLS

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

MérTjuma statuss , o

Daziem cikliem ar globali spéka esosajiem Q parametriem no Q180 “‘

[[dz Q182 var pieprastt mérijuma statusu: ==
Meérijuma statuss Parametra vértiba ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Mérijuma veértibas atrodas pielaujamas Q180 =1

pielaides robezas

NepiecieSama laboSana Q181 =1

Brakis Q182 =1

TNC izmanto papildapstrades vai brakéSanas markieri, tikitdz kada no
mértjumu vértibam parsniedz pielaides robeZas. Lai konstatétu, kur$
mérijuma rezultats parsniedz pielaidi, papildus nemiet véra méerijjumu
protokolu vai parbaudiet attiecigo mérijumu rezultatu (no Q150 I1dz
Q160) robezvértibas.

427. cikla TNC standarta vadas péc ta, ka tiek parmérits aréjais izmeérs
(tapa). AtbilstoSi izvéloties maksimalo un minimalo izméru
savienojuma ar skenésanas virzienu, iespéjams pareizi iestatit
meérisanas statusu.

nekadas pielaides vértibas vai maksimalie/minimalie

Q TNC nosaka statusa markieri arT tad, ja nav ievaditas
izmeri.
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16.1 Pamati

Pielaides kontrole

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

Instrumenta kontrole

DaZos sagataves kontroles ciklos TNC var uzdot veikt instrumentu
kontroli. Tad TNC kontrolg, vai

jaizlabo instrumenta radiuss, pamatojoties uz novirzém no
nominalas vértibas (vértibas Q16x)

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

Instrumenta korekcija

Funkcija darbojas tikai tad, ja
@ aktiva instrumentu tabula,
ja cikla tiek ieslégta instrumenta kontroles funkcija: Q330
ievadiet atSkirigu no 0 vai ievadiet instrumenta
nosaukumu. Instrumenta nosaukuma ievadi izvéléties ar
programmtaustina palidzibu. Ipasi AWT-Weber iericém:
TNC vairs nenorada labo apostrofu.

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

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

Bez tam uz ciklu 427 attiecas:

Ja par mériSanas asi ir definéta aktivas apstrades plaknes ass
(Q272 = 1 vai 2), TNC veic instrumenta radiusa korekciju, ka
noradtts ieprieks. Korekcijas virzienu TNC nosaka, vadoties péc
definéta procesa virziena (Q267)

Ja par mériSanas asi ir definéta skené8anas sistémas ass
(Q272 = 3), TNC veic instrumenta garuma korekciju
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Instrumenta lGzumu kontrole

Funkcija darbojas tikai tad, ja
@ aktiva instrumentu tabula,
ja cikla ieslégta instrumenta kontrole (Q330 ievadiet

nevienadu ar 0)

jaievaditam instrumenta numuram tabula ievadita par 0
lielaka lazuma pielaide RBREAK (skatiet arT lietotaja
rokasgramatu, 5.2. nodalu ,Instrumentu dati®)

16.1 Pamati

TNC parada klidas pazinojumu un aptur programmas izpildi, ja
izmérTta novirze ir lieldka par instrumenta lGzuma pielaidi. Vienlaikus
ta instrumentu tabula bloké instrumentu (aile TL = L).

Meérijumu rezultatu atsauces sistéema
TNC izvada visus mérijumu rezultatus rezultatu parametros un

protokola datné aktivaja - tatad ar parbiditaja vai/un sagrieztaja /
sagaztaja - koordinatu sistéma.
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16.2 ATSAUCES PLAKNE (Cikls 0, DIN/ISO

16.2 ATSAUCES PLAKNE (Cikls 0,
DIN/ISO: G55)

Cikla norise

1 Skenésanas sistéma virzas 3D kustiba atrgaitas rezZima (vértiba no
MP6150 vai MP6361) uz cikla ieprogramméto sakuma poziciju

2 Peéc tam skenéSanas sistéma veic skenéSanu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360). SkenéSanas virziens janosaka cikla V4 A

3 Péctam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma atvirzas
atpakal skenéSanas procesa starta punkta un saglaba izmérito
koordinati Q parametra. Bez tam TNC saglaba tas pozicijas
koordinatas, kura skenésanas sistéma atrodas slegumsignala
brid1, parametros Q115 l1dz Q119. Attieciba uz vértibam Sajos
parametros TNC nenem véra tausta adatas garumu un radiusu

g O—

Programmeéjot ieverojiet!

Uzmanibu! Sadursmju risks!
Skenésanas sistéma janopozicioné ta, lai nebatu

iespéjama sadursme, veicot pievirziSanu
ieprogrammétajai sakuma pozicijai.

Cikla parametrs

. Parametra Nr. rezultitam: levadiet Q parametra Példa: NC ieraksti
ig (5 numuru, kam tiek pieskirta koordinatas vértiba.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 1999 67 TCH PROBE 0.0 ATSAUCES PLAKNE QS5 X-

Skeng$anas ass / skené$anas virziens: ievadiet 68 TCH PROBE 0,1 X+5 Y+0 Z-5

skenéSanas asi ar asu izvéles taustinu vai ar ASCI|
tastatlru un skenéSanas virziena algebrisko zimi.
Apstipriniet ar taustinu ENT . levades diapazons visas
NC asis

Pozicijas nominala vertiba: Ar ass izvéles taustiniem
vai ASCII tastatdru ievadiet visas koordinatas
skenéSanas sistémas iepriek$éjai pozicionésanai.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

levades pabeigSana: nospiediet taustinu ENT
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16.3 ATSAUCES PLAKNE polara

(Cikls 1, DIN/ISO)

Cikla norise

1. skenéSanas sistémas cikls jebkura skenéSanas virzienad nosaka
jebkuru poziciju uz sagataves.

1 SkenésSanas sistéma virzas 3D kustiba atrgaitas rezima (vértiba no
MP6150 vai MP6361) uz cikla ieprogramméto sdkuma poziciju

2 Péc tam skenéSanas sistéma veic skenésanu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360). Veicot skenéSanu, TNC vienlaikus
virzas 2 asTs (atkariba no skené$anas lenka). Skenésanas virziens
nosakams cikla ar polaro lenki

3 Péctam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma atvirzas
atpakal skenéSanas procesa starta punkta. Pozicijas koordinatas,
kura skenéSanas sistéma atrodas slégumsignala laika, TNC
saglaba parametros no Q115 lidz Q119.

Programmeéjot ieverojiet!

@)

Uzmanibu! Sadursmju risks!

Skenésanas sistéma janopozicioné t3, lai nebitu
iespéjama sadursme, veicot pievirziSanu
ieprogrammétajai sakuma pozicijai.

Cikla parametrs

(e

Skenésanas ass: ievadiet skenéSanas asi ar asu izvéles
taustinu vai ASCII tastatdru. Apstipriniet ar taustinu
ENT . levades datu diapazons X, Y vai Z

Skenésanas lenkis: Lenkis attieciba pret skenéSanas
asi, kura javirzas skenésanas sistémai. levades datu
diapazons: no -180,0000 Itdz 180,0000

Pozicijas nominala vertiba: Ar ass izvéles taustiniem
vai ASCII tastatru ievadiet visas koordinatas
skenéSanas sistémas iepriek$éjai pozicionésanai.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

levades pabeigSana: nospiediet taustinu ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC ieraksti
67 TCH PROBE 1.0 POLARA ATSAUCES
PLAKNE
68 TCH PROBE 1.1 X LENKIS: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

16.3 ATSAUCES PLAKNE polara (Cikls 1, DIN/ISO)
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16.4 LENKA MERISANA (Cikls 420, DIN/ISO

G420)

16.4 LENKA MERISANA (Cikls 420,
DIN/ISO: G420)

Cikla norise

420. skenésanas sistémas cikls aprékina lenki, kuru ietver jebkura
taisne un apstrades plaknes galvena ass.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicioné$anas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ieprogramméto
skarienpunktu 1. TNC parbida skenéSanas sistému par droSibas
attalumu pretl noteiktajam procesa virzienam.

2 Peéc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skené$anas
padevi (MP6120 vai MP6360)

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

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| dro$a augstuma un
saglaba aprékinato lenki $ada Q parametra:

Parametra numurs Nozime

Yi

© m—

o

Q150 Izmérttais lenkis attieciba uz apstrades
plaknes galveno asi

Programmeéjot ievérojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenésanas sistémas ass definéSanai.

Ja ir definéts, ka skenéSanas sistémas ass = mérisanas
ass, tad izvelieties Q263 vienadu ar Q265, ja lenkis jaméera
A ass virziena; izvélieties Q263 atskirigu no Q265 , ja lenkis
jaméra B ass virziena.
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Cikla parametrs

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. ass 2. mérijuma punkts Q265 (absolati): Otra
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes
galvenaja asi. levades datu diapazons: no -
99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): Otra
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

MeériSanas ass Q272: Ass, kura veicama mérisana:
1: galvena ass = mérisanas ass

2: blakus ass = mérisanas ass

3: skenésanas sistémas ass = mérisanas ass

HEIDENHAIN iTNC 530
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=
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16.4 LENKA MERISANA (Cikls 420, DIN/ISO

G420)

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

-1: negativs procesa virziens

+1:pozitivs procesa virziens

Meérisanas augstums skené$anas sistémas ast Q261
(absoliti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta ldz skené$anas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

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

0: virzis8anas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

Merijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR420.TXT atbilstosi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arT jasu
mérisanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

— 3

Q260

Q261

B

<V

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 420 LENKA MERISANA

Q263=+10
Q264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272-1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1

Q281=1

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

;1. ASS 2. PUNKTS

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

;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

;sMERIJUMU PROTOKOLS
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16.5 URBUMA MERISANA
(Cikls 421, DIN/ISO: G421)

Cikla norise

421.skenéSanas sistémas cikls aprékina urbuma (apalas iedobes )
viduspunktu un diametru. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides
vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu salidzingjumu, un
novirzes saglaba sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attadluma no
MP6410

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

3 Péc tam skenésSanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma Iidz nakosSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

4 TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta = un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skené$anas procesu

5 Nobeiguma TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes sados
parametros:

G421)

Yi

x \

Parametra numurs Nozime

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba
Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba
Q153 diametra faktiska vertiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 Blakus ass centra nobide

Q163 diametra nobide

Programmeéjot ieverojiet!
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.

Q Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta

Jo mazaks lenka intervals ieprogramméts, jo
neprecizak TNC aprékina urbuma izmérus. Mazaka
ievades vértiba: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530

-

16.5 URBUMA MERISANA (Cikis 421, DIN/ISO

" @



-\

16.5 URBUMA MERISANA (Cikls 421, DIN/ISO

G421)

Cikla parametrs

421

| @ ]]

400

1.ass centrs Q273 (absoldti): urbuma viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass centrs Q274 (absoldti): urbuma centrs
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Nominalais diametrs Q262: levadiet urbuma diametru.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Sakuma lenkis Q325 (absoluts): Lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skenéSanas
punktu. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem mériSanas punktiem, ar lenka
intervala algebrisko zZimi nosaka apstrades
virzienu (- = pulkstenraditaja virziena). Ja
vélaties meértt rika ITnijas, lenka intervalu
ieprogrammeéjiet mazaku par 90°. levades datu
diapazons: no -120,0000 Itdz 120,0000

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @
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MeériSanas augstums skené$anas sistémas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asf, kura javeic Z A
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
l1dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

G421)

— 3

Q260

Q261
Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata

skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme E\

starp skenésanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
vai PREDEF

<V

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

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

-

16.5 URBUMA MERISANA (Cikis 421, DIN/ISO

Urbuma lielakais izmérs Q275: Lielakais atlautais
urbuma (apalas iedobes) diametrs. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Urbuma mazakais izmérs Q276: Mazakais atlautais
urbuma (apalas iedobes) diametrs. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

1.ass centra pielaides vértiba Q279: Atlauta garuma
novirze apstrades plaknes galvenaja asl. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta garuma
novirze apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999
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16.5 URBUMA MERISANA (Cikls 421, DIN/ISO

G421)

Merijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR421.TXT atbilstosi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ari jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit kladas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole"
392. Ipp.). levades datu diapazons: no 0 lidz 32767,9,
vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par 16
ZImém

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

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

4: Izmantot 4 mériSanas punktus (standarta
iestatijums)

3: Izmantot 3 mériSanas punktus

Norises veids? Taisne=0/Aplis=1 Q365: Nosakiet, ar
kadu trajektorijas funkciju instruments virzisies starp
mérisanas punktiem, ja parbidisana dro$a augstuma
((Q301=1) ir aktiva:

0: starp apstradem virzities pa taisni

1: starp apstradém virzities cirkulari pa rinka sektora
diametru

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 421 URBUMA MERISANA

Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS

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

Q301=1 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q275=75,12;MAKS. IZMERS
Q276=74,95;MIN. IZMERS

Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS
Q365=1 ;NORISES VEIDS
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16.6 AREJA APLA MERISANA

(Cikls 422, DIN/ISO: G422)

Cikla norise

422. skenéSanas sistémas cikls aprékina apalas tapas viduspunktu un
diametru. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC veic
nominalo un faktisko vértibu salidzindjumu, un novirzes saglaba
sistémas parametros.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un dro$ibas attadluma no
MP6410

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

Péc tam skenéSanas sistéma cirkulari izvirzas vai nu mérisanas
augstuma vai drosa augstuma Iidz nakosSajam skarienpunktam
un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta 2 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skené$anas procesu
Nobeiguma TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes sados
parametros:

Parametra numurs Nozime

G422)

ol

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q153 diametra faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 Blakus ass centra nobide

Q163 diametra nobide

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

Jo mazaks lenka intervals ieprogrammeéts, jo neprecizak
TNC aprékina tapas izmérus. Mazaka ievades vértiba: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.6 AREJA APLA MERISANA (Cikls 422, DIN/ISO

Cikla parametrs

422

[efl

404

1.ass centrs Q273 (absoldti): tapas viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass centrs Q274 (absoldti): tapas centrs
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Nominailais diametrs Q262: levadiet tapas diametru.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Sakuma lenkis Q325 (absoluts): Lenkis starp
apstrades plaknes galveno asi un pirmo skenéSanas
punktu. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

Lenka intervals Q247 (inkrementali): lenkis
starp diviem mériSanas punktiem, ar lenka
intervala algebrisko zZimi nosaka apstrades
virzienu (- = pulkstenraditaja virziena). Ja
vélaties meértt rika ITnijas, lenka intervalu
ieprogrammeéjiet mazaku par 90°. levades
datu diapazons: no -120,0000 Iidz 120,0000

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @
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MeériSanas augstums skené$anas sistémas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asf, kura javeic Z A
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
l1dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mériSanas punkta l1dz skenéSanas HIPZN
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140. :
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

G422)

S Q260

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme N
starp skenésanas sistému un sagatavi (patronu). 4@%

<V

levades amplitdda: no -99999,9999 Iidz 99999,9999
vai PREDEF

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

0: virziSanas starp mériSanas punktiem mériSanas
augstuma

1: VirziS8anas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

Tapas lielakais izmérs Q277: Lielakais atlautais tapas
diametrs. levades datu diapazons: no 0 I1dz
99999,9999

Tapas mazakais izmérs Q278: Mazakais atlautais
tapas diametrs. levades datu diapazons: no 0 I1dz
99999,9999

1.ass centra pielaides vértiba Q279: Atlauta garuma
novirze apstrades plaknes galvenaja asl. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlauta garuma
novirze apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

16.6 AREJA APLA MERISANA (Cikls 422, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 405 @



G422)

16.6 AREJA APLA MERISANA (Cikls 422, DIN/ISO

Merijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR422.TXT atbilstosi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ari jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit kladas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole"

392. Ipp.):. levades datu diapazons: no 0 lidz
32767,9, vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par
16 ZImém

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

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

4: Izmantot 4 mériSanas punktus (standarta
iestatijums)

3: Izmantot 3 mériSanas punktus

Norises veids? Taisne=0/Aplis=1 Q365: Nosakiet, ar
kadu trajektorijas funkciju instruments virzisies starp
mérisanas punktiem, ja parbidisana dro$a augstuma
((Q301=1) ir aktiva:

0: starp apstradem virzities pa taisni

1: starp apstradém virzities cirkulari pa rinka sektora
diametru

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 422 AREJA APLA MERISANA

Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS

Q262=75 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q325=+90 ;SAKUMA LENKIS
Q247=+30 ;LENKA INTERVALS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q275=35.15;MAKS. IZMERS

Q276=34.9 ;MIN. IZMERS

Q279=0.05;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0.05;2. CENTRA PIELAIDE

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS
Q365=1 ;NORISES VEIDS

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @



16.7 IEKSEJA TAISNSTURA

MERISANA (Cikls 423,
DIN/ISO: G423)

Cikla norise

Skenésanas sistémas 423. cikls aprékina taisnstdra iedobes
viduspunktu, k& arT garumu un platumu. Ja cikla defingjat atbilstoSas
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vrtibu salidzinajumu,
un novirzes saglaba sistémas parametros.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attdluma no
MP6410

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mériSanas
augstuma un veic pirmo skenésanas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Péc tam skené8anas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari dro$a augstuma lldz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta 2 un pie
skarienpunkta 4 un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu
Nobeiguma TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes sados
parametros:

Parametra numurs Nozime

G423)

Yi

x \

-

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakus ass malas garuma faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 Blakus ass centra nobide

Q164 galvenas ass malas garuma nobide

Q165 Blakus ass malas garuma nobide

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.7 IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA (Cikls 423, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!

=)

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Ja iedobes izméri un droSibas attalums nepielau;j
iepriek€ju pozicionésanu skarienpunktu tuvuma, TNC
skenéSanu vienmér veic no iedobes centra. SkenésSanas
sistéma starp ¢etriem mriSanas punktiem tad neizvirzas
drosa augstuma.

Cikla parametrs

423

=1

408

1.ass centrs Q273 (absoldti): iedobes viduspunkts
apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

2. ass centrs Q274 (absoldti): iedobes centrs
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

1. Sanu garums Q282: ledobes garums, paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij. levades datu
diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2. Sanu garums Q283: ledobes garums, paraléli
apstrades plaknes blakus asij. levades datu
diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoliti): Lodes centra koordinata (=pieskarSanas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Q284

Q282

Yi Q285
Q74020 | 4] 1 HEE
LN B | N| NN
il : i[i]o|o|o
N >
X

027310279
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Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu

attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140. Z A
levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

G423)

Drosais augstumsQ260 (absolati): Koordinata
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).

Q260

R

levades amplitida: no -99999,9999 Ilidz 99999,9999 I 1%

vai PREDEF 7/ : : /
Uzbraukt dro$a augstuma Q301: nosakiet, ka 2K Q261 : ///
skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas ZH 2
punktiem: - - >
0: virziSanas starp mérisanas punktiem mérisanas MP6140 X
augstuma Q3,+20

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa

augstuma

vai PREDEF

1. Sanu garuma maksimalais izmérs Q284:
Maksimalais atlautais iedobes garums. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

1. Sanu garuma minimalais izmérs Q285: Minimalais
atlautais iedobes garums. levades datu diapazons: no
0 I1dz 99999,9999

-

2. Sanu garuma maksimalais izmérs Q286:
Maksimalais atlautais iedobes platums. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

2. Sanu garuma minimalais izmérs Q287: Minimalais
atlautais iedobes platums. levades datu diapazons:
no 0 lidz 99999,9999

1.ass centra pielaides vertiba Q279: Atlauta garuma
novirze apstrades plaknes galvenaja asi. levades
datu diapazons: no 0 l[dz 99999,9999

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlautd garuma
novirze apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

W -

16.7 IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA (Cikls 423, DIN/ISO
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Mérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC Példa: NC ieraksti
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu 5 TCH PROBE 423 IEKS. TAISNSTURA

G423)

-

W -

16.7 IEKSEJA TAISNSTURA MERISANA (Cikls 423, DIN/ISO

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido MERISANA

protokola datni TCHPR423.TXT atbilstosi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ari jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit kladas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole"
392. Ipp.). levades datu diapazons: no 0 lidz 32767,9,
vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par 16
ZImém

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS

Q282=80 ;1. MALAS GARUMS
Q283=60 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=1 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q284=0 ;1. MALAS MAKS. IZMERS
Q285=0 ;1. MALAS MIN. IZMERS
Q286=0 ;2. MALAS MAKS. IZMERS
Q287=0 ;2. MALAS MIN. IZMERS
Q279=0 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0 ;2. CENTRA PIELAIDE

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @



16.8 AREJA TAISNSTURA

MERISANA (Cikls 424,
DIN/ISO: G424)

Cikla norise

424. skenéSanas sistémas cikls aprékina taisnstira tapas
viduspunktu, k& arT garumu un platumu. Ja cikla defingjat atbilstoSas
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu
salidzinajumu, un novirzes saglaba sistémas parametros.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attdluma no
MP6410

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mériSanas
augstuma un veic pirmo skenésanas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360)

Péc tam skené3anas sistéma paraléli asij izvirzas mériSanas
augstuma vai lineari dro$a augstuma l1dz nakamajam
skarienpunktam 2 un tur veic otro skenéSanas procesu

TNC pozicioné skenéSanas sistému pie skarienpunkta = un tad pie
skarienpunkta 4, un tur veic treSo vai ceturto skenéSanas procesu

Nobeiguma TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes sados
parametros:

Parametra numurs Nozime

G424)

Yi

x \

-

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q154 galvenas ass malas garuma faktiska
vértiba

Q155 Blakus ass malas garuma faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 Blakus ass centra nobide

Q164 galvenas ass malas garuma nobide

Q165 Blakus ass malas garuma nobide

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.8 AREJA TAISNSTURA MERISANA (Cikls 424, DIN/ISO

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenésanas sistémas ass definésanai.

Cikla parametrs

a2a l.ass centrs Q273 (absoldti): tapas viduspunkts
_t apstrades plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass centrs Q274 (absoldti): tapas centrs
apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

1. Sanu garums Q282: Tapas garums, paraléli
apstrades plaknes galvenajai asij. levades datu
diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2. Sanu garums Q283: Tapas garums, paraléli
apstrades plaknes blakus asij. levades datu
diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

412

Y A Q282

Q2740280 ik

Q287
Q283
Q286

0273¢0279

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @



Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu ?
attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas Q284 N
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140. Y A Q282 <

o

levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absolati): Koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme

starp skené8anas sistému un sagatavi (patronu). : e T

levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999 Q2740280 ik HE N PR
vai PREDEF | ' S8l
Uzbraukt dro$a augstuma Q301: nosakiet, ka L '

skenésanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virziSanas starp mérisanas punktiem mérisanas
augstuma

1: Virzi$anas starp méridanas punktiem dro$a Q27327
augstuma
vai PREDEF

<

1. Sanu garuma maksimalais izmérs Q284:
Maksimalais atlautais tapas garums. levades datu Z A
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

1. Sanu garuma minimalais izmérs Q285: Minimalais
atlautais tapas garums. levades datu diapazons: no
0 I1dz 99999,9999

-

16.8 AREJA TAISNSTURA MERISANA (Cikls 424, DIN/ISO

P

2. Sanu garuma maksimalais izmérs Q286:
Maksimalais atlautais tapas platums. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

2. Sanu garuma minimalais izmérs Q287: R\
Minimalais at|autais tapas platums. levades datu A@P
diapazons: no 0 [[dz 99999,9999

Q261

MP6140

+
1.ass centra pielaides vertiba Q279: Atlauta garuma Q320
novirze apstrades plaknes galvenaja asi. levades
datu diapazons: no 0 l[dz 99999,9999

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlautd garuma
novirze apstrades plaknes blakus asl. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530 413 @
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16.8 AREJA TAISNSTURA MERISANA (Cikls 424, DIN/ISO

Merijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR424.TXT atbilstosi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ari jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit kladas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole"
392. Ipp.). levades datu diapazons: no 0 lidz 32767,9,
vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par 16
ZImém:

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 424 AR. TAISNSTURA

MERISANA
Q273=+50 ;1. ASS VIDUS
Q274=+50 ;2. ASS VIDUS
Q282=75 ;1. MALAS GARUMS
Q283=35 ;2. MALAS GARUMS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA
AUGSTUMA

Q284=75.1;1. MALAS MAKS. IZMERS
Q285=74.9;1. MALAS MIN. IZMERS
Q286=35 ;2. MALAS MAKS. IZMERS
Q287=34.95;2. MALAS MIN. IZMERS
Q279=0,1 ;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @



16.9 IEKSEJA PLATUMA MERISANA
(Cikls 425, DIN/ISO: G425)

Cikla norise

425. skenésanas sistémas cikls aprékina rievas (iedobes) stavokli un
platumu. Ja cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC veic
nominalo un faktisko vértibu salidzindjumu un novirzes saglaba
sistémas parametra.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attadluma no
MP6410

2 Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérisanas
augstuma un veic pirmo skenésanas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) 1. SkenéSanu vienmér veikt
programmeétas ass pozitivaja virziena

3 Ja otrajam mérijumam tiek ievadita novirze, tas TNC pievirza
skenéSanas sistému (ja nepiecieSams, drosa augstuma)
nakamajam skarienpunktam 2 un tur veic otro skenésanas procesu
Ja nominalie garumi ir lieli, TNC pievirzisanu otrajam
skarienpunktam veic atrgaita. Ja neievadat novirzi, TNC uzreiz
izméra platumu pretéja virziena

4 Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados Q
parametros:

G425)

YA

=\

Parametra numurs Nozime

Q156 izmérita garuma faktiska vértiba
Q157 Vidusass stavokla faktiska vértiba
Q166 izmérita garuma nobide

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G425)

Cikla parametrs

s
N
a

0

416

1.ass sakuma punkts Q328 (absoldti): skenéSanas
procesa sakuma punkts apstrades plaknes galvenaja
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

2.ass sakuma punkts Q329 (absoliti): skenésanas

procesa sakuma punkts apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

2. mérijuma novirze Q310 (inkrementali): vértiba, par
kuru skenéSanas sistému nobida pirms otras
mériSanas. Ja tiek ievadita 0, TNC neveic
skenésanas sistémas nobidi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Meérisanas ass Q272: Tas apstrades plaknes ass, kura
veicama mérisana:

1: galvena ass = mériSanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass

Meérisanas augstums skenés$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas asi, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Nominalais garums Q311: levadiet mérama garuma
nominalo vertibu. levades datu diapazons: no 0 [idz
99999,9999

Maksimalais izmérs Q288: Garakais atlautais garums.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Minimalais izmérs Q289: mazakais atlautais garums.
levades datu diapazons: no 0 ItJdz 99999,9999

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @
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Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC Példa: NC ieraksti G

nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu: — o

0: Neizveidot mérfjumu protokolu 5 TCH PRONE 425 IEKSEJA PLATUMA <

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido MERISANA L)

protokola datni TC!-IPR4_2§.TXT atbilstosi - Q328=+75 ;1. ASS SAKUMPUNKTS =

standartiem saraksta, kura ir saglabata art jasu =

mérisanas programma Q329=-12.5;2. ASS SAKUMPUNKTS

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérijjumu 10=+0 :2. MERIJUMA IRZE

protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC Q310=+0 32. — JUMA'NOV

startu Q272=1 ;MERISANAS ASS

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS

TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS

programmas izpildi un paradts klidas pazinojumu: =

0: nepartraukt programmas izpildi, neradit klodas Q311=25 ;NOMINALAIS GARUMS

pazihojumu R Q288=25,05;MAKS. IZMERS

1: partraukt programmas izpildi, paradtt kladas -

pazinojumu Q289=25 ;MIN. IZMERS

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS

instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole" Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.

392. Ipp.):. levades datu diapazons: no 0 lidz

32767,9, vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par Q330=0 ;INSTRUMENTS

16 zimém Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

0: kontrole nav aktiva - - ,

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T Q301=0 ;PARVIETOT DROSA '
AUGSTUMA

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 ITdz 99999,9999 vai PREDEF

Uzbraukt dro§a augstuma Q301: nosakiet, ka
skenéSanas sistéma virzisies starp mérisanas
punktiem:

0: virzisanas starp mériSanas punktiem mérisanas
augstuma

1: VirziSanas starp mérisanas punktiem drosa
augstuma

vai PREDEF

o

16.9 IEKSEJA PLATUMA MERISANA (Cikls 425, DIN/ISO
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16.10 TILTA AREJA MERISANA (Cikls 426, DIN/ISO

16.10TILTA AREJA MERISANA

(Cikls 426, DIN/ISO: G426)

Cikla norise

426. skenésanas sistémas cikls aprékina tilta stavokli un platumu. Ja
cikla defingjat atbilsto$as pielaides vértibas, TNC veic nominalo un
faktisko vértibu salidzindjumu un novirzi saglaba sistémas
parametros.

1

TNC pozicioné skenésanas sistemu atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
skarienpunktus aprékina no cikla datiem un drosibas attdluma no
MP6410

Péc tam skenéSanas sistéma izvirzas ievaditaja mérsanas
augstuma un veic pirmo skené8anas procesu ar skenéSanas
padevi (MP6120 vai MP6360) 1. SkenéSanu vienmér veikt
programmeétas ass negativaja virziena

Péc tam skenéSanas sistéma dro$a augstuma pievirzas
nakosajam skarienpunktam un tur veic otro skenéSanas procesu

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpaka| drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados Q
parametros:

Parametra numurs Nozime

Yi

'V

Q156 izmérita garuma faktiska vértiba

Q157 Vidusass stavok|a faktiska vértiba

Q166 izmérita garuma nobide

Programmeéjot ieverojiet!

izsaukums skenésanas sistémas ass definéSanai.

@ Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta

418

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @




Cikla parametrs

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asT. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérijjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

1. ass 2. mérijuma punkts Q265 (absoldti):
Otra skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asi. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 2. mérijuma punkts Q266 (absoldti): Otra
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Meérisanas ass Q272: Tas apstrades plaknes ass, kura
veicama mérisana:

1:galvena ass = méridanas ass

2: blakus ass = mérisanas ass

MeériSanas augstums skenéSanas sistémas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mérisana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[Tdz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 Ilidz 99999,9999
vai PREDEF

Nominalais garums Q311: levadiet mérama garuma
nominalo vértibu. levades datu diapazons: no 0 l1dz
99999,9999

Maksimalais izmérs Q288: Garakais atlautais garums.
levades datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

Minimalais izmérs Q289: mazakais atlautais garums.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.10 TILTA AREJA MERISANA (Cikls 426, DIN/ISO

Merijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérijumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR426.TXT atbilstosi
standartiem saraksta, kura ir saglabata ari jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides kliidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradis klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradit kladas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradit kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole"
392. Ipp.). levades datu diapazons: no 0 lidz 32767,9,
vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par 16
ZImém

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabula TOOL.T

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 426 AREJA TILTA MERISANA
Q263=+50 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+25 ;2. ASS 1. PUNKTS
Q265=+50 ;1. ASS 2. PUNKTS
Q266=+85 ;2. ASS 2. PUNKTS
Q272=2 ;MERISANAS ASS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS
Q311=45 ;NOMINALAIS GARUMS
Q288=45 ;MAKS. IZMERS
Q289=44.95;MIN. IZMERS
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @



16.11KOORDINATAS MERISANA
(Cikls 427, DIN/ISO: G427)

Cikla norise

427. skenéSanas sistémas cikls aprékina koordinatu brivi izvéléta ast
un saglaba veértibu sistémas parametra. Ja cikla defingjat atbilstosas
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu
salidzingjumu un novirzi saglaba sisttmas parametros.

1 TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionéSanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz skarienpunktu 1. TNC
parbida skenésanas sistému par droSibas attalumu pretl
noteiktajam procesa virzienam.

2 Péctam TNC pozicioné skenéSanas sistému apstrades plakné
atbilstoSi ievaditajam skarienpunktam 71 un tur izvéléta asT izméra
faktisko vértibu

3 Peéctam TNC pozicioné skenéSanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba aprékinato koordinatu $ada Q parametra:

Parametra numurs Nozime

G427)

x \

Q160 Izmértta koordinata

Programmeéjot ieverojiet!

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
@ izsaukums skenéSanas sistémas ass definésanai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.11 KOORDINATAS MERISANA (Cikls 427, DIN/ISO

Cikla parametrs

422

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asi, kura javeic
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[[dz 99999,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Meérisanas ass(1..3: 1=galvena ass) Q272: Ass, kura
veicama mérisana:

1: galvena ass = mérisanas ass

2: blakus ass = mériSanas ass

3: skenésanas sistémas ass = mériSanas ass

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

-1: negativs procesa virziens

+1:pozitivs procesa virziens

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @
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Merijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:

0: Neizveidot mérijumu protokolu

1: Izveidot mérTjumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR427.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arT jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérijjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

Maksimalais izmérs Q288: Garaka atlautd mérijuma
vértiba. levades datu diapazons: no 0 [1dz
99999,9999

Minimalais izmérs Q289: mazaka atlautd mérijjuma
vértiba. levades datu diapazons: no 0 [1dz
99999,9999

PGM apstas. pielaides klidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradts klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradtt klidas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradtt kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta kontrole (sk. "Instrumenta kontrole"
392. Ipp.). levades datu diapazons: no 0 I1dz 32767,9,
vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par 16
ZImém:

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabuld TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 427 KOORDINATAS MERISANA
Q263=+35 ;1. ASS 1. PUNKTS
Q264=+45 ;2. ASS 1. PUNKTS
Q261=+5 ;MERISANAS AUGSTUMS

Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q272=3 ;MERISANAS ASS
Q267=-1 ;PROCESA VIRZIENS

Q260=+20 ;DROSS AUGSTUMS

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q288=5.1 ;MAKS. IZMERS
Q289=4.95;MIN. IZMERS

Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

- @
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16.12 CAURUMU APLA MERISANA (Cikls 430, DIN/ISO

G430)

16.12CAURUMU APLA MERISANA

(Cikls 430, DIN/ISO: G430)

Cikla norise

430. skenéSanas sistémas cikls aprékina caurumu apla viduspunktu
un diametru, izmérot tris urbumus. Ja cikla defingjat atbilsto$as
pielaides vértibas, TNC veic nominalo un faktisko vértibu
salldzindjumu un novirzi saglaba sistémas parametros.

1

TNC pozicioné skenésanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicionésanas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ievadtto pirma urbuma
viduspunktu

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

Péc tam skenésanas sistéma atvirzas atpakal dro$a augstuma un
nopozicionéjas atbilstosi ievaditajam otrd urbuma viduspunktam

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

Péc tam skenésanas sistéma atvirzas atpakal dro§a augstuma un
nopozicioné&jas atbilstosi ievaditajam tre§a urbuma viduspunktam

TNC izvirza skené$anas sistému ievaditaja mériSanas augstuma
un ar Cetriem pieskarieniem aprékina treSo urbuma viduspunktu
Nobeiguma TNC pozicioné skenésanas sistému atpakal drosa
augstuma un saglaba faktiskas vértibas un novirzes $ados
parametros:

Parametra numurs Nozime

YA

¥

Q151 galvenas ass centra faktiska vértiba

Q152 Blakus ass centra faktiska vértiba

Q153 caurumu apla diametra faktiska vértiba

Q161 galvenas ass centra nobide

Q162 Blakus ass centra nobide

Q163 caurumu apla diametra nobide

424

Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @




Programmeéjot ieverojiet!

=)

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.

Cikls 430 veic tikai l0zumu kontroli, bet ne automatisku
instrumenta korekciju.

Cikla parametrs

1.ass centrs Q273 (absoldti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes galvenaja asl.
levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

2.ass centrs Q274 (absolti): caurumu apla centrs
(nominala vértiba) apstrades plaknes blakus asT.
levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

Nominalais diametrs Q262: levadiet caurumu apla
diametru. levades datu diapazons: no 0 IT1dz
99999,9999

1. urbuma lenkis Q291 (absoldti): Pirma urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

2. urbuma lenpkis Q292 (absolati): Otra urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

3. urbuma lepkis Q293 (absoldti): TreSa urbuma
viduspunkta polaro koordinatu lenkis apstrades
plakné. levades datu diapazons: no -360,0000 Iidz
360,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.12 CAURUMU APLA MERISANA (Cikls 430, DIN/ISO

Meérisanas augstums skené$anas sistemas asi Q261
(absoldti): Lodes centra koordinata (=pieskar$anas
punkts) skenéSanas sistémas asf, kura javeic Y4 A
mériSana. levades datu diapazons: no -99999,9999
[1dz 99999,9999

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu).
levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Q260

Maksimalais izmérs Q288: Lielakais at|autais caurumu
apla diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Minimalais izmérs Q289: Mazakais atlautais caurumu
apla diametrs. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

1.ass centra pielaides vértiba Q279: Atlauta garuma
novirze apstrades plaknes galvenaja asl. levades
datu diapazons: no 0 ITdz 99999,9999

2.ass centra pielaides vértiba Q280: Atlautd garuma
novirze apstrades plaknes blakus asT. levades datu
diapazons: no 0 [idz 99999,9999

<V

426 Skenésanas sistému cikli: Automatiska sagatavju kontrole @



Meérijumu protokols Q281: nosakiet, vai TNC Példa: NC ieraksti
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu:
0: Neizveidot mérijumu protokolu 5 TCH PROBE 430 CAURUMU APLA

MERISANA

1: Izveidot mérTjumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR430.TXT atbilstoSi
standartiem saraksta, kura ir saglabata arT jasu
mériSanas programma

2: partraukt programmas izpildi un paradit mérijjumu
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC
startu

PGM apstas. pielaides klidas gad. Q309: Nosakiet, vai
TNC pielaides parsniegSanas gadijuma partrauks
programmas izpildi un paradts klidas pazinojumu:
0: nepartraukt programmas izpildi, neradtt klidas
pazinojumu

1: partraukt programmas izpildi, paradtt kladas
pazinojumu

Instruments kontrolei Q330: Noteikt, vai TNC javeic
instrumenta l0Sanas kontrole (sk. "Instrumenta
kontrole" 392. Ipp.). levades datu diapazons: no 0 lidz
32767,9, vai instrumenta nosaukums ar ne vairak par
16 ZImém.

0: kontrole nav aktiva

>0: instrumenta numurs instrumentu tabuld TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Q273=+50 ;1. ASS CENTRS
Q274=+50 ;2. ASS CENTRS

Q262=80 ;NOMINALAIS DIAMETRS
Q291=+0 ;1. URBUMA LENKIS
Q292=+90 ;2. URBUMA LENKIS
Q293=+180;3. URBUMA LENKIS
Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q260=+10 ;DROSS AUGSTUMS
(0288=80.1;MAKS. IZMERS
0289=79.9 ;MIN. IZMERS
Q279=0.15;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0.15;2. CENTRA PIELAIDE

Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTS

G430)

16.12 CAURUMU APLA MERISANA (Cikls 430, DIN/ISO

" @



G431)

-

16.13 PLAKNES MERISANA (Cikls 431, DIN/ISO

16.13 PLAKNES MERISANA
(Cikls 431, DIN/ISO: G431)

Cikla norise

431. skenéSanas sistémas cikls aprékina plaknes lenki, izmérot tris
punktus, un saglaba $Ts vértibas sistémas parametros.

1 TNC pozicioné skenéSanas sistému atrgaita (vértiba no MP6150
vai MP6361) un ar pozicioné$anas logiku (sk. "Skenésanas
sistému ciklu izstradasana" 310. Ipp.) uz ieprogramméto

skarienpunktu 1, un méra tur pirmo plaknes punktu. TNC parbida

skenésanas sistému par droSibas attalumu pretéji noteiktajam
procesa virzienam

2 Peéctam skenéSanas sistéma izvirzas atpakal dro$a augstuma, tad

apstrades plakné pievirzas skarienpunktam 2 un tur izméra otra
plaknes punkta faktisko vértibu

3 Péctam skenéSanas sistéma izvirzas atpakal dro$a augstuma3, tad

apstrades plakné pievirzas skarienpunktam 3 un tur izméra treSa
plaknes punkta faktisko vértibu

4 Nobeiguma TNC pozicioné skenésanas sistému atpaka| dros$a
augstuma un saglaba aprékinato lenka vértibas $ados Q

LIN o
z A —
Y
B
X
A

parametros:
Parametra numurs Nozime
Q158 A ass projekcijas lenkis
Q159 B ass projekcijas lenkis
Q170 telpiskais lenkis A
Q171 telpiskais lenkis B
Q172 telpiskais lenkis C
no Q173 Iidz Q175 Mérijumu vértibas skenéSanas sistémas
asT (pirmais Iidz treSais mérijjums)
428
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Programmeéjot ieverojiet!

=)

Pirms cikla definéSanas jaieprogrammeé instrumenta
izsaukums skenésSanas sistémas ass definésanai.

Lai TNC varétu aprékinat lenka vértibas, tris mérisanas
punkti nedrikst atrasties uz vienas taisnes.

Parametros no Q170 Ilidz Q172 tiek saglabati tie telpiskie
lenki, kas nepiecieSami funkcijai "Sagazt apstrades
plakni". Ar diviem pirmajiem mériSanas punktiem nosakiet
galvenas ass virzienu, sagazot apstrades plakni.

TreSais mérfjumu punkts nosaka instrumentu ass virzienu.
Defingjiet treSo mértjumu punktu pozitivas Y ass virziena,
lai instrumentu ass atrastos pareizi koordinatu sistema,
kas griezas pa labi

Ja ar aktivétu sagaztu apstrades plakni tiek veikts cikls, tad
izmérftie telpiskie lenki attiecas uz sagazto koordinatu
sistému. Tada gadijuma nepiecieSams veikt talaku
telpisko lenku apstradi, izmantojot PLANE RELATIV .

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cikla parametrs

430

1. ass 1. mérijuma punkts Q263 (absoldti):
Pirma skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 1. mérfjuma punkts Q264 (absoldti): Pirma
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

3. ass 1. meérijuma punkts Q294 (absolati): Pirma

skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl.

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

1. ass 2. mérijuma punkts Q265 (absoldti):
Otra skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 [1dz 99999,9999

2. ass 2. mérfjuma punkts Q266 (absoldti): Otra
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

3. ass 2. mérjjuma punkts Q295 (absoliti): Otra

skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl.

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

1. ass 3. mérijuma punkts Q296 (absoldti):
Tre$a skarienpunkta koordinata apstrades
plaknes galvenaja asl. levades datu
diapazons: no -99999,9999 Iidz 99999,9999

2. ass 3. mérfjuma punkts Q297 (absolati): Tresa
skarienpunkta koordinata apstrades plaknes blakus
asl. levades datu diapazons: no -99999,9999 Iidz
99999,9999

3. ass 3. mérjjuma punkts Q298 (absoldti): TreSa

skarienpunkta koordinata skenéSanas sistémas asl.

levades datu diapazons: no -99999,9999 lidz
99999,9999

Yl
Q266 / <
Q264 a
4
—w@“ =
? X
Q263 Q265 Q296
z A
Q260
Q295 [ MPg140
Q298 | Q320
[ ] -
Q294
L]
’ X
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Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu Példa: NC ieraksti e
attdlums no mérisanas punkta l1dz skené$anas — ;
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140. 5 TCH PROBE 431 PLAKNES MERISANA <t
levades amplitUda: no 0 lidz 99999,9999 vai PREDEF Q263=+20 ;1‘ ASS 1. PUNKTS (D
Drosais augstumsQ260 (absolati): Koordinata Q264=+20 ;2. ASS 1. PUNKTS .
skenéSanas sistémas asT, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu). Q294=-10 ;3. ASS 1. PUNKTS
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999 Q265=+50 ;1. ASS 2. PUNKTS
vai PREDEF

o Q281: nosakiet. vai TNG Q266=+80 ;2. ASS 2. PUNKTS
Merijumu protokols : ,
nepiecieSams izveidot mérijjumu protokolu: Q295=+0 ;3. ASS 2. PUNKTS
0: Neizveidot mérijumu protokolu Q296=+90 ;1. ASS 3. PUNKTS
1: Izveidot mértjumu protokolu: TNC izveido
protokola datni TCHPR431.TXT atbilstosi Q297=+35 ;2. ASS 3. PUNKTS
standartiem saraksta, kura ir saglabata arT jusu Q298=+12 ;3. ASS 3. PUNKTS

mérisanas programma = ; = =
2: partraukt programmas izpildi un paradit mérjjumu Q320=0  ;DROSIBAS ATTALUMS
protokolu TNC ekrana. Turpiniet programmu ar NC Q260=+5 ;DROSS AUGSTUMS

tart _
startu Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS

-

16.13 PLAKNES MERISANA (Cikls 431, DIN/ISO
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16.14 Programm

16.14 Programmeésanas piemeri

Piemers: taisnstura tapas mériSana un pécapstrade

Programmas norise:

Taisnstlra tapas rupjapstrade ar virsizméru 0,5
Taisnstlra tapas mériSana

Taisnstlra tapas nolidzinaSana, ievérojot
mérfjumu vértibas

0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 69 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 AR. TAISNSTURA
MERISANA

Q273=+50 ;1. ASS VIDUS

Q274=+50 ;2. ASS VIDUS

Q282=80 ;1. MALAS GARUMS

Q283=60 ;2. MALAS GARUMS

Q261=-5 ;MERISANAS AUGSTUMS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

Q260=+30 ;DROSS AUGSTUMS

Q301=0 ;PARVIETOT DROSA AUGSTUMA
Q284=0 ;1. MALAS MAKS. IZMERS

432

Yi Y

80

50

60

x ¥

50 10

Instrumenta izsaukums priekSapstradei
Instrumenta atvirziSana

ledobes garums X (rupjapstrades izmérs)
ledobes garums Y (rupjapstrades izmérs)
Apstrades apakSprogrammas izsaukSana
Instrumenta aktivizéSana, instrumenta nomaina
Tausta izsaukSana

Frézéta taisnstira mériSana

Nominalais garums X (gala izmérs)
Nominalais garums Y (gala izmérs)

levades veértibas pielaides parbaudei nav nepiecieSamas
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Q285=0 ;1. MALAS MIN. IZMERS

Q286=0 ;2. MALAS MAKS. IZMERS

Q287=0 ;2. MALAS MIN. IZMERS

Q279=0 ;1. CENTRA PIELAIDE

Q280=0 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=0 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KLUDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTA NUMURS

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 TAPAS GALAPSTRADE
Q200=20 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q201=-10 ;DZILUMS
Q206=150 ;PADEVE PIEL. DZIL.
Q202=5 ;PIELIKSANAS DZILUMS
Q207=500 ;FREZESANAS PADEVE
Q203=+10 ;KOORDIN. VIRSMA
Q204=20 ;2. DROSIBAS ATTAL.
Q216=+50 ;1. ASS CENTRS
Q217=+50 ;2. ASS CENTRS
Q218=Q1 ;1. MALAS GARUMS
Q219=Q2 ;2. MALAS GARUMS
Q220=0 ;STURA RADIUSS
Q221=0 ;1. ASS VIRSIZMERS

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Neizvadit mértjuma protokolu

Neradrt kladas pazinojumu

Bez instrumentu kontroles

Apréekinat garumu X, vadoties péc izméritas novirzes
Aprékinat garumu Y, vadoties péc izméritas novirzes
Tausta atvirziSana, instrumentu nomaina
Instrumenta izsauk$ana galapstradei

Apstrades apakSprogrammas izsaukSana
Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

Apaksprogramma ar apstrades ciklu taisnstdra tapa

Garums X mainigs rupjapstradei un galapstradei

Garums Y mainigs rupjapstradei un galapstradei

Cikla izsaukSana

ApakSprogrammas beigas

esanas piemeri

-\

16.14 Programm
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16.14 Programm

'S

Instrumenta izsauk$ana taustam
Tausta atvirziSana

Nominalais garums X
Nominalais garums Y
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Q284=90,15;1. MALAS MAKS. IZMERS
Q285=89,95;1. MALAS MIN. IZMERS
Q286=70.1;2. MALAS MAKS. IZMERS
Q287=69.9 ;2. MALAS MIN. IZMERS
Q279=0.15;1. CENTRA PIELAIDE
Q280=0,1 ;2. CENTRA PIELAIDE
Q281=1 ;MERIJUMU PROTOKOLS
Q309=0 ;PGM APSTAS. KL.UDAS GAD.
Q330=0 ;INSTRUMENTA NUMURS

4 L Z+100 RO FMAX M2

5 END PGM BSMESS MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Maks. izmérs X

Min. izmérs X

Maks. izmérs Y

Min. izmérs Y

Atlauta stavokl|a novirze X
Atlauta stavokla novirze Y
Izvadit mértfjumu protokolu datné

Parsniedzot pielaidi, neradrtt klidas pazinojumu.

Bez instrumentu kontroles

Instrumenta atvirziSana, programmas beigas

esanas piemeri

-
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SkenésSanas sistemu
cikli: Ipasas funkcijas
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17.1 Pamati

17.1 Pamati

Parskats

TNC piedava seSus ciklus Sadiem speciala pielietojuma gadijumiem:

Prog-
Cikls rammtaus- Lappuse
tins
2 SS KALIBRESANA: parslégsanas- z__oa 439. Ipp.
skenéSanas sistémas radiusa
kalibréSana
9 SS KAL. GARUMS parslégSanas- s ALl 440. Ipp.
skenéSanas sistémas garuma Yz
kalibrésana
3 MERISANA méridanas cikls raZotdgja [3% 441. Ipp.
ciklu izveidoSanai @
4 3D MERISANA mérisanas cikls 3D 443. Ipp.
skenésanai, lai izveidotu razoSanas
ciklus
440 ASS NOBIDES MERISANA - 445. Ipp.
441 ATRA SKENESANA aa1 448. Ipp.

438 Skenésanas sistému cikli: Tpasas funkcijas @



17.2 SS KALIBRESANA (cikls 2)

Cikla norise

2. skenéSanas sistémas cikls automatiski ar kalibréSanas gredzenu vai
kalibrédanas tapu kalibré parslégSanas-skené8anas sistemu.

1

Skenésanas sistéma atrgaita (vértiba no MP6150) izvirzas drosa
augstuma (tikai tad, ja aktuala pozicija ir zemaka par droSo
augstumu)

Péc tam TNC pozicioné skenéSanas sistému apstrades plakné
kalibréSanas gredzena centra (iek$éja kalibréSana) vai pirma
skarienpunkta tuvuma (aréja kalibrésana)

Péc tam skenéSanas sistéma novirzas mérisanas dziluma
(veidojas no masinas parametriem 618x.2 un 6185.x) un skené
kalibréSanas gredzenu péc kartas X+, Y+, X- un Y-

Péc tam TNC izvirza skenéSanas sistému dros$a augstuma un
ieraksta skenésanas lodes aktivo radiusu kalibréSanas datos

Programméjot ievérojiet!

6180.0 ITdz 6180.2 noteikt kalibréSanas sagataves centru

Q Pirms kalibréSanas nepiecieSams iekartas parametros
iekartas darba telpa (REF koordinatas).

Ja darbs notiek ar vairakdm procesa zonam, tad katrai
apstrades zonai iespéjams izveidot atsevisku koordinatu
ierakstu kalibréSanas sagataves centram (MP6181.1 [idz
6181.2 un MP6182.1 I1dz 6182.2.).

Cikla parametrs

caL. Drosais augstums(absoliti): Koordinata skenéSanas
sistémas asl, kura nevar notikt sadursme starp
skenéSanas sistému un sagatavi (patronu). levades
datu diapazons: no -99999,9999 lidz 99999,9999

Kalibresanas gredzena radiuss: KalibréSanas
sagataves radiuss. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

iekseja kalibr.=0 / argja kalibr.=1:nosakiet, vai TNC
kalibréSanu veiks iekSpusé vai arpuseé:

0: iek3€ja kalibréSana

1: aréja kalibrésana

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 2.0 SS KALIBRESANA

6 TCH PROBE
2.1 AUGSTUMS: +50 R +25.003 MERISANAS
VEIDS: 0

w

17.2 SS KALIBRESANA (cikls 2)
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17.3 SS GARUMA KALIBRESANA (cikls 9)

17.3 SS GARUMA KALIBRESANA
(cikls 9)

Cikla norise

9. skenésanas sistémas cikls automatiski kalibré parslégSanas-
skenésanas sistémas garumu jlsu noteikta punkta.

1 SkenéSanas sistému nopoziciongjiet ta, lai cikla definétai
koordinatei skenéSanas sistémas asT varétu pievirzities bez
sadursmes

2 TNC virza skenéSanas sisttmu negativas instrumenta ass
virziena, I1dz aktivizéjas slégumsignals

3 Péctam TNC atvirza skené$anas sistemu atpaka| skenéSanas
procesa sdkuma punkta un ieraksta spéka esoSo skenéSanas
sistémas garumu kalibréSanas datos

Cikla parametrs

Atsauces punkta koordinata (absolGti): Preciza ta
o punkta koordinata, kuram javeic skenésana. levades
datu diapazons: no -99999,9999 I1dz 99999,9999

Atsauces sistema? (0=FAKT/1=REF): nosakiet, uz
kadu koordinatu sistému attieksies ievaditais
atsauces punkits:

0: ievadttais atsauces punkts attiecas uz aktivo
sagataves koordinatu sistému (FAKT sistéma)

1: ievaditais atsauces punkts attiecas uz aktivo
iekartas koordinatu sistéemu (REF sistéma)

440

Példa: NC ieraksti

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9,0 SS GARUMA KAL.

7 TCH PROBE 9,1 ATSAUCES
PUNKTS +50 ATSAUCES SISTEMA 0

Skenésanas sistému cikli: Tpasas funkcijas @



17.4 MERISANA (cikls 3)

Cikla norise

3. skenésanas sistémas cikls jebkura izvéléta skenéSanas virziena
nosaka jebkuru poziciju uz sagataves. Pretgji citiem mériSanas cikliem
3. cikla var tiesi ievadit mérisanas celu ATTAL un mérisanas padevi
F . ArT nonemsana péc mérijuma vértibas noteik§anas notiek par
ievadamo vértibu MB.

1 SkenéSanas sistéma izvirzas no aktualas pozicijas ar ievadito
padevi noteiktaja skenéSanas virziena. Skenésanas virziens cikla
janosaka ar polaro lenki

2 Peéc tam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma
apstajas. Skenésanas lodes centra koordinatas X, Y, Z TNC
saglaba tris secigos Q parametros. TNC neveic garuma un radiusa
labojumus. Pirma rezultatu parametra numuru defingjiet cikla

3 Peéctam TNC virza skenéSanas sistému atpakal par So vértibu
pretéji skené$anas virzienam, kas definéts parametra MB

Programmeéjot ieverojiet!

&)
=)

Precizu skenésanas sistémas 3. cikla darbibas veidu
nosaka Jusu iekartas raZzotajs vai programmataras
razotajs, to 3. cikls izmanto Tpasos skenésanas sistémas
ciklos.

Abi aktivie iekartas parametri 6130 (maksimala procesa
trajektorija I1dz skarienpunktam) un 6120 (skené3anas
padeve), kas darbojas ar citiem mérisanas cikliem,
nedarbojas skenéSanas sistémas 3. cikla.

Nemiet véra, ka TNC pamata vienmér apraksta 4 secigus
Q parametrus.

Ja TNC nevar noteikt derigu skarienpunktu, tad
programmas darbiba tiek turpinata, neparadot kladas
pazinojumu. Tada gadijuma TNC 4. rezultatu parametram
pieskir vertibu -1, tadéjadi jis patstavigi varat veikt
atbilstoSu klGdas apstradi.

TNC virza skenésanas sistému maksimali atpaka| ap
evakuacijas celu MB, tacu ne pari mérisanas sakuma
punktam. Tadéjadi nonemsanas laika nevar notikt
sadursme.

Ar funkciju FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 iespéjams
noteikt, vai cikls ietekmés tausta ieeju X12 vai X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 MERISANA (cikls 3)

Cikla parametrs

2 Pn;lt

442

Rezultata parametra Nr.: ievadiet ta Q parametra
numuru, kuram TNC pieskirs pirmas aprékinatas
koordinatas (X) vértibu. Vértibas Y un Z atrodas Q
parametros, kas atrodas tiesi viens aiz otra. levades
datu diapazons: no 0 I1dz 1999

SkenéSanas ass: ievadiet asi, kuras virziena javeic
skenéS8ana, apstipriniet ar taustinu ENT. levades datu
diapazons X, Y vai Z

Skeng$anas lenkis: Lenkis attieciba pret definéto
skené$anas asi, kura javirzas skenésanas sistémai,
apstipriniet ar taustinu ENT. levades datu diapazons:
no -180,0000 Iidz 180,0000

—

Maks. méri$anas cel§: ievadiet procesa trajektoriju, cik
talu virzisies skenésanas sistéma no sakuma punkta,
apstipriniet ar taustinu ENT. levades datu diapazons:
no -99999,9999 Iidz 99999,9999

Meérisanas padeve: levadiet mériSanas padevi mm/min.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 3000,000

Maks. atvirziSanas cel§: procesa trajektorija pretéji
skenéSanas virzienam, péc tam, kad izvirzita tausta
adata. TNC atvirza skenéSanas sistému maksimali
atpaka| [1dz sakuma punktam, lai nevarétu notikt
sadursme. levades datu diapazons: no 0 lidz
99999,9999

Atsauces sistema? (0=FAKT/1=REF): Nosakiet, vai
skenésanas virziens un mériSanas rezultats attieksies
uz aktualo koordinatu sistétmu (FAKT, var bat ar
sagazta vai sagriezta) vai uz iekartas koordinatu
sistétmu (REF):

0: Skenét aktualaja sisttma un mériSanas rezultatu
saglabat FAKT sistéma

1: Skenét iekartas fiksétaja REF sistéma un
mérisSanas rezultatu saglabat REFsistéma

Kliidas rezims (0=IZSL/1=IESL): Nosakiet, vai TNC
ar izvirzitu tausta adatu cikla sakuma jaizvada
klddas pazinojums vai né. Ja ir izvéléts rezims 1,
tad TNC 4. rezultatu parametra saglaba veértibu 2,0
un turpina ciklu

Klidas rezims (0=IZSL/1=IESL): Nosakiet, vai TNC
ar izvirzitu tausta adatu cikla sdkuma jaizvada
klGdas pazinojums vai né. Ja ir izvéléts rezims 1, tad
TNC 4. rezultatu parametra saglaba vértibu 2,0 un
turpina ciklu:

0: K|idas pazinojuma izvade

1: Nedot klidas pazinojumu

Példa: NC ieraksti

4 TCH PROBE 3,0 MERISANA
5 TCH PROBE 3,1 Q1
6 TCH PROBE 3,2 X LENKIS: +15

7 TCH PROBE 3,3 ATTAL +10 F100 MB1
ATSAUCES SISTEMA:0

8 TCH PROBE 3,4 KL.UMES REZIMS 1
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17.5 MERISANA 3D (cikls 4, FCL 3
funkcija)

Cikla norise

4. skenéSanas cikls ar vektoru defingjama skenéSanas virziena
nosaka jebkuru poziciju uz sagataves. Pretéji citiem mériSanas cikliem
4. cikla var tieSi ievadit mériSanas celu un mérisanas padevi. Ar
atvirziSana péc mérijjuma vértibas noteikS8anas notiek ar ievadamu

vértibu.

1 SkenéSanas sistéma izvirzas no aktualas pozicijas ar ievadito
padevi noteiktaja skenéSanas virziena. SkenéSanas virziens
janosaka ar vektoru (delta vértibas X, Y un Z) cikla

2 Péc tam, kad TNC noteikusi poziciju, skenéSanas sistéma
apstajas. Skenésanas lodes centra koordinatas X, Y, Z (bez
kalibréSanas datu parrékinaSanas) TNC saglaba tris secigos Q
parametros. Pirma parametra numuru defingjiet cikla

3 Péctam TNC virza skenéSanas sistému atpakal par So vértibu
pretéji skenéSanas virzienam, kas definéts parametra MB

Programméjot ievérojiet!

evakuacijas celu MB, tau ne pari mérisanas sakuma
punktam. Tadéjadi nonemsanas laikd nevar notikt
sadursme.

Q TNC virza skenéSanas sisttmu maksimali atpakal ap

Nemiet véra, ka TNC pamata vienmér apraksta 4 secigus
Q parametrus. Ja TNC nevar noteikt derigu skarienpunktu,
4. rezultata parametrs iegast vértibu -1.

TNC saglaba mérijumu vértibas, neparrékinot skenéSanas
sistémas kalibréSanas datus.

Ar funkciju FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 iesp&jams
noteikt, vai cikls ietekmés tausta ieeju X12 vai X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 MERISANA 3D (cikls 4, FCL 3 funkcija)

Cikla parametrs

Rezultata parametra Nr.: ievadiet ta Q parametra
numuru, kuram TNC pieskirs pirmas koordinatas (X)
vértibu. levades datu diapazons: no 0 I1dz 1999

==

Relativais mériSanas cel§ X: Virziena vektora X dala,
kuras virziena javirzas skené$anas sistémai. levades
datu diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

==

Relativais mériSanas cel§ Y: Virziena vektora Y dala,
kuras virziena javirzas skené$anas sistémai. levades
datu diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

==

Relativais mériSanas cel§ Z: Virziena vektora Z dala,
kuras virziena javirzas skené$anas sistémai. levades
datu diapazons -99999,9999 I1dz 99999,9999

—

Maks. mérisanas cel§: ievadiet virziSanas trajektoriju,
cik talu virzisies skenéSanas sistéma no sakuma
punkta gar virziena vektoru. levades datu diapazons
-99999,9999 Iidz 99999,9999

—:

Meérisanas padeve: levadiet mériSanas padevi mm/min.
levades datu diapazons: no 0 Iidz 3000,000

Maks. atvirziSanas cel§: procesa trajektorija pretéji
skenéSanas virzienam, péc tam, kad izvirzita tausta
adata. levades datu diapazons: no 0 Iidz 99999,9999

Atsauces sistema? (0=FAKT/1=REF): Nosakiet, vai
mérisanas rezultats jasaglaba aktualaja koordinatu
sistéma (FAKT, var bit arT sagazta vai sagriezta) vai
attieciba uz iekartas koordinatu sistému (REF):

0: Mérisanas rezultatu saglabat FAKT sistéma

1: MériSanas rezultatu saglabat REFsistéma

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 4,0 3D MERISANA
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4,2 1X-0,5 IY-1 1Z-1

8 TCH PROBE
4,3 ABST +45 F100 MB50 ATSAUCES
SISTEMA:0

Skenésanas sistému cikli: Tpasas funkcijas @



17.6 ASS NOBIDES MERISANA
(Skenésanas sistémas
cikls 440, DIN/ISO: G440)

Cikla norise

Ar 440. skenésanas sistémas ciklu var noteikt jusu iekartas asu
nobides. Sim nolGkam jaizmanto precizi izmérits cilindriskais
kalibréSanas instruments apvienojuma ar TT 130.

1 TNC pozicioné kalibréSanas instrumentu atrgaita (vértiba no
MP6550) un ar pozicioné$anas logiku (skatiet 1.2. nodaju) TT
tuvuma

2 Vispirms TNC veic mériSanu skenéSanas sistémas asi. Tas laika
kalibréSanas instrumentu parbida par vértibu, kas noteikta
instrumentu tabulas TOOL.T ailé TT:R-OFFS (standarts =
instrumenta radiuss). MériSana skenésSanas sistémas asi tiek
veikta vienmér

3 Péctam TNC veic mérisanu apstrades plakné. To, kura ast un
kada virziena veikt mériSanu apstrades plaknég, var noteikt ar
parametru Q364

4 Ja veicat kalibréSanu, TNC iek$gji saglaba kalibréSanas datus. Ja

veicat mériSanu, TNC salidzina mérfjuma vértibas ar kalibréSanas
datiem un novirzes ieraksta Sados Q parametros:

Parametra numurs Nozime

Q185 nobide no kalibrétas vértibas X
Q186 nobide no kalibrétas vértibas Y
Q187 nobide no kalibrétas vértibas Z

Novirzes iespé&jams izmantot tiesi, lai ar inkrementalu nulles punkta
nobtdi (7. cikls) veiktu kompensaciju.

5 Péc tam kalibréSanas instruments atriezas dro$a augstuma

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 ASS NOBIDES MERISANA (Skenésanas sistéemas cikls 440, DIN/ISO

G440)

@

Programmeéjot ieverojiet!

446

Pirms pirmo reizi veikt 440. ciklu, nepiecieS8ams kalibrét TT
ar TT ciklu 30.

KalibréSanas instrumenta datiem jabat saglabatiem
instrumentu tabula TOOL.T.

Pirms cikla veik8anas kalibréSanas instruments jaaktivizé
ar TOOL CALL.

Galda skenésanas sistémai TT jabdat pieslégtai logiskas
ierices skenéSanas sistémas ieejai X13 un tai jabat darba
kartiba (iekartas parametri 65xx).

Pirms sakt mériSanu, vismaz vienu reizi jabat veiktai
kalibré$anai, pretéja gadijuma TNC paradis klidas
pazinojumu Ja darbs notiek ar vairakam procesa zonam,
tad katrai apstrades zonai javeic kalibréSana.

Skenésanas virzienam (iem) kalibréjot un mérot ir jasakrit,
jo pretéja gadijuma TNC aprékina nepareizas vértibas.

Ar katru 440. cikla veikSanu TNC atiestata rezultatu
parametrus no Q185 Ilidz Q187.

Ja vélaties noteikt robezvértibu asu nobidei iekartas asrs,
ievadiet instrumentu tabula TOOL.T ailés LTOL (varpstas
asij) un RTOL (apstrades plaknei) vélamas robezveértibas.
Tad, prsniedzot robezvértibas, TNC péc kontrolmérijjuma
paradts atbilstoSu kladas pazinojumu.

Cikla beigas TNC atjauno tadu varpstas stavokli, kads bija
aktivs pirms cikla (M3/M4).

Skenésanas sistému cikli: Tpasas funkcijas @



Cikla parametrs

Meri§anas veids: 0=kalibr., 1I=mérisana? Q363: Példa: NC ieraksti
Nosakiet, vai vélaties veikt kalibrésanu vai = o
kontrolmérijumu: 5 TCH PROBE 440 ASS NOBIDES MERISANA

0: kalibrésana Q363=1 ;MERISANAS VEIDS
1: MériSana _
Q364=0 ;SKENESANAS VIRZIENI
Skené$anas virzieniQ364: defingjiet skenésanas - =
virzienu (s) apstrades plakné: Q320=2 ;DROSIBAS ATTALUMS

: mériSana tikai pozitiva galvenas ass virziena Q260=+50 ;DROSS AUGSTUMS
: mériSana tikai pozitiva blakus ass virziena

: mériSana tikai negativa galvenas ass virziena

: mériSana tikai negativa blakus ass virziena

: mériSana pozitiva galvenas ass un pozitiva blakus
ass virziena

5: mérisana pozitiva galvenas ass un negativa blakus
ass virziena

6: mériSana negativa galvenas ass un pozitiva blakus
ass virziena

7: mérisana negativa galvenas ass un negativa

blakus ass virziena

G440)

kis 440, DIN/ISO

AOWN=O
emas Cli

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas diskam. Q320 darbojas papildus MP6540.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Drosais augstumsQ260 (absoldti): Koordinata
skenésSanas sistémas ast, kura nevar notikt sadursme
starp skenéSanas sistému un sagatavi (patronu)
(attieciba uz aktivo atsauces punktu). levades
amplitdda: no -99999,9999 I1dz 99999,9999 vai
PREDEF

17.6 ASS NOBIDES MERISANA (Skenésanas sist
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G441, FCL 2 funkcija)
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17.7 ATRA SKENESANA (Cikls 441, DIN/ISO

17.7 ATRA SKENESANA (Cikls 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcija)

Cikla norise

Ar skenésanas sistémas ciklu 441 iespéjams noteikt dazadus
skenéSanas sistémas parametrus (piem., pozicionésanas padevi)
globali visiem turpmak izmantotajiem skenésanas cikliem. Tadéjadi

vienkarsa veida var veikt programmas optimizéSanu, kas saisina
kopé€jos apstrades laikus.

Programmeéjot ievérojiet!

@ Pirms programmeésanas ieveérojiet

441. cikls neveic nekadas iekartas kustibas, tas tikai
nosaka dazadus skenéSanas parametrus.

END PGM, M02, M30 atkal atiestata globalos cikla 441
iestatijumus.

Automatisko lenka vélaku vadisanu (cikla parametrs Q399)
iespéjams aktivizét tikai tada gadijuma, ja iekartas
parametrs iestatits 6165=1. lekartas parametra 6165
mainas priekSnosacijums ir atkartota skenéSanas
sistémas kalibréSana.

448

Skenésanas sistému cikli: Tpasas funkcijas @



1: Veikt ar FMAX

Lenka vadisana Q399: Nosakiet, vai TNC javeic
skenés$anas sistémas orientéSana pirms katra
skenéSanas procesa:

0: neveikt orientédanu

1: veikt varpstas orientéSanu pirms katra skenéSanas
procesa, lai palielinatu precizitati

Cikla parametrs o)

u —

P Pozicionesanas padeve Q396: Nosakiet, ar kadu padevi ~ Példa: NC ieraksti T

1 N . e = S,

= vélaties veikt skenéSanas sistémas pozicionéSanas — - =

padevi. levades datu diapazons: no 0 [idz 99999,9999 | 5 TCH PROBE 441 ATRA SKENESANA c

= . i & =

Pozicioné$anas padeve=FMAX (0/1) Q397: nosakiet, Q396=3000;POZICIONESANAS PADEVE S

vai yélati_evs, veikt skenééanas sisté_ma_s o Q397=0 ;PADEVES IZVELE o
pozicionéSanas padevi ar FMAX (iekartas atra =

padeve): Q399=1 ;LENKA VADISANA |

0: Veikt ar padevi no Q396 Q400=1 ;PARTRAUKSANA E

FI\

<

&

Automatiska partraukS§ana Q400: Nosakiet, vai péc
katra mériSanas cikla TNC japartrauc programmas
gaita, lai veiktu automatisku instrumenta
parméridanu, un japarada mérisanas rezultati ekrana:
0: nepartraukt programmas izpildi arT tad, ja
konkrétaja skenésanas cikla izvéléta mérijjuma
rezultatu paradiSana ekrana

1: partraukt programmas izpildi, paradit mérijjuma
rezultatus ekrana. Tada gadijuma programmu var
turpinat ar NC starta taustinu

w

17.7 ATRA SKENESANA (Cikls 441, DIN/ISO
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SkenésSanas sistemu
cikli: Automatiska
kinematikas merisana




m“%_‘ 18.1 Kinematikas sistemas

nm— - —— -

T} parmerisana ar skenesanas

&8 sistémam SS (Opcija,

u‘-;'g KinematicsOpt)

» £ . _

= d=J Pamatinformacija

IS E Precizitates prasibas, jo 1pasi piecu asu apstrades joma3, ir arvien

E lielakas. NepiecieSams nodrosinat sarezgitu detalu precizu

10 izgatavo$anu ar reproducéjamu precizitati ar ilg laika perioda.

wid

(7)) Viens no vairaku asu apstrades procesa neprecizitaSu iemesliem ir

i) novirzes starp kinematisko modeli, kas novietots vadibas iericé (skatit
attélu palabi 1), un faktiskajiem iekartas kinematiskajiem parametriem

% (skattt attélu pa labi 2). STs novirzes, veicot grieSanas asu

c pozicionéSanu, rada klidu sagatavé (skatit att€lu pa labi 2). Tadél

© nepiecieSams nodro$inat, lai modeli un realo iekartu varétu noregulét

) cik vien iesp&jams lidzigi.

Id:, Jauna TNC funkcija KinematicsOpt ir svariga sastavdala, kura palidz

Q praktiski Tstenot $o sarezdito prasibu: 3D skenés$anas sistémas cikls

> pilnigi automatiski parméra visas JUsu iekartas grieSanas asis,

[7) neatkarigi no ta, vai grieSanas asis mehaniski ir Tstenotas ka galds vai

o galva. Turklat kalibréSanas lode uz iekartas galda tiek nostiprinata

v} jebkura vieta, un tiek izmérita ar precizitti, kuru Jus varat definét.

© Defingjot ciklus, katrai grieSanas asij atseviski iespé&jams noteikt

- diapazonu, kuru vélaties izmérft.

© No izméritajam vértibam TNC aprékina statisko groziSanas precizitati.

:9 Pie tam programmatidra samazina sagasanas kustibas radusas

E pozicionéSanas klidas un mériSanas procesa beigas automatiski

! saglaba iekartas geometrijas datus kinematikas tabula attiecigajos

g iekartas nemainigajos lielumos.

I

Q.  Parskats

(7))

© TNC piedava ciklus, ar kuru palidzibu iekartas kinematikas sistému

E iespéjams automatiski saglabat, atjaunot, parbaudtt un optimizét:

'.9. Prog-

i) Cikls rammtaus- Lappuse

7)) tins

0 450. SAGLABAT KINEMATIKU: a5 454. 1pp.

© kinematiku automatiska saglabasana un = @

f atjaunoSana

“ -

10 451. IZMERIT KINEMATIKU: iekartas 456. Ipp.

E kinematikas automatiska parbaude vai

Qo optimizacija

c

E 452, IESTATIJUMA KOMPENSACIJA: 470. Ipp.

iekartas kinematikas automatiska o

- parbaude vai optimizacija

o0

 l
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18.2 PriekSnoteikumi

Lai izmantotu KinematicsOpt, nepiecieSams izpildit $adus
priekSnoteikumus:

Jabt aktivizétdm programmatiras opcijam 48 (KinematicsOpt) un 8
(programmatdras opcija 1), ka art FCL3

Parmérisanai izmantotajai 3D skenéSanas sistémai jabiit kalibrétai

MériSanas lodei ar precizi zinamu radiusu un pietiekamu
nemainigumu jabat nofiksétai jebkura vieta pie iekartas galda.
KalibréSanas lodes piedava dazadi mériSanas ieri€u razotaji
lekartas kinematikas sistémas aprakstam jabdt pilnigam un pareizi
definétam. Transformacijas mériem jabat ievaditiem ar precizitati
[T[dz aptuveni 1 mm

Visam grieSanas asim jabut NC asim, KinematicsOpt neatbalsta
manuali reguléjamu asu parmérisanu

lekartai jabat geometriski pilnigi parméritai (parmérisanu veic
iekartas razotajs, nododot iekartu ekspluatacija)

lekartas parametra MP6600 nepiecieSams noteikt pielaides robezu,
no kuras TNC optimizacijas reZima attélos noradijumu, ja noteiktie
kinematikas dati parsniedz o robezveértibu (sk. "Kinematikas opc.,
pielaides robeza optimizacijas rezimam: MP6600" 309. Ipp.)

lekartas parametra MP6601 nepiecieSams noteikt ciklu automatiski
izmérita kalibréSanas lodes radiusa maksimalo atlauto novirzi no
ievaditajiem cikla parametriem (sk. "Kinematikas opc., atlauta
kalibrésanas lodes radiusa novirze: MP6601" 309. Ipp.)

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 KINEMATIKAS SAGLABASANA
(Cikls 450, DIN/ISO: G450,
papildiespéja)

Cikla norise

Ar skenéSanas sistémas ciklu 450 iespéjams saglabat aktivu iekartas

G450, papildiespéja)

kinematiku, atjaunot ieprieks saglabatu iekartas kinematiku vai izvadit = =
aktualo atminas statusu ekrana un protokola. Ir pieejamas 10 atminas I
vietas (numuri no 0 Iidz 9). !
] ]
] I
Programmeéjot ievérojiet! @ @ -
=N 0410-0 041@=1 0410-2

Pirms veikt kinematikas sistémas optimizaciju,
@ nepiecieSams saglabat aktivo kinematikas sistemu. e
PriekSrociba: e

Ja rezultats neatbilst vélamajam, vai ja optimizacijas
procesa laika rodas k|Gdas (piem., energijas padeves
traucéjumi), tad iesp&jams atjaunot iepriekS€jos datus.

Rezims saglabat: TNC vienmér saglaba MOD sadala
pédéjo ievadrto koda skaitli (definéjami jebkadi koda
skaitli). Tad So atminas vietu iesp&jams atkartoti parrakstrt,
tikai ievadot So koda skaitli. Ja kinematikas sistéma ir
saglabata, neievadot koda skaitli, tad TNC $o atminas
vietu bez parjautdSanas parraksta nakama saglabasanas
procesa laika!

RezZims izveidot: TNC saglabatos datus var maintt tikai
identiska kinematiskas sistémas apraksta.

v

18.3 KINEMATIKAS SAGLABASANA (Cikls 450, DIN/ISO

ReZims izveidot: Nemiet véra, ka, veicot izmainas
kinematikas sistema, tiek maintti arT iestatijumi. Ja
nepiecieSams, no jauna ievadiet iestatljumus.

454 Skenésanas sistému cikli; Automatiska kinematikas mérisana @



Cikla parametrs

as0 Rezims (0/1/2) Q410: Nosakiet, vai vélaties kinematiku
@ saglabat vai atjaunot:
0: Aktivizéto kinematikas iestatljumu saglabasana
1: Saglabatu kinematikas iestatljumu atjauno$ana
2: Radtt aktualo atminas statusu

Atminas vieta (0...9) Q409: Atminas vietas numurs,
kura vélaties saglabat visu kinematiku vai atminas
vietas numurs, no kura vélaties atjaunot saglabato
kinematiku. levades datu diapazons: no 0 I1dz 9, bez
funkcijas, ja izvéléts rezims 2

Protokola funkcija

TNC péc cikla 450 veikSanas sagatavo protokolu (TCHPR450.TXT),
kura ir $adi dati:

Datums un laiks, kad sagatavots protokols

NC programmas cela vards, no kuras veikts cikls

Veiktais rezims (O=saglabat/1=izveidot/2=atminas statuss)

Atminas vietas numurs (no 0 ldz 9)

Kinematikas tabula noradttais kinematikas sistémas rindas numurs

Koda skaitlis, ja tiesi pirms 450. cikla veikS8anas ievadrits koda skaitlis

Paréjie protokola dati atkarigi no izvéléta rezima:

Rezims 0:

Visu asu un transformésanu ierakstu protokoléSana kinematikas
kédeé, kuru ir saglabajusi TNC

ReZims 1:

Visu transformésanas ierakstu protokolé$ana pirms un péc
atjaunoSanas

Rezims 2:

Aktuala atminas statusa paradiSana uz ekrana un teksta protokola
ar atminas vietas numuru, kodu skaitliem, kinematikas numuru un
saglabasanas datumu

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC ieraksti

5 TCH PROBE 450 SAGLABAT KINEMATIKU

Q410=0
Q409=1

;REZIMS
;ATMINAS VIETA

G450, papildiespéja)

w
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G451, papildiespéja)

18.4 KINEMATIKAS MERISANA (Cikls 451, DIN/ISO

18.4 KINEMATIKAS MERISANA
(Cikls 451, DIN/ISO: G451,
papildiespéja)

Cikla norise

Ar skenéSanas sistémas 451. cikla palidzibu iesp&jams parbaudrt
iekartas kinematikas sistemu un vajadzibas gadijuma veikt tas
optimizaciju. Ar 3D skenéSanas sistému SS tiek mérita HEIDENHAIN
kalibréSanas lode, kas nostiprinata uz iekartas galda.

lodes KKH 250 (pasitijuma numurs 655 475-01) vai KKH
100 (pasttijuma numurs 655 475-02) , kuram ir Tpasi
augsta stingriba un kuras ir konstruétas 1pasi iekartu
kalibréSanai. Ja Jums par to ir interese, sazinieties ar
HEIDENHAIN.

@ HEIDENHAIN iesaka izmantot HEIDENHAIN kalibréSanas

TNC nosaka statisko nolieces precizitati. Pie tam programmatira
samazina sagasanas kustibas radusos telpas klidu un mériSanas
procesa beigas automatiski saglaba iekartas geometrijas datus
attiecigajas kinematikas apraksta iekartas konstantes.

1 Nospriegojiet kalibréSanas lodi, pievérst uzmanibu tam, lai
nenotiktu sadursmes

2 Manualaja darba rezima nosakiet atsauces punktu lodes centra,
vai ari, ja definéts Q431=1 vai Q431=3 : Poziciongjiet skenéSanas
sistému manuali skenéSanas sistémas asi virs kalibréSanas lodes
un apstrades plakné lodes centra

3 lzvélieties programmas izpildes darba rezimu un aktivéjiet
kalibréSanas programmu

4 TNC automatiski citu péc citas izméra visas grieSanas asis
atbilstoSi Jisu noteiktajai precizitatei

456 Skenésanas sistému cikli; Automatiska kinematikas mérisana @




5 Nobeiguma TNC pozicioné grieSanas asis atpakal pamata stavoklt
un saglaba mérijumu vértibas un novirzes $ados Q parametros:

Parametra numurs

Nozime

Q141

Izmérita standarta novirze A as1
(-1, ja ass netika mérta)

Q142 Izmértta standarta novirze B as1
(-1, ja ass netika mérita)

Q143 Izmérita standarta novirze C ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q144 Optimizéta standarta novirze A ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q145 Optimizéta standarta novirze B ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q146 Optimizéta standarta novirze C as1

(-1, ja ass netika mérita)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pozicionésanas virziens

Izméramas apalas ass pozicioné$anas virzienu nosaka cikla definétais
sakuma un beigu lenkis. Ar 0° automatiski tiek veikts atsauces
mérTjums. TNC parada kladu, ja izvéloties skuma lenki, gala lenki un
mérijumu punktu skaitu, rodas mérisanas pozicija ar 0°.

Izvélieties sakuma un beigu lenki t3, lai ta pati TNC pozicija netiktu
mértta divkart. DivkarSa mérijjumu punktu uznemsana (piem.,
mériSanas pozicija +90° un -270°), ka jau minéts, ir bezjédziga, bet ta
neizraisa k|udas pazinojumu.
Piemérs: Sakuma lenkis = +90°, gala lenkis = -90°

Sakuma lenkis = +90°

Beigu lenkis = -90°

Mérisanas punktu skaits = 4

No ta aprékinatais lenka intervals = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Mérisanas punkts 1= +90°

Mérisanas punkts 2= +30°

Mérisanas punkts 3= -30°

Mérisanas punkts 4= -90°

G451, papildiespéja)

Piemérs: Sakuma lenkis = +90°, gala lenkis = +270°
Sakuma lenkis = +90°
Beigu lenkis = +270°
MeériSanas punktu skaits = 4
No ta aprékinatais lenka intervals = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Mérisanas punkts 1= +90°
Mérisanas punkts 2= +150°

Mérisanas punkts 3= +210°

Mérisanas punkts 4= +270°

18.4 KINEMATIKAS MERISANA (Cikls 451, DIN/ISO

458

Skenésanas sistému cikli; Automatiska kinematikas mérisana @



lekartas ar ass priekSéja sazobé savienotam
asim

Lai veiktu pozicionéSanu, asij javirzas no ass priekséja

@ rastra. Tadé| nodroSiniet pietiekami lielu droSibas
attalumu, lai starp skenésanas sistému un kalibréSanas
lodi nenotiktu sadursme. Tai pat laika raugieties, lai batu
pietiekami daudz vietas droSibas attaluma nodroSinasanai
(programmatiras gala slédzis).

Atvilk8anas augstumu Q408 defingjiet lielaku par 0, ja nav
pieejama programmatdras 2. opcija (M128, FUNCTION
TCPM).

NepiecieSamibas gadijuma TNC noapalo mérisanas
pozicijas ta, lai tas iederétos priek$éjas sazobes rastra
(atkariba no sakuma lenka, gala lenka un mérijumu punktu
skaita).

MérTjuma pozicijas tiek aprékinatas no attiecigas ass sakuma lenka,
gala lenka un mérijumu skaita.

Merisanas poziciju apréekinasanas piemeérs A asij:

Sakuma lenkis Q411 = -30

Gala lenkis Q412 = +90

MériSanas punktu skaits Q414 = 4

Aprékinatais lenka intervals = (Q412-Q411)/( Q414 -1)
Aprékinatais lenka intervals = (90--30)/(4-1)=120/3=40

1. mériSanas pozicija = Q411 + 0 * lenka intervals = -30°

2. méri8anas pozicija = Q411 + 1 * lenka intervals = +10°

3. mériSanas pozicija = Q411 + 2 * lenka intervals = +50°

4. mériSanas pozicija = Q411 + 3 * lenka intervals = +90°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Merisanas punktu skaita izvéele

Laika taupiSanas noltka Jas varat veikt pamata optimizé€Sanu ar

nelielu skaitu mérisanas punktu (1-2).

Tad precizu gala optimizaciju veic ar vidéju mériSanas punktu skaitu
(ieteicama vértiba = 4). Lielaks skaits mériSanas punktu parasti
nesniedz labakus rezultatus. Ideala varianta mériSanas punktiem jabat
vienmeérigi izvietotiem ass groziSanas diapazona.

Ass izmériSanu, kuras groziSanas diapazons ir 0-360°, tadé|
nepiecieSams veikt ar 3 mérisanas punktiem 90°, 180° un 270°.

Ja vélaties atbilstosi parbaudrt precizitati, tad reZima parbaudit varat
noradrtt lielaku mérisanas punktu skaitu.

G451, papildiespéja)

Mériganas punktu nedrikst definét pie 0° vai 360°. Sis
@ pozicijas nesniedz svarigus mériSanas tehnikas datus!

Kalibresanas lodes pozicijas izvele uz iekartas
galda

Principa, kalibréSanas lodi iesp&jams uzstadit uz iekartas galda
jebkura pieejama vieta. Ja iesp&jams, kalibrédanas lodi varat art
nostiprinat uz patronam vai sagatavém (piem., izmantojot magnéta
stativu). Mérijumu rezultatu var ietekmét $adi faktori:

lekartas ar apalu galdu / grozamu galdu:

KalibréSanas lodi nepiecieSams uzstadit péc iespéjas talak no
rotacijas centra

lekartas ar [oti lielam procesa trajektorijam:

KalibréSanas lodi nepiecieSams uzstadit péc iespéjas tuvak
vélakajai apstrades pozicijai

18.4 KINEMATIKAS MERISANA (Cikls 451, DIN/ISO
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Noradijumi par precizitati

lekartas geometrijas un pozicioné$anas k|ldas ietekmé mérjjumu
vértibas un Iidz ar to arT apalas ass optimizéSanu. Tadé| vienmér bls
kada klada, kuru nav iesp&jams novérst.

Pienemot, ka nebitu geometrijas un pozicionésanas k|tdu, cikla
noteiktas vertibas noteikta laika bridi varétu precizi reproducét jebkura
iekartas punkta. Jo lielakas ir geometrijas un pozicionésanas kl|tdas,
jo lielaka bds mérijumu rezultatu difdzija, ja mérisanas lode tiks
novietota dazadas vietas iekartas koordinatu sistéma.

TNC mérijumu protokola noradita difzija ir iekartas statisko
sagasanas kustibu precizitates mérs. Veicot precizitates analizi,
nepiecieSams apskatit arTt mériSanas apla radiusu, ka art mérisanas
punktu skaitu un stavokli. Ja ir tikai viens mérisanas punkts, tad difaziju
nav iespéjams aprékinat; noteikta difizija $aja gadijuma ir mériSanas
punkta telpiskuma kltda.

Ja vienlaicigi kustas vairakas apalas asis, tad to klidas parkl3jas,
sliktakaja gadijuma tas summeéjas.

nepiecieSams aktivizét lenka vadiSanas funkciju ar
iekartas parametru MP6165 . Tadgjadi tiek palielinata
mérTjumu precizitate, mérot ar 3D skenéSanas sistému.

Q Ja iekarta ir aprikota ar noregulétu varpstu, tad

Ja nepiecieSams, uz mérisanas procesa laiku atvienojiet
apalo asu fiksacijas spailes, pretéja gadijuma mérijjumu
rezultati var bat kladaini. Skatiet iekartas lietoSanas
rokasgramatu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Noradijumi par dazadam kalibréeSanas metodém

Pamata optimizéSana uzsakot ekspluataciju péc tam, ka ievaditi
aptuvenie izmeéri

Mérisanas punktu skaits starp 1 un 2
GrieSanas asu lenka intervals: aptuveni 90°

Preciza optimizéSana visa procesa zona
Mérisanas punktu skaits starp 3 un 6

Sakuma un beigu lenkiem janosedz péc iespéjams lielaka
grieSanas asu procesa zona

KalibréSanas lodi novietojiet uz iekartas galda ta, lai galda
grieSanas asim tiek nodrosinats liels mériSanas apla radiuss vai
lai galvas grieSanas asim izmériSanu batu iespjams veikt

paraugpozicija (piem., procesa zonas centra)

G451, papildiespéja)

Ipasas apalas ass pozicijas optimizéSana
Mérisanas punktu skaits starp 2 un 3

Mérisanas tiek veiktas grieSanas ass lenkT, kada vélak tiks veikta
apstrade

KalibréSanas lodi uz iekartas galda novietojiet t3, lai kalibréSana
tiktu veikta vieta, kura notiek apstrade

lekartas precizitates parbaude
Meérisanas punktu skaits starp 4 un 8
Sakuma un beigu lenkiem janosedz péc iespé&jams lielaka
grieSanas asu procesa zona

Apalo asu nokares noteikSana, veicot parbaudi
MeériSanas punktu skaits starp 8 un 12

Sakuma un beigu lenkiem janosedz péc iespéjams lielaka
grieSanas asu procesa zona

18.4 KINEMATIKAS MERISANA (Cikls 451, DIN/ISO
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Nokare

Ar vardu nokare apzimé nelielu spraugu starp rotacijas devéju (lenka
meérierici) un galdu, kas rodas virzienmainas ietekmé. Ja apalo asu
nokare ir arpus reguléjamas zonas, tas, veicot groziSanu, var radrtt
nopietnas kludas. Cikls automatiski aktivizé iek$&jo nokares
kompensésanu par 1 gradu digitalajam apalajam asim bez atseviSkas
stavokla mérisanas ieejas.

ParbaudiSanas rezima TNC katrai asij veic divas mérijumu rindas, lai
varétu sasniegt mériSanas pozicijas no abiem virzieniem. Teksta
protokold TNC norada izmérto apalo asu nokaru absoldto vértibu
aritmétisko 1dzekli.
Ja mériSanas apla radiuss ir < 1 mm, tad TNC precizitates
@ nodrosinasanas noltka neaprékina nokari. Jo lielaks ir
mériSanas apla radiuss, jo precizak TNC var noteikt

apalas ass nokari(sk. arf "Protokola funkcija" 468. Ipp.).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmeéjot ieverojiet!

raugieties, lai visas apstrades plaknes grozidanas
funkcijas batu atiestatitas. M128 vai FUNCTION TCPM
tiek izslégtas.

KalibréSanas lodes poziciju uz iekartas galda izvéléties ta,
lai, veicot mériSanu, nenotiktu sadursmes.

Pirms cikla definéSanas atsauces punktam jabat noteiktam
kalibréSanas lodes centra, un tam jabat aktivizétam.

Asim bez atseviSkas stavokla mérisanas sistémas
izvélieties mérisanas punktus ta, lai [1dz gala slédzim batu
1 grada trajektorijas. Sis cel$ TNC ir nepiecieSams iekSé€jai
nokares kompensésanai.

TNC pozicionéSanas padeves virzibai skenéSanas
augstuma skenésanas sistémas asT izmanto mazako
vertibu no cikla parametra Q253 un iekartas parametra
MP6150. GrieSanas ass kustibas TNC pamata veic ar
pozicionéSanas padevi Q253, pie tam tausta kontroles
ierice nav aktiva.

Ja optimizé8anas rezima apréekinatie kinematikas dati
parsniedz pielaujamo robezvértibu (MP6600), TNC
parada bridinajuma pazinojumu. Aprékinato vértibu
parnemsanu tad jaapstiprina ar NC startu.

Nemiet véra, ka, veicot izmainas kinematikas sistéma, tiek
mainiti art iestatijumi. PEc optimizéSanas veikSanas
atkartoti ievadiet iestatijumus.

TNC katra skenésanas procesa vispirms nosaka
kalibréSanas lodes radiusu. Ja aprékinatais lodes radiuss
neatbilst ievaditajam lodes radiusam par lielaku vértibu,
neka definéts iekartas parametra MP6601, TNC parada
klGdas pazinojumu un pabeidz mérisanu.

Ja partraucat ciklu izmériSanas laika, kinematikas dati,
iespéjams vairs neatradisies sakotnéja stavokli. Pirms
optimizéSanas veikSanas saglabajiet aktivo kinematikas
sistému ar 450. cikla palidzibu, lai klddas gadijuma varétu
atjaunot pédejo aktivo kinematikas sistému.

Collu programmésana: TNC mérijumu rezultatus un
protokola datus parasti norada milimetros.
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Cikla parametrs

451

ReZims (0=parbaude / 1=mérisana) Q406: Noteikt, vai
TNC ir japarbauda aktiva kinematikas sistéma vai
javeic tas optimizéSana:

0: Parbaudit aktivo iekartas kinematikas sistému.
TNC izméra kinematikas sistému Jasu definétajas
grieSanas asTs, tomér neveic izmainas aktivaja
kinematikas sistéma. TNC mérijumu rezultatus attélo
meérijumu protokola

1: Aktivas iekartas kinematikas sistémas
optimizé$ana. TNC izméra kinematikas sistému Jlsu
definétajas grieSanas asis un veic aktivas
kinematikas sistémas optimizéSanu

Precizs kalibrésanas lodes radiuss Q407: levadiet
precizu izmantotas kalibréSanas lodes radiusu.
levades datu diapazons: no 0,0001 I1dz 99,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attalums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Atvilk§anas augstums Q408 (absoldti): levades datu
diapazons: no 0,0001 ITdz 99999,9999

levade 0:

Nebidit atvilk§anas augstuma, TNC pievirzas
nakamajai méramas ass mériSanas pozicijai.
Aizliegts, ja ir priek$éjas sazobes asis! TNC
pievirzas pirmajai mériSanas pozicijai seciba A, B
un péc tam C

levade >0:

AtvilkSanas augstums nesagriezta sagataves
koordinatu sistema, kada TNC pirms grieSanas ass
pozicionéSanas pozicioné varpstas asi. TNC
papildus iestata skenéSanas sistému apstrades
plakné nulles punkta. Tausta kontroles ierice $aja
rezima nav aktiva, pozicionéSanas atrumu
defingjiet parametra Q253

Padeve ieprieksgja poziciongéSana Q253: Instrumenta
kustibas atrums pozicion&jot, mm/min. levades datu
diapazons 0,0001 Itdz 99999,9999 vai
FMAX,FAUTO,PREDEF

Atsauces lenkis Q380 (absoldti): Atsauces lenkis
(pamatgrieSanas) mérijjumu punktu aptversanai
efektiva sagataves koordinatu sistéma. Atsauces
lenka definéSana var batiski palielinat ass mériSanas
diapazonu. levades datu diapazons: no 0 lldz
360,0000

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: KalibréeSanas programma

4 TOOL CALL “TAUSTS* Z

5 TCH PROBE 450 SAGLABAT KINEMATIKU
Q410=0 ;REZIMS
Q409=5 ;ATMINAS VIETA

6 TCH PROBE 451 PARMERIT KINEMATIKU
Q406=1 ;REZIMS
Q407=12.5;LODES RADIUSS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.
Q408=0 ;ATVILKSANAS AUGSTUMS
Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q380=0 ;ATSAUCES LENKIS
Q411=-90 ;A ASS SAKUMA LENKIS
Q412=+90 ;A ASS GALA LENKIS
Q413=0 ;A ASS REGULES. LENKIS
Q414=0 ;A ASS MERISANAS PUNKTI
Q415=-90 ;B ASS SAKUMA LENKIS
Q416=+90 ;B ASS GALA LENKIS
Q417=0 ;B ASS REGULES. LENKIS
Q418=2 ;B ASS MERISANAS PUNKTI
Q419=-90 ;C ASS SAKUMA LENKIS
Q420=+90 ;C ASS GALA LENKIS
Q421=0 ;C ASS REGULES. LENKIS
Q422=2 ;C ASS MERISANAS PUNKTI
Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS
Q432=1 ;NOTEIKT IESTATIJUMUS
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Sakuma lenkis A ass Q411 (absoldti): Sakuma lenkis A
asl, kura javeic pirmais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Gala lenkis A ass Q412 (absoldti): Gala lenkis A asT,
kura javeic pédéjais mérijums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Regulésanas lenkis A ass Q413: A ass reguléSanas
lenkis, kada jameéra paréjas grozamas asis. levades
datu diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Meérijumu punktu skaits A ass Q414: Pieskarienu
skaits, kuri TNC jaizmanto A ass mériSanai. levadot
=0, TNC neveic 8Ts ass mérisanu. levades datu
diapazons: no 0 l1dz 12

Sakuma lenkis B ass Q415 (absolGti): Sakuma lenkis B
asl, kura javeic pirmais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Gala lepkis B ass Q416 (absoldti): Gala lenkis B asT,
kura javeic pédéjais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

ReguléSanas lepkis B ass Q417: B ass reguléSanas
lenkis, kada jaméra paréjas grozamas asis. levades
datu diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Meérijumu punktu skaits B ass Q418: Pieskarienu
skaits, kuri TNC jaizmanto B ass mériSanai. levadot
=0, TNC neveic $1s ass mérisSanu. levades datu
diapazons: no 0 [1dz 12
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Sakuma lenkis C ass Q419 (absoldti): Sakuma lenkis
C as, kura javeic pirmais mérijums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Gala lenkis C ass Q420 (absolati): Gala lenkis C as,
kura javeic pédéjais mérijums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Regulésanas lenkis C ass Q421: C ass reguléSanas
lenkis, kada jameéra paréjas grozamas asis. levades
datu diapazons: no -359,999 lidz 359,999

Meérijumu punktu skaits C ass Q422: Pieskarienu
skaits, kuri TNC jaizmanto C ass mérisanai. levades
diapazons levadot = 0, TNC neveic Sis ass mérisanu.
no 0 lidz 12

MeériSanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC
ja@méra kalibréSanas lode plakné ar 4 vai 3
pieskarieniem. 3 pieskarieni palielina atrumu:

4: Izmantot 4 mérisanas punktus (standarta
iestattjums)

3: Izmantot 3 mériSanas punktus

Noteikt iestatijumu (0/1/2/3) Q431: Nosakiet, vai TNC
automatiski janosaka aktivais iestatljums (atsauces
punkts) lodes centra:

0: Nenoteikt iestatijumu automatiski lodes centra:
Noteikt iestatljumu manuali pirms cikla uzsak$anas
1: Noteikt iestatijumu pirms mériSanas automatiski
lodes centra: pirms cikla uzsak$anas manuali
pozicionét skenéSanas sistému virs kalibréSanas
lodes

2: Péc mérijuma noteikt iestatijumu automatiski lodes
centra: Noteikt iestatljumu manuali pirms cikla
uzsakSanas

3: Lodi pirms un péc mérisanas iestatit lodes centra:
pirms cikla uzsak$anas manuali pozicionét
skenéSanas sistému virs kalibréSanas lodes

G451, papildiespéja)
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(Q431 = 1/3), tad pirms cikla uzsakSanas poziciongjiet

O Ja pirms mériSanas ir aktivizéta iestatijuma noteikSana
skenéSanas sistému aptuveni vida virs kalibréSanas lodes
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Protokola funkcija

TNC péc cikla 451 veikSanas sagatavo protokolu (TCHPR451.TXT),
kura ir $adi dati:
Datums un laiks, kad sagatavots protokols
NC programmas cela vards, no kuras veikts cikls
Veiktais rezims (O=parbaudrtt / 1=optimizét)
Aktivais kinematikas sistémas numurs
levaditais mériSanas lodes radiuss
Katrai parméritajai grieSanas asij:
Sakuma lenkis
Gala lenkis
Regulésanas lenkis
Mérisanas punktu skaits
Izmeérita difdzija
Optimizéta difazija
Vidéja nokare
Vidéja pozicionéSanas klada
Mérisanas apla radiuss
Korekcijas vertibas visas asis
Meérijumu nedro&iba grieSanas asim

Paskaidrojumi par protokola vertibam
Novértéjuma skaitlis

Noveértéjuma skaitlis ir mérijuma poziciju kvalitates mérs attieciba uz
kinematikas modela izmainamajam transformacijam. Jo lielaks
vértéjuma skaitlis, jo labak TNC varé&ja veikt optimizéSanu.

TNC apalas ass pozicijas noteik§8anai vienmér ir nepiecieSamas divas
transformacijas, tadé| katrai apalajai asij tiek noteikti divi vértéjumi. Ja
pilnTba trakst viena novértéjuma, tad apalas ass pozicija kinematikas
modell nav pilntba aprakstita. Jo lielaks ir novertéjuma skaitlis, jo
drizak ar transformacijas pieméro$anu tiks sasniegta novirzu
izmainiSana pie mérisanas punktiem. Novértéjuma skaitli nav atkarigi
no izméritajam klidam, tos nosaka kinematikas modelis un pozicija,
ka arT mérijuma punktu skaits katrai apalajai asij.

Katras apalas ass vértéjuma skaitlis nedrikstétu bat mazaks par 2 ,
jacen8as iegat vertibu, kas ir lielaka vai vienada ar 4.

mériSanas diapazonu vai art mérisanas punktu skaitu. Ja,
veicot STs darbibas, vértéjuma skaitlu vértiba neuzlabojas,
tad, iespg&jams, kluda ir kinematikas apraksta. Sazinieties
ar klientu servisu.

@ Ja vertéjuma skaitli ir parak mazi, tad palieliniet apalo asu
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Difazija

Jédzienu "difizija", kas pazistams no statistikas, TNC protokola
izmanto, lai novértétu precizitati.

Izmerita difuzija atklaj, ka 68.3% faktiski izmérito telpas k|adu atrodas
noradritaja difdzija (+/-).

Optimizéta difazija atklaj, ka 68.3% gaidamo telpas klGdu péc
kinematikas korekcijas atrodas $aja noraditaja difuzija (+/-).
Merijumu nedrosiba lenkiem

MérTjumu nedroSibu TNC vienmér norada sistémas nedroSibas grados

/ 1 um. 8T informécija ir svariga, lai varétu novértét izmérito pozicijas
kladu kvalitati vai apalas ass nokari.

Sistémas nedrosibu nosaka vismaz asu atkartoSanas precizitates
(nokares) vai linearo asu un mérisanas tausta pozicijas neprecizitate
(pozicionésanas kladda). Ta ka TNC nav zinama visas sistémas
precizitate, tad Jums javeic savs novértéjums.
Aprékinatas pozicionéSanas klidu nedrosibas piemérs:

Katras linedras ass pozicijas nedrosiba: 10um

MeériSanas tausta nedroSiba: 2um

protokoléta mérijumu nedrosiba: 0,0002 °/um

Sistémas nedrosiba = SQRT( 3 * 102+ 22) = 17,4 ym

Meérijumu nedros$iba = 0,0002 °/um * 17,4 ym = 0,0034°

Aprékinatas nokares nedroS$ibas piemérs:
Katras linearas ass atkartoSanas precizitate: 5 um
MériSanas tausta nedroSiba: 2 um
protokoléta mértjjumu nedrosiba: 0,0002 °/um
Sistémas nedrosiba = SQRT(3 * 52+ 22)=8,9 uym
Meérijumu nedrosiba = 0,0002 °/um * 8,9 ym = 0,0018°
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18.5 IESTAT. KOMPENSACIJA
(Cikls 452, DIN/ISO: G452,
papildiespéja)

Cikla norise

Ar 452. skenéSanas sistémas ciklu var optimizét Jisu iekartas
kinematisko transformésanas kédi (sk. "KINEMATIKAS MERISANA
(Cikls 451, DIN/ISO: G451, papildiespéja)" 456. Ipp.). Nosleguma TNC
veic arT sagataves koordinatu sistémas korekciju kinematikas modelt
tada veida, ka aktualais iestatijums péc iestatijuma atrodas
kalibréSanas lodes centra.

Ar 3o ciklu iesp&jams, pieméram, sava starpa saskanot mainamas
galvas.
1 Nospriegojiet kalibréSanas lodi

2 Ar ciklu 451 pilntba nomeériet atsauces galvu un nosléguma
nosakiet ciklam 451 noteikt iestatijumu lodes centra

3 Uzlieciet otro galvu
Nomériet mainamo galvu ar ciklu 452 I1dz galvas mainas saskarnei
5 arciklu 452 salidziniet citas mainamas galvas ar atsauces galvu

'S
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Ja apstrades laika ir iespéjams atstat kalibréSanas lodi nospriegotu uz
iekartas galda, tad iesp&jams, pieméram, kompensét iekartas

dreiféSanu. Sis process ir iesp&jams arl iekartam bez grieSanas asim.

1 Nospriegojiet kalibréSanas lodi, pievérsiet uzmanibu tam, lai
nenotiktu sadursmes

2 Nosakiet iestatijumu kalibréSanas lodé
3 Nosakiet iestatijumu uz sagataves un saciet sagataves apstradi

4 Arciklu 452 regularos attalumos veiciet iestatijuma
kompenséSanu. Saja procesa TNC fiksé iesaistito asu dreiféSanu
un korigé to kinematika

Parametra numurs Nozime

Q141 Izmérita standarta novirze A ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q142 Izmérita standarta novirze B as1
(-1, ja ass netika mérita)

Q143 IzmérTta standarta novirze C ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q144 Optimizéta standarta novirze A ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q145 Optimizéta standarta novirze B ast
(-1, ja ass netika mérita)

Q146 Optimizéta standarta novirze C as1
(-1, ja ass netika mérta)
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Programmeéjot ieverojiet!
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Lai batu iespéjams veikt iestatijuma kompensésanu,
kinematikai jabat atbilstosi sagatavotai. Skatiet iekartas
lietoSanas rokasgramatu.

Raugieties, lai visas apstrades plaknes groziSanas
funkcijas batu atiestatitas. M128 vai FUNCTION TCPM
tiek izslégtas.

KalibréSanas lodes poziciju uz iekartas galda izvéléties ta,
lai, veicot mériSanu, nenotiktu sadursmes.

Pirms cikla definéSanas atsauces punktam jabat noteiktam
kalibréeSanas lodes centra, un tam jabat aktivizétam.

Asim bez atseviSkas stavokla mérisanas sistémas
izvélieties mérisanas punktus ta, lai [1dz gala slédzim batu
1 grada trajektorijas. Sis celS TNC ir nepiecieSams iekS€jai
nokares kompensésanai.

TNC, lai sasniegtu skené8anas augstumu skené$anas
sistémas asT, ka pozicionéSanas padevi izmanto cikla
parametra Q253 un iekartas parametra MP6150 mazako
veértibu. GrieSanas ass kustibas TNC pamata veic ar
pozicionéSanas padevi Q253, pie tam tausta kontroles
ierice nav aktiva.

Ja optimizéSanas rezima aprékinatie kinematikas dati
parsniedz pielaujamo robezvértibu (MP6600), TNC
parada bridinajuma pazinojumu. Aprékinato vértibu
parnemsanu tad jaapstiprina ar NC startu.

Nemiet véra, ka, veicot izmainas kinematikas sistéma, tiek
mainiti art iestatijumi. PEc optimizéSanas veikSanas
atkartoti ievadiet iestatijumus.

TNC katra skenésanas procesa vispirms nosaka
kalibréSanas lodes radiusu. Ja aprékinatais lodes radiuss
neatbilst ievaditajam lodes radiusam par lielaku vértibu,
neka definéts iekartas parametra MP6601, TNC parada
klGdas pazinojumu un pabeidz mérisanu.

Ja partraucat ciklu izmériSanas laika, kinematikas dati,
iespéjams vairs neatradisies sakotnéja stavokli. Pirms
optimizéSanas veikSanas saglabajiet aktivo kinematikas
sistému ar 450. cikla palidzibu, lai klddas gadijuma varétu
atjaunot pédejo aktivo kinematikas sistému.

Collu programmésana: TNC mérijumu rezultatus un
protokola datus parasti norada milimetros.
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Cikla parametrs

a5z
&

Precizs kalibrésanas lodes radiuss Q407: levadiet
precizu izmantotas kalibréSanas lodes radiusu.
levades datu diapazons: no 0,0001 I1dz 99,9999

Drosibas attalums Q320 (inkrementali): papildu
attadlums no mériSanas punkta I1dz skenéSanas
sistémas lodei. Q320 darbojas papildus MP6140.
levades amplitida: no 0 I1dz 99999,9999 vai PREDEF

Atvilk§anas augstums Q408 (absoldti): levades datu
diapazons: no 0,0001 ITdz 99999,9999

levade 0:

Nebidit atvilk§anas augstuma, TNC pievirzas
nakamajai méramas ass mériSanas pozicijai.
Aizliegts, ja ir priek$éjas sazobes asis! TNC
pievirzas pirmajai mériSanas pozicijai seciba A, B
un péc tam C

levade >0:

AtvilkSanas augstums nesagriezta sagataves
koordinatu sistéma, kada TNC pirms grieSanas ass
pozicionéSanas pozicioné varpstas asi. TNC
papildus iestata skenéSanas sistému apstrades
plakné nulles punkta. Tausta kontroles ierice $aja
rezima nav aktiva, pozicionéSanas atrumu
defingjiet parametra Q253

Padeve ieprieks$gja pozicioneéSana Q253: Instrumenta
kustibas atrums pozicion&jot, mm/min. levades datu
diapazons 0,0001 Itdz 99999,9999 vai
FMAX,FAUTO,PREDEF

Atsauces lenkis Q380 (absoldti): Atsauces lenkis
(pamatgrieSanas) mérijjumu punktu aptversanai
efektiva sagataves koordinatu sistéma. Atsauces
lenka definéSana var batiski palielinat ass mériSanas
diapazonu. levades datu diapazons: no 0 lldz
360,0000

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: KalibréeSanas programma

4 TOOL CALL “TAUSTS* Z

5 TCH PROBE 450 SAGLABAT KINEMATIKU
Q410=0 ;REZIMS
Q409=5 ;ATMINAS VIETA

6 TCH PROBE 452 IESTATIJUMA
KOMPENSACIJA

Q407=12.5;LODES RADIUSS

Q320=0 ;DROSIBAS ATTAL.

Q408=0 ;ATVILKSANAS AUGSTUMS
Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q380=0 ;ATSAUCES LENKIS
Q411=-90 ;A ASS SAKUMA LENKIS
Q412=+90 ;A ASS GALA LENKIS
Q413=0 ;A ASS REGULES. LENKIS
Q414=0 ;A ASS MERISANAS PUNKTI
Q415=-90 ;B ASS SAKUMA LENKIS
Q416=+90 ;B ASS GALA LENKIS
Q417=0 ;B ASS REGULES. LENKIS
Q418=2 ;B ASS MERISANAS PUNKTI
Q419=-90 ;C ASS SAKUMA LENKIS
Q420=+90 ;C ASS GALA LENKIS

Q421=0 ;C ASS REGULES. LENKIS
Q422=2 ;C ASS MERISANAS PUNKTI
Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS

" @
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Sakuma lenkis A ass Q411 (absoldti): Sakuma lenkis
A asl, kura javeic pirmais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Gala lenkis A ass Q412 (absoldti): Gala lenkis A asT,
kura javeic pédéjais mérijums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Regulésanas lenkis A ass Q413: A ass reguléSanas
lenkis, kada jameéra paréjas grozamas asis. levades
datu diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Meérijumu punktu skaits A ass Q414: Pieskarienu
skaits, kuri TNC jaizmanto A ass mérisanai. levadot
=0, TNC neveic 8Ts ass mérisanu. levades datu
diapazons: no 0 lidz 12

Sakuma lenkis B ass Q415 (absolati): Sakuma lenkis
B asT, kura javeic pirmais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

Gala lepkis B ass Q416 (absoldti): Gala lenkis B asT,
kura javeic pédéjais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 I1dz 359,999

ReguléSanas lepkis B ass Q417: B ass reguléSanas
lenkis, kada jaméra paréjas grozamas asis. levades
datu diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Meérijumu punktu skaits B ass Q418: Pieskarienu
skaits, kuri TNC jaizmanto B ass mériSanai. levadot
=0, TNC neveic $1s ass mérisSanu. levades datu

diapazons: no 0 [1dz 12

Sakuma lepkis C ass Q419 (absolati): Sakuma lenkis
C asl, kura javeic pirmais mérjjums. levades datu
diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Gala lenkis C ass Q420 (absoliti): Gala lenkis C asT,
kura javeic pédéjais mérijjums. levades datu
diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Regulésanas lenkis C ass Q421: C ass reguléSanas
lenkis, kada jameéra paréjas grozamas asis. levades
datu diapazons: no -359,999 Iidz 359,999

Meérijumu punktu skaits C ass Q422: Pieskarienu
skaits, kuri TNC jaizmanto C ass mériSanai. levadot
=0, TNC neveic STs ass mériSanu. levades datu

diapazons: no 0 lidz 12

Meérisanas punktu skaits (4/3) Q423: Nosakiet, vai TNC
jaméra kalibréSanas lode plakné ar 4 vai 3
pieskarieniem. 3 pieskarieni palielina atrumu:

4: Izmantot 4 mériSanas punktus (standarta
iestatijums)

3: Izmantot 3 mériSanas punktus
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Mainamo galvu izlidzinasana

ST procesa mérkis ir panakt, lai p&c grie$anas asu mainas (galvas
mainas) iestatljums pie sagataves paliek nemainigs

Pieméra talak tiek aprakstita dakSas galvas izlidzinaSana ar asim AC.

Tiek nomainttas A asis, C ass paliek pie pamata iekartas.
Tiek uzlikta viena no mainamajam galvam, kas péc tam kalpo par
atsauces galvu
Nospriegojiet kalibréSanas lodi
Nomainiet skenéSanas sistéemu
Izmériet pilnigo kinematiku ar atsauces galvu, izmantojot ciklu 451

Nosakiet iestatijumu (ar Q432 = 2 vai 3 cikla 451) péc atsauces
galvas nomérisanas

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Atsauces galvas mérisana

1 TOOL CALL “TAUSTS* Z
2 TCH PROBE 451 PARMERIT KINEMATIKU

Q406=1 ;REZIMS

Q407=12.5;LODES RADIUSS

Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q408=0 ;ATVILKSANAS AUGSTUMS
Q253=2000;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q380=45 ;ATSAUCES LENKIS
Q411=-90 ;A ASS SAKUMA LENKIS
Q412=+90 ;A ASS GALA LENKIS
Q413=45 ;REGULES. LENKIS A ASS
Q414=4 ;A ASS MERISANAS PUNKTI
Q415=-90 ;B ASS SAKUMA LENKIS
Q416=190 ;B ASS GALA LENKIS
Q417=0 ;REGULES. LENKIS B ASS
Q418=2 ;B ASS MERISANAS PUNKTI
Q419=+90 ;C ASS SAKUMA LENKIS
Q420=+270;C ASS GALA LENKIS
Q421=0 ;REGULES. LENKIS C ASS
Q422=3 ;C ASS MERISANAS PUNKTI

Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS

Q431=3 ;NOTEIKT IESTATIJUMUS

G452, papildiespéja)

18.5 IESTAT. KOMPENSACIJA (Cikls 452, DIN/ISO

" @



G452, papildiespéja)

18.5 IESTAT. KOMPENSACIJA (Cikls 452, DIN/ISO

Otras mainamas galvas uzlikSana
Nomainiet skenéSanas sistému
Nomeériet mainamo galvu ar ciklu 452

Meriet tikai tas asis, kuras faktiski tika nomainttas (pieméra tikai A
asi, C ass ar Q422 nav ieziméta)

lestatfjumu un kalibréSanas lodes poziciju visa procesa laika
nedrikst maintt

Visas citas maindmas galvas iesp&jams noregulét tada pasa veida

Galvas mainas funkcija ir atkariga no iekartas. Nemiet véra
@ iekartas rokasgramatu.

Példa: Izlidziniet mainamo galvu

3 TOOL CALL “TAUSTS* Z

4 TCH PROBE 452 IESTATIJUMA
KOMPENSESANA

Q407=12.5;LODES RADIUSS

Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q408=0 ;ATVILKSANAS AUGSTUMS
Q253=2000;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q380=45 ;ATSAUCES LENKIS
Q411=-90 ;A ASS SAKUMA LENKIS
Q412=+90 ;A ASS GALA LENKIS
Q413=45 ;REGULES. LENKIS A ASS
Q414=4 ;A ASS MERISANAS PUNKTI
Q415=-90 ;B ASS SAKUMA LENKIS
Q416=+90 ;B ASS GALA LENKIS
Q417=0 ;REGULES. LENKIS B ASS
Q418=2 ;B ASS MERISANAS PUNKTI
Q419=+90 ;C ASS SAKUMA LENKIS
Q420=+270;C ASS GALA LENKIS
Q421=0 ;REGULES. LENKIS C ASS
Q422=0 ;C ASS MERISANAS PUNKTI
Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS
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DreifeSanas kompensésana

Apstrades laikd dazadas iekartas dalas mainigo apkartéjo apstak|u
ietekmes rezultata tiek paklautas dreiféSanai. Ja procesa zona
dreiféSana ir pietiekami konstanta un apstrades laika kalibréSanas
lode uz iekartas galda paliek uz vietas, tad So dreiféSanu iesp&jams
noteikt un kompensét ar ciklu 452.

Nospriegojiet kalibréSanas lodi

Nomainiet skenéSanas sistému

Izmériet pilnigo kinematiku ar ciklu 451 pirms apstrades uzsak$anas

Nosakiet iestatijumu (ar Q432 = 2 vai 3 cikla 451) péc kinematikas
nomeérisanas

Tad nosakiet iestatijumus sagatavém un izsaciet apstradi

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Atsauces mérijums dreiféSanas
kompensésanai
1 TOOL CALL “TAUSTS* Z

2 CYCL DEF 247 ATSAUCES PUNKTA
NOTEIKSANA

Q339=1 ;ATSAUCES PUNKTA NUMURS
3 TCH PROBE 451 PARMERIT KINEMATIKU
Q406=1 ;REZIMS
Q407=12.5;LODES RADIUSS
Q320=0 ;DROSIBAS ATTALUMS
Q408=0 ;ATVILKSANAS AUGSTUMS
Q253=750 ;PRIEKSPOZ. PADEVE
Q380=45 ;ATSAUCES LENKIS
Q411=190 ;A ASS SAKUMA LENKIS
Q412=+270;A ASS GALA LENKIS
Q413=45 ;REGULES. LENKIS A ASS
Q414=4 ;A ASS MERISANAS PUNKTI
Q415=-90 ;B ASS SAKUMA LENKIS
Q416=+90 ;B ASS GALA LENKIS
Q417=0 ;REGULES. LENKIS B ASS
Q418=2 ;B ASS MERISANAS PUNKTI
Q419=190 ;C ASS SAKUMA LENKIS
Q420=+270;C ASS GALA LENKIS
Q421=0 ;REGULES. LENKIS C ASS
Q422=3 ;C ASS MERISANAS PUNKTI
Q423=4 ;MERISANAS PUNKTU SKAITS
Q431=3 ;NOTEIKT IESTATIJUMUS

G452, papildiespéja)

18.5 IESTAT. KOMPENSACIJA (Cikls 452, DIN/ISO

" @



G452, papildiespéja)

KOMPENSACIJA (Cikls 452, DIN/ISO

18.5 IEST.

b
o
=)
=
x

[}
o
=
o
@
o
o
S
Q
7]
o
3
S
(1)
>
73
(1]
[
Q
>
Q

> Regularos intervalos nosakiet asu dreiféSanu
» Nomainiet skenéSanas sistemu

I Aktivizejiet iestatljumu kalibré$anas lodé

> Ar ciklu 452 izmériet kinematiku

I lestatljumu un kalibréSanas lodes poziciju visa procesa laika
nedrikst maintt

@ Sis process ir iespéjams ari iekartam bez grie$anas asim
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Protokola funkcija

TNC péc cikla 452 veikSanas sagatavo protokolu (TCHPR452.TXT),
kura ir $adi dati:
Datums un laiks, kad sagatavots protokols
NC programmas cela vards, no kuras veikts cikls
Aktivais kinematikas sistémas numurs
levaditais mériSanas lodes radiuss
Katrai parméritajai grieSanas asij:
Sakuma lenkis
Gala lenkis
Regulésanas lenkis
Mérisanas punktu skaits
Izmérta difdzija
Optimizéta difuzija
Vidéja nokare
Vidéja pozicionéSanas klida
Mérisanas apla radiuss
Korekcijas vértibas visas asis
lestatijuma korekcijas vertiba
Mérijumu nedroSiba grieSanas asim

Paskaidrojumi par protokola vértibam
(sk. "Paskaidrojumi par protokola vértibam" 468. Ipp.)

HEIDENHAIN iTNC 530
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SkenésSanas sistemu
.| cikli: Automatiska
instrumentu méerisana




19.1 Pamati

19.1 Pamati

Parskats

lekartas razotajam jasagatavo iekarta un TNC skenésSanas
@ sistémai TT.

lespéjams, ka Jasu iekartai nav pieejami visi Seit
aprakstitie cikli un funkcijas. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Izmantojot galda skenéSanas sistému un TNC instrumenta
parmérisanas ciklus, iespéjams automatiski parmérit instrumentus:
Garuma un radiusa korekcijas vértibas TNC saglaba centralaja
instrumentu atminad TOOL.T un automatiski aprékina skenéSanas cikla
beigas. Pieejami $adi parmeériSanas veidi:

Instrumenta parmérisana ar nekustigu instrumentu

Instrumenta parmérisana ar rotéjosu instrumentu

AtseviSka asmens parmérisana

Instrumentu mériSanas ciklus iesp&jams programmét darba rezZima

Programmas saglabadana/redigéSana ar taustinu TOUCH PROBE.
Pieejami 8adi cikli:

Cikls Jaunais formats  Vecais formats Lappuse

TT kalibrésana, cikli 30 un 480 Z:L? 487. Ipp.

Bezvadu TT 449 kalibréSana, cikls 484 e 488. Ipp.

Instrumenta garuma mérisana, cikli 31 un 481 o e 489. Ipp.
z z

Instrumenta radiusa mériSana, cikli 32 un 482 = i sz i 491. Ipp.

Instrumenta garuma un radiusa mérisana, cikli 33 un 483 assa = 493. Ipp.

Parmérisanas cikli darbojas tikai tad, ja ir aktiva centrala
@ instrumentu atmina TOOL.T.

Pirms stradajat ar parmériSanas cikliem, centralaja
instrumentu atmina jabat ievaditiem visiem parmérisanai
nepiecieSamajiem datiem un ar TOOL CALL izsauktam
méramajam instrumentam.

Instrumentu parmériSanu varat veikt arf, ja ir sagazta
apstrades plakne.
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Atskiribas starp cikliem no 31. lidz 33. un no 481.

lidz 483.

Funkciju apmérs un cikla norise ir pilnTgi identiski. Starp cikliem no 31.

[Tdz 33. un no 481. Ii1dz 483. pastav tikai Sadas divas atSkiribas:

Cikli 481 I1dz 483 ar G481 I1dz G483 pieejami arT DIN/ISO

Brivi izvélama parametra vieta mérijjuma statusam jaunajos ciklos
tiek izmantots fiksétais parametrs Q199

Masinas parametru iestatiSana

TNC mériSanai ar nekustigu varpstu izmanto skenésanas
@ padevi no MP6520.

Veicot parmeérisanu ar rotéjosu instrumentu, TNC varpstas
apgriezienu skaitu un skenésanas padevi aprékina automatiski.

Varpstas apgriezienu skaitu aprékina $adi:
n = MP6570 / (r - 0,0063) ar

n Apgriezienu skaits [apgr./min]
MP6570 Maksimali pielaujamais rotacijas atrums [m/min.]
r Aktivais instrumentu radiuss [mm]

Skenésanas padevi aprékina no:

v = mériSanas pielaide * n ar

v Skenésanas padeve [mm/min.]

mérisanas Mérisanas pielaide [mm], atkartba no MP6507
pielaide

n Apgriezienu skaits [1/min.]
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19.1 Pamati

Ar MP6507 noregul€jiet skenéSanas padeves aprékinu:
MP6507=0:

MériSanas pielaide paliek nemainiga - neatkarigi no instrumenta
radiusa. Tomér |oti lieliem instrumentiem skenéSanas padeve
samazinas uz nulli. Jo mazaks tiek izvéléts maksimalais rotacijas
atrums (MP6570) un pielaujama pielaide (MP6510), jo atrak
pamanams Sis efekts.

MP6507=1:

MériSanas pielaide mainas, palielinoties instrumenta radiusam. Tas
nodroSina pietiekamu skenéSanas padevi arT tad, ja ir liels instrumenta
radiuss. TNC maina mériSanas pielaidi péc adas tabulas:

Instrumenta radiuss meérisanas pielaide

lidz 30 mm MP6510

no 30 [1dz 60 mm 2« MP6510

no 60 Iidz 90 mm 3+ MP6510

no 90 Iidz 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

SkenéSanas padeve paliek nemainiga, bet méri$anas k|tda lineari
palielinas, palielinoties instrumenta radiusam:

Mérisanas pielaide = (r « MP6510)/ 5 mm) ar

r Aktivais instrumentu radiuss [mm]
MP6510 Maksimali pielaujama mériSanas kida
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levades instrumentu tabula TOOL.T

Saisinajumi levades Dialogs

CUT Instrumenta asmenu skaits (maks. 20 asmeni) Asmenu skaits?

LTOL Pielaujama nobide no instrumenta garuma L nodiluma Nodiluma pielaide: garums?
konstatéSanai. Ja ievadita véertiba tiek parsniegta, TNC bloké
instrumentu (statuss L). levades amplitida: no 0 Iidz 0,9999 mm

RTOL Pielaujama nobide no instrumenta radiusa, R nodiluma Nodiluma pielaide: radiuss?
konstatéSanai. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta, TNC bloké
instrumentu (statuss I). levades amplitida: no 0 ITdz 0,9999 mm

DIRECT. Instrumenta grieSanas virziens parmérisanai ar rotéjosu GrieSanas virziens (M3 =-)?
instrumentu

TT:R-OFFS Garuma parmérisana: instrumenta nobide starp irbula centru un Instrumenta novirzes radiuss?
instrumenta centru. lepriek$gjais iestatijums: instrumenta radiuss
R (taustind NO ENT izveido R)

TT:L-OFFS Radiusa parmérisana: instrumenta papildu nobide starp irbuja Instrumenta novirzes garums?
aug$€jo malu un instrumenta apak$&jo malu pie MP6530.
lepriek&é&jais iestatijums: 0

LBREAK Pielaujama nobide no instrumenta garuma, L lGzuma Liizuma pielaide: garums?
konstatéSanai. Ja ievadita véertiba tiek parsniegta, TNC bloké
instrumentu (statuss L). levades amplitida: no 0 Iidz 0,9999 mm

RBREAK Pielaujama nobide no instrumenta radiusa, R lizuma Liizuma pielaide: radiuss?

konstatéSanai. Ja ievadita vértiba tiek parsniegta, TNC bloké
instrumentu (statuss I). levades amplitida: no 0 Iidz 0,9999 mm

levades piemeéri izplatitakajiem instrumentu tipiem

CuT TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Instrumenta tips

Urbis

— (bez funkcijas)

0 (novirze nav nepiecieSama,
jo jaméra urbja smaile)

Cilindra fréze ar diametru < 19
mm

4 (4 asmeni)

0 (novirze nav nepiecieSama,
jo instrumenta diametrs ir
mazaks neka TT diska
diametrs)

0 (nav nepiecieSama
papildu novirze radiusa
parmérisanai. Tiek
izmantota novirze no
MP6530)

Cilindra freze ar diametru > 19
mm

4 (4 asmeni)

R (novirze nepiecieSama, jo
instrumenta diametrs ir lielaks
neka TT diska diametrs)

0 (nav nepiecieSama
papildu novirze radiusa
parmérisanai. Tiek
izmantota novirze no

MP6530)

Radiusa fréze

4 (4 asmeni)

0 (novirze nav nepiecie$ama,
jo jameéra lodes dienvidpols)

5 (instrumenta radiusu
vienmeér defingjiet ka novirzi,
lai diametrs netiktu mérits
radiusa)
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19.1 Pamati

Merisanas rezultatu paradiSana

Papildu statusa indikacija var iezimét instrumenta parmeérisanas
rezultatus (iekartas darbibas rezimos). Tad TNC kreisaja pusé rada
programmu un labaja - mérianas rezultatus. Mérijjumu vértibas, kas
parsniedz pielaujamo nodiluma pielaidi, TNC apzimé ar ,*“— mérijumu
vértibas, kas parsniedz pielaujamo Iizuma pielaidi, ar ,B*.
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19.2 TT kalibrésana (Cikls 30 vai
480, DIN/ISO: G480)

Cikla norise

TT kalibréSanu iespé&jams veikt ar mériSanas ciklu TCH PROBE 30 vai
TCH PROBE 480 (sk. ari "Atskirtbas starp cikliem no 31. lldz 33. un no
481. I1dz 483." 483. Ipp.). KalibréSanas process notiek automatiski.
TNC art automatiski aprekina kalibréSanas instrumenta centra novirzi.
Sim noldkam TNC péc kalibréSanas cikla puses pagriez varpstu par
180°.

Ka kalibréSanas instrumentu izmantojiet precizi cilindrisku detalu,
pieméram, cilindrisku stieni. KalibréSanas vértibas TNC saglaba un
nem véra nakamajas instrumentu parmérisanas.

Programmeéjot ieverojiet!

=)

KalibréSanas cikla funkcionésanas veids atkarigs no
masinas parametra 6500. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.

Pirms kalibréSanas ievadiet instrumentu tabulad TOOL. T
ievadiet kalibréSanas instrumenta precizu radiusu un
precizu garumu.

Masinas parametros no 6580.0 I1dz 6580.2 jabut
noteiktam TT stavoklim iekartas darba telpa.

Ja kads no iekartas parametriem 6580.0 I1dz 6580.2 tiek
izmainTts, kalibrésana javeic no jauna.

Cikla parametrs

g Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
caL. izslégta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
e Drosais augstums attiecas uz aktivo sagataves

caL. atsauces punktu. Ja droSais augstums ievadits tik

mazs, ka instrumenta smaile atrastos zemak par
diska aug$éjo malu, TNC automatiski pozicioné
kalibréSanas instrumentu virs diska (dro$Tbas zona no
MP6540). levades datu diapazons -99999,9999 Iidz
99999,9999 vai PREDEF
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Példa: NC ierakstu vecais formats

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRESANA
8§ TCH PROBE 30.1 AUGSTUMS: +90

Példa: NC ierakstu jaunais formats

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRESANA
Q260=+100;DROSS AUGSTUMS
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19.3 Bezvadu TT 449 kalibrésana (Cikls 484, DIN/ISO

19.3 Bezvadu TT 449 kalibreSana
(Cikls 484, DIN/ISO: G484)

Pamatinformacija

Ar ciklu 484 iespéjams kalibrét bezvadu infrasarkano galda
skenésSanas sistému TT 449. KalibréSana netiek veikta pilntba
automatiski, jo TT pozicija uz iekartas galda nav fikséta.

Cikla norise

Nomainiet skenéSanas instrumentu
Defingjiet un uzsaciet kalibrésanas ciklu

Manuali poziciongjiet kalibréSanas instrumentu virs skenésanas
sistémas centra un sekojiet noradém izlecosaja loga. Raugieties, lai
kalibréSanas instruments batu virs skenéSanas elementa méramas
plaknes

KalibréSanas process notiek pusautomatiski. TNC ari aprékina
kalibréSanas instrumenta centra novirzi. Sim nolikam TNC péc
kalibréSanas cikla puses pagriez varpstu par 180°.

Ka kalibréSanas instrumentu izmantojiet precizi cilindrisku detalu,
pieméram, cilindrisku stieni. KalibréSanas vértibas TNC saglaba un
nem véra nakamajas instrumentu parmérisanas.

Programmeéjot ievérojiet!

masinas parametra 6500. Nemiet véra masinas

O KalibréSanas cikla funkcionéSanas veids atkarigs no
rokasgramatu.

Pirms kalibréSanas ievadiet instrumentu tabulda TOOL. T
ievadiet kalibréSanas instrumenta precizu radiusu un
precizu garumu.

Ja tiek maintta TT pozicija uz galda, kalibréSana javeic no
jauna.

Cikla parametrs

Ciklam 484 nav cikla parametru.
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19.4 Instrumenta garuma meériSana
(Cikls 31 vai 481, DIN/ISO: G481)

Cikla norise

Instrumenta garuma parmériSanai ieprogramméjiet mérisanas ciklu
TCH PROBE 31 vai TCH PROBE 480 (sk. ari "AtSkiribas starp cikliem
no 31.1idz 33. un no 481. 1dz 483." 483. Ipp.). Ar ievades parametriem
instrumentu garumu var noteikt tris dazados veidos:

Ja instrumenta diametrs ir lielaks par TT mérisanas plaknes

diametru, tad mériSanu veiciet ar rotéjosSu instrumentu

Ja instrumenta diametrs ir mazaks par TT mérisanas plaknes
diametru vai ja tiek veikta urbju vai radiusa fréZzu garuma noteikSana,
tad méridanu veiciet ar nekustigu instrumentu

Ja instrumenta diametrs ir lieldks par TT mériSanas plaknes
diametru, tad veiciet atseviSska asmens mériSanu ar nekustigu
instrumentu

Process "Parmérisana ar rotéjosu instrumentu”
Lai noteiktu garako asmeni, méramais instruments tiek parbidits uz

skenéSanas sistémas centru un rotéjoss virzits uz TT mériSanas
plakni. Novirzi ieprogrammeéjiet instrumentu tabul zem instrumenta

novirzes: radiuss (TT: R-OFFS).

Process "ParmériSana ar nekustigu instrumentu” (piem., urbjiem)

Méramo instrumentu izvirza virs mérijumu virsmas centra. Péc tam tas
ar nekustigu varpstu virzas uz TT mériSanas virsmu. Lai veiktu o
mérijumu, ievadiet instrumenta novirzi: radiuss (TT: R-OFFS)
instrumenta tabula ar ,0“.

Process "AtseviSska asmens parmérisana"

TNC méramo instrumentu pozicioné sanis no tausta galvas.
Instrumenta priek$€ja virsma atrodas zem tausta galvas aug$éjas
malas, ka noteikts MP6530. Instrumenta tabula, sadala instrumenta
novirze: garums (TT: L-OFFS), JUs varat noteikt papildu novirzi. TNC
skenéSanu veic radiali ar rotéjosu instrumentu, lai noteiktu starta lenki
atseviSku asmenu parmérisanai. Péc tam ta izméra visu asmenu
garumu, mainot varpstas orientaciju. Sim mérijjumam ieprogramméjiet
ASMENU PARMERISANU CIKLA TCH PROBE 31 = 1.
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Programmeéjot ieverojiet!

Pirms pirmo reizi parmérat instrumentus, instrumentu
tabula TOOL.T ievadiet aptuveno attieciga instrumenta
radiusu, aptuveno garumu, asmenu skaitu un grieSanas
virzienu.

AtseviSka asmens parmérisanu iesp&jams veikt
instrumentiem ar ne vairak par 20 asmeniem.

Cikla parametrs

Meérit instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet, vai
instrumenta mériSana tiek veikta pirmo reizi vai
vélaties parbaudit jau parméritu instrumentu. Veicot
parmérisanu pirmo reizi, TNC parraksta instrumenta
garumu L centralaja instrumentu atmina TOOL.T un
nosaka delta vértibu DL = 0. Ja veicat instrumenta
parbaudi, izmérttais garums tiek salidzinats ar
instrumenta garumu L no TOOL.T. TNC aprékina
nobidi atbilstosi algebriskajai zZimei un ievada to
TOOL.T ka delta vértibu DL. Bez tam novirze
pieejama arT Q parametra Q115. Ja delta vértiba ir
lielaka neka pielaujama nodiluma vai Izuma pielaide
instrumenta garumam, tad TNC nobloké instrumentu
(statuss L tabula TOOL.T)

Rezultatu parametra Nr.?: Parametra numurs, kura
TNC saglaba mérijuma statusu:

0,0: Instruments neparsniedz pielaidi

1,0: Instruments ir nodilis (LTOL parsniegts)

2,0: Instruments ir sallzis (LBREAK parsniegts). Ja
nevélaties turpmak apstradat mérijumu rezultatu
programmas ietvaros, apstipriniet dialoga vaicajumu
ar taustinu NO ENT

Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
izslegta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
Drosais augstums attiecas uz aktivo sagataves
atsauces punktu. Ja droSais augstums ievadits tik
mazs, ka instrumenta smaile atrastos zemak par
diska aug$éjo malu, TNC automatiski pozicioné
instrumentu virs diska (droSibas zona no MP6540).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Asmenu parmérisana 0=Ne / 1=Ja: Nosakiet, vai
nepiecieSams veikt atseviSku asmenu parmérisanu
(parmérami ne vairak ka 20 asmeni)

Példa: Pirma parmeérisana ar rotéjosu
instrumentu; vecais formats
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 INSTRUMENTA GARUMS
8 TCH PROBE 31.1 PARBAUDIT: 0
9 TCH PROBE 31.2 AUGSTUMS: +120

10 TCH PROBE 31,3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Példa: Parbaudisana ar atseviSku asmenu
parmeérisanu, statusa saglabasana Q5; vecais
formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 INSTRUMENTA GARUMS

8 TCH PROBE 31.1 PARBAUDIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 AUGSTUMS: +120

10 TCH PROBE 31,3 ASMENU
PARMERISANA: 1

Példa: NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 INSTRUMENTA GARUMS
Q340=1 ;PARBAUDIT
Q260=+100;DROSS AUGSTUMS
Q341=1 ;ASMENU PARMERISANA
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19.5 Instrumenta radiusa meéeriSana

(Cikls 32 vai 482, DIN/ISO: G482)

Cikla norise

Instrumentu radiusa parmériSanai ieprogrammeéjiet mérisanas ciklu
TCH PROBE 32 vai TCH PROBE 482 (sk. ari "AtSkiribas starp cikliem
no 31.1idz 33. un no 481. 1dz 483." 483. Ipp.). Ar ievades parametriem
instrumentu radiusu var noteikt divos veidos:

Parmérisana ar rotéjosu instrumentu

ParmeériSana ar rotéjoSu instrumentu un tai sekojoSa atsevisSku
asmenu parmérisana

TNC méramo instrumentu pozicioné sanis no tausta galvas. Frézes
priek$éja virsma atrodas zem tausta galvas aug$éjas malas, ka
noteikts MP6530. TNC skené&sanu veic radiali ar rotéjou instrumentu.

Ja veicama papildu atsevisku asmenu parmérisana, visu asmenu
radiusus parméra, orientéjot varpstu.

Programmeéjot ieverojiet!
tabula TOOL.T ievadiet aptuveno attieciga instrumenta

radiusu, aptuveno garumu, asmenu skaitu un grieSanas
virzienu.

O Pirms pirmo reizi parmérat instrumentus, instrumentu

Cilindra formas instrumentus ar dimanta virsmu var
parmertt ar nekustigu varpstu. Instrumentu tabula
nepiecieSams definét asmenu skaitu CUT ar 0 un
noregulét masinas parametru 6500. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.
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19.5 Instrumenta radiusa mérisana (Cikls 32 vai 482, DIN/ISO

Cikla parametrs

492

Meérit instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet, vai
instrumenta mériSanu veikt pirmo reizi vai
nepiecieSams parbaudrtt jau parmérttu instrumentu.
Veicot pirmo parméri§anu, TNC parraksta
instrumentu radiusu R centralaja instrumentu atmina
TOOL.T un nosaka delta vértibu DR = 0. Ja parbaudat
instrumentu, izméritais radiuss tiek salidzinats ar
instrumenta radiusu R no TOOL.T. TNC aprékina
nobidi atbilstoSi algebriskajai zZimei un ievada to
TOOL.T ka delta vértibu DR. Bez tam novirze
pieejama arT Q parametra Q116. Ja delta vértiba ir
lielaka neka pielaujama nodiluma vai lizuma pielaide
instrumenta radiusam, tad TNC nobloké instrumentu
(statuss L TOOL.T).

Rezultatu parametra Nr.?: Parametra numurs, kura
TNC saglaba mérijuma statusu:

0,0: Instruments neparsniedz pielaidi

1,0: Instruments ir nodilis (RTOL parsniegts)

2,0: Instruments ir salGzis (RBREAK parsniegts). Ja
nevélaties turpmak apstradat mérijjumu rezultatu
programmas ietvaros, apstipriniet dialoga vaicajumu
ar taustinu NO ENT

Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
izslégta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
DroSais augstums attiecas uz aktivo sagataves
atsauces punktu. Ja droSais augstums ievadtts tik
mazs, ka instrumenta smaile atrastos zemak par
diska aug$éjo malu, TNC automatiski pozicioné
instrumentu virs diska (dro$ibas zona no MP6540).
levades amplitdda: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Asmenu parmeérisana 0=Né / 1=Ja: Nosakiet, vai
papildus ir vai nav nepiecieSams veikt atsevisku
asmenu parmérisanu (iesp&jams parmérit ne vairak
ka 20 asmenus)

Példa: Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; vecais formats
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32,0 INSTRUMENTA RADIUSS
8 TCH PROBE 32.1 PARBAUDIT: 0
9 TCH PROBE 32.2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PROBE 32.3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Példa: Parbaudisana ar atseviSku asmenu
parmérisanu, statusa saglabasana Q5; vecais
formats
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32,0 INSTRUMENTA RADIUSS
8 TCH PROBE 32.1 PARBAUDIT: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PROBE 32.3 ASMENU
PARMERISANA: 1
Példa: NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 INSTRUMENTA RADIUSS
Q340=1 ;PARBAUDIT
Q260=+100;DROSS AUGSTUMS
Q341=1 ;ASMENU PARMERISANA
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19.6 Pilniga instrumenta
parmeérisana (Cikls 33 vai 483,
DIN/ISO: G483)

Cikla norise

Lai veiktu instrumenta parmériSanu pilniba (garums un radiuss),
ieprogrammeéjiet mérisanas ciklu TCH PROBE 33 vai TCH PROBE
482 (sk. arf "AtSkirTbas starp cikliem no 31. I1dz 33. un no 481. lidz
483." 483. Ipp.). Cikls 1pasi piemérots pirmajai instrumentu
parmérisanai, jo, salidzindjuma ar garuma un radiusa atsevisku
parmérisanu, pastav ievérojama laika priekSrociba. Ar ievades
parametriem varat veikt instrumenta parmérisanu divos veidos:

Parmérisana ar rotéjosu instrumentu
Parmérisana ar rotéjosu instrumentu un tai sekojoSa atsevisSku
asmenu parmérisana

TNC parméra instrumentu péc noteikti ieprogrammétas norises.
Vispirms tiek parmérits instrumenta radiuss un péc tam instrumenta
garums. Mérijumu norise atbilst 31. un 32. mériSanas cikla norisém.

Programmeéjot ieverojiet!

tabula TOOL.T ievadiet aptuveno attieciga instrumenta
radiusu, aptuveno garumu, asmenu skaitu un grieSanas
virzienu.

O Pirms pirmo reizi parmeérat instrumentus, instrumentu

Cilindra formas instrumentus ar dimanta virsmu var
parmértt ar nekustigu varpstu. Instrumentu tabula
nepiecieSams definét asmenu skaitu CUT ar 0 un
noregulét masinas parametru 6500. Nemiet véra masinas
rokasgramatu.
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Cikla parametrs

Meérit instrumentu =0 / parbaudit =1: Nosakiet, vai
instrumenta mériSana tiek veikta pirmo reizi vai
vélaties parbaudtt jau parmérttu instrumentu. Veicot
pirmo parmeérisanu, TNC parraksta instrumentu
radiusu R un instrumenta garumu L centralaja
instrumentu atmina TOOL.T un nosaka delta vértibas
DR un DL = 0. Ja parbaudat instrumentu, izméritie
instrumenta dati tiek salidzinati ar instrumenta datiem
no TOOL.T. TNC aprékina nobides atbilstoSi
algebriskajai zZimei un ievada tas TOOL.T ka delta
vértibas DL un DR. Bez tam nobides pieejamas ari Q
parametros Q115 un Q116. Ja kada no delta vértibam
ir lielaka par pielaujamajam nodiluma vai lGzuma
pielaidém, tad TNC nobloké instrumentu (statuss L
tabula TOOL.T)

Rezultatu parametra Nr.?: Parametra numurs, kura
TNC saglaba mérijuma statusu:

0,0: Instruments neparsniedz pielaidi

1,0: Instruments ir nodilis (LTOL vai/un RTOL
parsniegts)

2,0: Instruments ir salGzis (LBREAK vai/un RBREAK
parsniegts). Ja nevélaties turpmak apstradat
mérijumu rezultatu programmas ietvaros, apstipriniet
dialoga vaicajumu ar taustinu NO ENT

Dross augstums: levadiet varpstas ass poziciju, kura
izslegta sadursme ar sagatavém vai spriegotajiem.
Drosais augstums attiecas uz aktivo sagataves
atsauces punktu. Ja droSais augstums ievadits tik
mazs, ka instrumenta smaile atrastos zemak par
diska aug$éjo malu, TNC automatiski pozicioné
instrumentu virs diska (dro$ibas zona no MP6540).
levades amplitida: no -99999,9999 lidz 99999,9999
vai PREDEF

Asmenu parmeérisana 0=Ne / 1=Ja: Nosakiet, vai
papildus ir vai nav nepiecieSams veikt atsevisku
asmenu parmériSanu (iesp&jams parmeérit ne vairak
ka 20 asmenus)

Példa: Pirma parmérisana ar rotéjosu
instrumentu; vecais formats
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33,0 INSTRUMENTA
MERISANA

8 TCH PROBE 33.1 PARBAUDIT: 0
9 TCH PROBE 33.2 AUGSTUMS: +120

10 TCH PROBE 33.3 ASMENU
PARMERISANA: 0

Példa: Parbaudisana ar atseviSku asmenu
parmeérisanu, statusa saglabasana Q5; vecais
formats

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33,0 INSTRUMENTA
MERISANA

8 TCH PROBE 33.1 PARBAUDIT: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 AUGSTUMS: +120
10 TCH PROBE 33.3 ASMENU
PARMERISANA: 1

Példa: NC ieraksti; jaunais formats

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 INSTRUMENTA MERISANA
Q340=1 ;PARBAUDIT
Q260=+100;DROSS AUGSTUMS
Q341=1 ;ASMENU PARMERISANA
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Parskatu tabula 3
=
= - Q
Apstrades cikli S
il Cikla apziméjums DEf CA!'L Lappuse ‘E
numurs aktivs  aktivs ©
7 Nulles punkta nobide 266. Ipp. ?
8 Spogulattéls 274. Ipp. E
9 Aiztures laiks 295. Ipp.
10 GrieSanas 276. Ipp.
11 Mérijumu koeficients 278. Ipp.
12 Programmas izsauk3ana 296. Ipp.
13 Varpstas orientéSana 298. Ipp.
14 Kontiras definéSana 183. Ipp.
19 Apstrades plaknes sasvérSana 282. Ipp.
20 Kontdras dati SL Il 188. Ipp.
21 PriekSurbsana SL Il 190. Ipp.
22 Rupjapstrade SL II 192. Ipp.
23 Dziluma nolidzinaSana SL Il 196. Ipp.
24 Malas nolidzina$ana SL Il 197. Ipp.
25 Kontdrlnija 199. Ipp.
26 Ar asi saistits mérijumu koeficients 280. Ipp.
27 Cilindra apvalks 215. Ipp.
28 Cilindra apvalks, gropjfrézéSana 218. Ipp.
29 Cilindra apvalks, tilts 221. lpp.
30 3D datu apstrade 247. Ipp.
32 Pielaide 299. Ipp.
39 Cilindra apvalka aréja kontdra 224. Ipp.
200 UrbSana 73. Ipp.
201 Rivésana 75. Ipp.
202 IzvirpoSana 77. lpp.
203 Universala urbSana 81. Ipp.
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Parskatu tabula

g&ﬂaurs Cikla apziméjums aDlI(Etli:v s glﬁk:; Lappuse
204 IzvirpoSana atpakal| 85. Ipp.

205 Universala dzilurbdana 89. Ipp.

206 Vitnurb$ana ar izlidzinoSo spilpatronu, jauna 105. Ipp.
207 VitnurbSana bez izlidzino$as spilpatronas, jauna 107. Ipp.
208 UrbjfrézéSana 93. Ipp.

209 VitnurbSana ar skaidu veidoSanos 110. Ipp.
220 Punktu Sabloni uz apla 171. Ipp.
221 Punktu Sabloni uz ITnijam 174. Ipp.
230 Daudzliniju frézéSana 249. Ipp.
231 Regulara virsma 251. Ipp.
232 Plakanfrézésana 255. Ipp.
240 CentréSana 71. lpp.

241 Vienmalas urb3ana 96. Ipp.

247 Atsauces punkta noteikSana 273. Ipp.
251 Taisnstlra iedobes pilniga apstrade 139. Ipp.
252 Apalas iedobes pilniga apstrade 144. Ipp.
253 Rievu frézésana 148. Ipp.
254 Apala rieva 153. Ipp.
256 Taisnstlra tapas pilniga apstrade 158. Ipp.
257 Apalas tapas pilniga apstrade 162. Ipp.
262 VitnfrézéSana 115. Ipp.
263 ledzilinaSana-vitnfrézéSana 118. Ipp.
264 VitnurbSana-frézéSana 122. Ipp.
265 Spiralveida vitnurb$ana-frézé$ana 126. Ipp.
267 Argjas vitnes frézésana 130. Ipp.
270 Kontarlinijas dati 201. Ipp.
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Skenésanas sistémas cikli ©
=

gli.llﬂlaurs Cikla apziméjums aDkEtIi:vs glﬁkll-s Lappuse :8

0 Atsauces plakne 394. Ipp. =
-

1 Polarais atsauces punkts 395. Ipp. g

2 TS kalibréSanas radiuss 439. Ipp. 2

3 Mérisana 441. Ipp. E

4 3D mériSana 443. Ipp.

9 TS kalibréSanas garums 440. Ipp.

30 TT kalibréSana 487. Ipp.

31 Instrumenta garuma mériSana/parbaude 489. Ipp.

32 Instrumenta radiusa mériSana / parbaude 491. Ipp.

33 Instrumenta garuma un radiusa mérisana / parbaude 493. Ipp.

400 PamatgrieSanas ar diviem punktiem 314. Ipp.

401 PamatgrieSanas ar diviem urbumiem 317. Ipp.

402 PamatgrieSanas ar divam tapam 320. Ipp.

403 Nepareiza novietojuma kompensésana ar grieSanas asi 323. Ipp.

404 Noteikt pamatgrie$anos 326. Ipp.

405 Nepareiza novietojuma kompensésana ar C asi 327. Ipp.

408 Atsauces punkta noteikSana rievas centra (FCL 3 funkcija) 337. Ipp.

409 Atsauces punkta noteik$ana tilta centra (FCL 3 funkcija) 341. Ipp.

410 Atsauces punkta noteikSana iek$é&ja taisnstart 344. Ipp.

411 Atsauces punkta noteikS§ana argja taisnstart 348. Ipp.

412 Atsauces punkta noteikSana iek$&ja aplt (urbuma) 352. Ipp.

413 Atsauces punkta noteikSana aréja apli (tapa) 356. Ipp.

414 Atsauces punkta noteikSana argja starn 360. Ipp.

415 Atsauces punkta noteik§ana iek$éja start 365. Ipp.

416 Atsauces punkta noteikS8ana caurumu apla centra 369. Ipp.

417 Atsauces punkta noteikSana skenéSanas sistémas ast 373. lpp.

418 Atsauces punkta noteikSana €etru urbumu vida 375. Ipp.

419 Atsauces punkta noteikSana atseviska brivi izvéléta ast 379. Ipp.
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Parskatu tabula

Cikla DEF CALL

numurs Ll e e aktivs  akftivs HBEES
420 Sagataves lenka mérisana 396. Ipp.
421 Sagataves iek8&ja apla mérisana (urbums) 399. Ipp.
422 Sagataves aréja apla mérisana (tapa) 403. Ipp.
423 Sagataves iekS$€ja taisnstira mériSana 407. Ipp.
424 Sagataves aréja taisnstiira mérisana 411. Ipp.
425 Sagataves iek$éja platuma mériSana (rieva) 415. Ipp.
426 Sagataves aré€ja platuma mérisana (tilts) 418. Ipp.
427 Sagataves atsevisku, izvélétu asu mérisana 421. lpp.
430 Sagataves caurumu apla mérisana 424. Ipp.
431 Sagataves plaknes mérisana 424. Ipp.
440 Ass nobides mérisana 445. Ipp.
441 Atra skené3ana: globalo skenésanas sistémas parametru noteik$ana (FCL 2 448. Ipp.
funkcija)
450 KinematicsOpt: kinematikas saglabasana (papildiespéja) 454. Ipp.
451 KinematicsOpt: kinematikas mériSana (papildiespéja) 456. Ipp.
452 KinematicsOpt: iestatljumu kompensésana (papildiespéja) 456. Ipp.
480 TT kalibréSana 487. Ipp.
481 Instrumenta garuma mériSana/parbaude 489. Ipp.
482 Instrumenta radiusa mérisana / parbaude 491. Ipp.
483 Instrumenta garuma un radiusa mérisana / parbaude 493. Ipp.
484 Infrasarkana TT kalibré$ana 488. Ipp.
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+49 (8669) 5061

E-mail: info@heidenhain.de

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

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

Lathe controls © +49 (8669) 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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HEIDENHAIN 3D skenésanas sistéemas

palidzés saisinat paligprocesu laiku.

Pieméram:

* noregulét sagataves,

* noteikt atsauces punktus,
* izmérit sagataves,

» digitalizét 3D formas -

ar sagataves skenésSanas sistémam
TS 220 ar kabeli
TS 640 ar datu infrasarkano parraidi.

e [zmértt instrumentus,
e kontrolét nodilumu,
e konstatét instrumentu lizumu -

ar instrumentu skenésSanas sistému
TT 140

670 388-L0 - Ver00 - SWOS - pf - 312009 A0 O 0




	Par šo rokasgrāmatu
	Vai vēlaties veikt izmaiņas vai esat atklājis kļūdu?

	TNC tips, programmatūra un funkcijas
	Programmatūras opcijas
	Attīstības līmenis (jaunināšanas funkcijas)
	Paredzētā izmantošanas vieta

	Jaunas funkcijas programmatūrai 340 49x-02
	Jaunas funkcijas programmatūrai 340 49x-03
	Jaunas funkcijas programmatūrai 340 49x-04
	Jaunas funkcijas programmatūrai 340 49x-05
	Mainītas funkcijas programmatūrai 340 49x-05
	Mainītās funkcijas, salīdzinot ar iepriekšējām versijām 340 422-xx/340 423-xx
	Pamatprincipi / Pārskati
	1.1 Ievads
	1.2 Pieejamās ciklu grupas
	Apstrādes ciklu pārskats
	Pārskats: Skenēšanas sistēmu cikli


	Apstrādāšanas ciklu izmantošana
	2.1 Darbs ar apstrādes cikliem
	Specifiskie mašīnas cikli
	Cikla definēšana ar programmtaustiņiem
	Cikla definēšana ar GOTO funkciju
	Ciklu izsaukšana
	Darbs ar U/V/W papildasīm

	2.2 Programmas noklusējumi cikliem
	Pārskats
	GLOBAL DEF ievadīšana
	GLOBAL DEF datu lietošana
	Vispārēji derīgie globālie dati
	Globālie dati urbšanas apstrādēm
	Vispārējie dati apstrādei ar frēzēšanu, izmantojot iedobju ciklus 25x
	Vispārējie dati apstrādei ar frēzēšanu, izmantojot kontūru ciklus
	Globālie dati pozicionēšanas attiecībai
	Globālie dati skenēšanas funkcijām

	2.3 Šablona definīcija PATTERN DEF
	Pielietojums
	PATTERN DEF ievadīšana
	PATTERN DEF izmantošana
	Atsevišķu apstrādes pozīciju definēšana
	Atsevišķas rindas definēšana
	Atsevišķa šablona definēšana
	Atsevišķa rāmja definēšana
	Noslēgtas riņķa līnijas definēšana
	Riņķa sektora definēšana

	2.4 Punktu tabulas
	Pielietojums
	Punktu tabulas ievade
	Atsevišķu apstrādes punktu izslēgšana
	Punktu tabulas izvēle programmā
	Cikla izsaukšana savienojumā ar punktu tabulām


	Apstrādāšanas cikli: Urbšana
	3.1 Pamati
	Pārskats

	3.2 CENTRĒŠANA (Cikls 240, DIN/ISO: G240)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.3 URBŠANA (Cikls 200)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.4 RĪVĒŠANA (Cikls 201, DIN/ISO: G201)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.5 IZVIRPOŠANA (Cikls 202, DIN/ISO: G202)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.6 UNIVERSĀLĀ URBŠANA (Cikls 203, DIN/ISO: G203)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.7 IZVIRPOŠANA ATPAKAĻ (Cikls204, DIN/ISO: G204)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.8 UNIVERSĀLĀ DZIĻURBŠANA (Cikls 205, DIN/ISO: G205)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.9 URBJFRĒZĒŠANA (Cikls 208)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.10 VIENMALAS URBŠANA (Cikls 241, DIN/ISO: G241)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	3.11 Programmēšanas piemēri

	Apstrādāšanas cikli: Vītņurbšana / vītņfrēzēšana
	4.1 Pamati
	Pārskats

	4.2 JAUNA VĪTŅURBŠANA ar izlīdzinošo spīļpatronu (Cikls 206, DIN/ISO: G206)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.3 VĪTŅURBŠANA bez izlīdzinošās spīļpatronas GS JAUNA (Cikls 207, DIN/ISO: G207)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.4 VĪTŅURBŠANA SKAIDU VEIDOŠANA (Cikls 209, DIN/ISO: G209)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.5 Vītņfrēzēšanas pamati
	Priekšnoteikumi

	4.6 VĪTŅFRĒZĒŠANA (Cikls 262, DIN/ISO: G262)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.7 IEDZIĻINĀŠANA- VĪTŅFRĒZĒŠANA (Cikls 263, DIN/ISO: G263)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.8 VĪTŅURBŠANA-FRĒZĒŠANA (Cikls 264, DIN/ISO: G264)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.9 SPIRĀLVEIDA VĪTŅURBŠANA- FRĒZĒŠANA (Cikls 265, DIN/ISO: G265)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.10 ĀRĒJĀS VĪTNES FRĒZĒŠANA (Cikls 267, DIN/ISO: G267)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	4.11 Programmēšanas piemēri

	Apstrādāšanas cikli: Iedobju frēzēšana / tapu frēzēšana / rievu frēzēšana
	5.1 Pamati
	Pārskats

	5.2 TAISNSTŪRA IEDOBE (Cikls 251, DIN/ISO: G251)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet
	Cikla parametrs

	5.3 APAĻA IEDOBE (Cikls 252, DIN/ISO: G252)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	5.4 RIEVU FRĒZĒŠANA (Cikls 253, DIN/ISO: G253)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	5.5 APAĻA RIEVA (Cikls 254, DIN/ISO: G254)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	5.6 TAISNSTŪRA TAPA (Cikls 256, DIN/ISO: G256)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	5.7 APAĻA TAPA (Cikls 257, DIN/ISO: G257)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	5.8 Programmēšanas piemēri

	Apstrādāšanas cikli: Šablonu definīcijas
	6.1 Pamati
	Pārskats

	6.2 PUNKTU ŠABLONS UZ RIŅĶA LĪNIJAS (Cikls 220, DIN/ISO: G220)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	6.3 PUNKTU ŠABLONS UZ LĪNIJĀM (Cikls 221, DIN/ISO: G221)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	6.4 Programmēšanas piemēri

	Apstrādāšanas cikli: Kontūriedobe
	7.1 SL cikli
	Pamati
	Pārskats

	7.2 KONTŪRA (Cikls 14, DIN/ISO: G37)
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.3 Pārklātas kontūras
	Pamati
	Apakšprogrammas: pārklātas iedobes
	"Summētā" virsma
	"Starpības" virsma
	"Griezuma" virsma

	7.4 KONTŪRAS DATI (Cikls 20, DIN/ISO: G120)
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.5 IEPRIEKŠĒJA URBŠANA (Cikls 21, DIN/ISO: G121)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.6 RUPJAPSTRĀDE (Cikls 22, DIN/ISO: G122)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.7 DZIĻUMA NOLĪDZINĀŠANA (Cikls 23, DIN/ISO: G123)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.8 MALAS NOLĪDZINĀŠANA (Cikls 24, DIN/ISO: G124)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.9 KONTŪRLĪNIJA (Cikls 25, DIN/ISO: G125)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.10 KONTŪRLĪNIJAS dati (Cikls 270, DIN/ISO: G270)
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	7.11 Programmēšanas piemēri

	Apstrādāšanas cikli: Cilindra apvalks
	8.1 Pamati
	Pārskats par cilindra apvalka cikliem

	8.2 CILINDRA APVALKS (Cikls 27, DIN/ISO: G127, programmatūras papildiespēja 1)
	Cikla norise
	Programmas izveides laikā ievērojiet!
	Cikla parametrs

	8.3 CILINDRA APVALKS rievu frēzēšana (Cikls 28, DIN/ISO: G128, programmatūras papildiespēja 1)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	8.4 CILINDRA APVALKS tilta frēzēšana (Cikls 29, DIN/ISO: G129, programmatūras papildiespēja 1)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	8.5 CILINDRA APVALKS ārējās kontūras frēzēšana (Cikls 39, DIN/ISO: G139, programmatūras papildiespēja 1)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	8.6 Programmēšanas piemēri

	Apstrādāšanas cikli: Kontūriedobe ar kontūras formulu
	9.1 SL cikli ar kompleksās kontūras formulu
	Pamati
	Programmas izvēle ar kontūru definīcijām
	Kontūru aprakstu definēšana
	Kompleksās kontūras formulas ievadīšana
	Pārklātas kontūras
	Kontūras apstrāde ar SL cikliem

	9.2 SL cikli ar vienkāršas kontūras formulu
	Pamati
	Vienkāršas kontūras formulas ievadīšana
	Kontūras apstrāde ar SL cikliem


	Apstrādāšanas cikli: Daudzlīniju frēzēšana
	10.1 Pamati
	Pārskats

	10.2 TRĪSDIMENSIJU DATU APSTRĀDE (Cikls 30, DIN/ISO: G60)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	10.3 DAUDZLĪNIJU FRĒZĒŠANA (Cikls 230, DIN/ISO: G230)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	10.4 REGULĀRA VIRSMA (Cikls 231, DIN/ISO: G231)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	10.5 PLAKANFRĒZĒŠANA (Cikls 232, DIN/ISO: G232)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	10.6 Programmēšanas piemēri

	Cikli: Koordinātu pārrēķināšanas
	11.1 Pamati
	Pārskats
	Koordinātu pārrēķina darbība

	11.2 NULLES PUNKTA nobīde (Cikls 7, DIN/ISO: G54)
	Darbība
	Cikla parametrs

	11.3 NULLES PUNKTA nobīde ar nulles punktu tabulām (Cikls 7, DIN/ISO: G53)
	Darbība
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs
	Nulles punktu tabulas izvēle NC programmā.
	Nulles punktu tabulas rediģēšana režīmā "Programmēšana/rediģēšana"
	Nulles punktu tabulas rediģēšana programmas izpildes režīmā
	Faktisko vērtību pārņemšana nulles punktu tabulā
	Nulles punktu tabulas konfigurēšana
	Iziešana no nulles punktu tabulas

	11.4 ATSAUCES PUNKTA NOTEIKŠANA (Cikls 247, DIN/ISO: G247)
	Darbība
	Pirms programmēšanas ievērojiet!
	Cikla parametrs

	11.5 SPOGUĻATTĒLS (Cikls 8, DIN/ISO: G28)
	Darbība
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	11.6 GRIEŠANĀS (Cikls 10, DIN/ISO: G73)
	Darbība
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	11.7 MĒRĪJUMA KOEFICIENTS (Cikls 11, DIN/ISO: G72)
	Darbība
	Cikla parametrs

	11.8 NO ASS ATKARĪGAIS MĒRĪJUMU KOEFICIENTS (cikls 26)
	Darbība
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	11.9 APSTRĀDES PLAKNE (Cikls 19, DIN/ISO: G80, programmatūras papildiespēja 1)
	Darbība
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs
	Atiestatīšana
	Pozicionējiet griešanās asis
	Pozīcijas rādījums sasvērtā sistēmā
	Darba telpas kontrole
	Pozicionēšana sagāztā sistēmā
	Kombinēšana ar citiem koordinātu pārrēķina cikliem
	Automātiskā mērīšana sasvērtā sistēmā
	Vadlīnijas darbam ar ciklu 19 APSTRĀDES PLAKNE

	11.10 Programmēšanas piemēri

	Cikli: Īpašās funkcijas
	12.1 Pamati
	Pārskats

	12.2 AIZTURES LAIKS (Cikls 9, DIN/ISO: G04)
	Funkcija
	Cikla parametrs

	12.3 PROGRAMMAS IZSAUKŠANA (Cikls 12, DIN/ISO: G39)
	Cikla funkcija
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	12.4 VĀRPSTAS ORIENTĒŠANA (Cikls 13, DIN/ISO: G36)
	Cikla funkcija
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	12.5 PIELAIDE (Cikls 32, DIN/ISO: G62)
	Cikla funkcija
	Ietekmes faktori, definējot ģeometriju CAM sistēmā
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs


	Darbs ar skenēšanas sistēmu cikliem
	13.1 Galvenais par skenēšanas sistēmu
	Darbības veids
	Skenēšanas sistēmas cikli manuālajā režīmā un elektroniskā rokrata režīmā
	Skenēšanas sistēmas cikli automātiskajam režīmam

	13.2 Pirms sākat darbu ar skenēšanas sistēmu cikliem!
	Maksimālā pārbīdes trajektorija līdz skārienpunktam: MP6130
	Drošības attālums līdz skārienpunktam: MP6140
	Infrasarkano staru skenēšanas sistēmas orientēšana atbilstoši ieprogrammētajam skenēšanas virzienam: MP6165
	Ņemt vērā pamatgriešanos manuālajā režīmā: MP6166
	Atkārtota mērīšana: MP6170
	Pieļaujamās robežas atkārtotiem mērījumiem: MP6171
	Pārslēgšanās skenēšanas sistēma, skenēšanas padeve: MP6120
	Pārslēgšanās-skenēšanas sistēma, padeve pozicionēšanas kustībām: MP6150
	Pārslēgšanās skenēšanas sistēma, ātrgaita pozicionēšanas kustībām: MP6151
	Kinemātikas opc., pielaides robeža optimizācijas režīmam: MP6600
	Kinemātikas opc., atļautā kalibrēšanas lodes rādiusa novirze: MP6601
	Skenēšanas sistēmu ciklu izstrādāšana


	Skenēšanas sistēmu cikli: Automātiska sagataves nepareiza novietojuma noteikšana
	14.1 Pamati
	Pārskats
	Skenēšanas ciklu kopējās pazīmes sagataves nepareiza novietojuma aprēķināšanai

	14.2 PAMATA GRIEŠANĀS (Cikls 400, DIN/ISO: G400)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	14.3 PAMATA GRIEŠANĀS ar diviem urbumiem (Cikls 401, DIN/ISO: G401)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	14.4 PAMATA GRIEŠANĀS ar divām tapām (Cikls 402, DIN/ISO: G402)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	14.5 PAMATA GRIEŠANĀS kompensēšana ar griešanās asi (Cikls 403, DIN/ISO: G403)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	14.6 PAMATA GRIEŠANĀS NOTEIKŠANA (Cikls 404, DIN/ISO: G404)
	Cikla norise
	Cikla parametrs

	14.7 Sagataves nepareizā novietojuma izlīdzināšana ar C asi (Cikls 405, DIN/ISO: G405)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs


	Skenēšanas sistēmu cikli: Automātiska atsauces punktu noteikšana
	15.1 Pamati
	Pārskats
	Visu skenēšanas sistēmas ciklu kopējās iezīmes attiecībā uz atsauces punkta noteikšanu

	15.2 ATSAUCES PUNKTS RIEVAS CENTRS (Cikls 408, DIN/ISO: G408, FCL 3 funkcija)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.3 ATSAUCES PUNKTS TILTA CENTRS (Cikls 409, DIN/ISO: G409, FCL 3 funkcija)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.4 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTŪRIS IEKŠPUSĒ (Cikls 410, DIN/ISO: G410)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.5 ATSAUCES PUNKTS TAISNSTŪRIS ĀRPUSĒ (Cikls 411, DIN/ISO: G411)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.6 ATSAUCES PUNKTS APLIS IEKŠPUSĒ (Cikls 412, DIN/ISO: G412)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.7 ATSAUCES PUNKTS APLIS ĀRPUSĒ (Cikls 413, DIN/ISO: G413)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.8 ATSAUCES PUNKTS STŪRIS ĀRPUSĒ (Cikls 414, DIN/ISO: G414)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.9 ATSAUCES PUNKTS STŪRIS IEKŠPUSĒ (Cikls 415, DIN/ISO: G415)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.10 ATSAUCES PUNKTS CAURUMU APĻA CENTRS (Cikls 416, DIN/ISO: G416)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.11 ATSAUCES PUNKTS SKENĒŠANAS SISTĒMAS ASS (Cikls 417, DIN/ISO: G417)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.12 ATSAUCES PUNKTS 4 URBUMU CENTRS (Cikls 418, DIN/ISO: G418)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	15.13 ATSAUCES PUNKTS ATSEVIŠĶA ASS (Cikls 419, DIN/ISO: G419)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs


	Skenēšanas sistēmu cikli: Automātiska sagatavju kontrole
	16.1 Pamati
	Pārskats
	Mērījumu rezultātu protokolēšana
	Mērījumu rezultāti Q parametros
	Mērījuma statuss
	Pielaides kontrole
	Instrumenta kontrole
	Mērījumu rezultātu atsauces sistēma

	16.2 ATSAUCES PLAKNE (Cikls 0, DIN/ISO: G55)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.3 ATSAUCES PLAKNE polāra (Cikls 1, DIN/ISO)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.4 LEŅĶA MĒRĪŠANA (Cikls 420, DIN/ISO: G420)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.5 URBUMA MĒRĪŠANA (Cikls 421, DIN/ISO: G421)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.6 ĀRĒJĀ APĻA MĒRĪŠANA (Cikls 422, DIN/ISO: G422)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.7 IEKŠĒJĀ TAISNSTŪRA MĒRĪŠANA (Cikls 423, DIN/ISO: G423)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.8 ĀRĒJĀ TAISNSTŪRA MĒRĪŠANA (Cikls 424, DIN/ISO: G424)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.9 IEKŠĒJĀ PLATUMA MĒRĪŠANA (Cikls 425, DIN/ISO: G425)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.10 TILTA ĀRĒJĀ MĒRĪŠANA (Cikls 426, DIN/ISO: G426)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.11 KOORDINĀTAS MĒRĪŠANA (Cikls 427, DIN/ISO: G427)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.12 CAURUMU APĻA MĒRĪŠANA (Cikls 430, DIN/ISO: G430)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.13 PLAKNES MĒRĪŠANA (Cikls 431, DIN/ISO: G431)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	16.14 Programmēšanas piemēri

	Skenēšanas sistēmu cikli: Īpašās funkcijas
	17.1 Pamati
	Pārskats

	17.2 SS KALIBRĒŠANA (cikls 2)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	17.3 SS GARUMA KALIBRĒŠANA (cikls 9)
	Cikla norise
	Cikla parametrs

	17.4 MĒRĪŠANA (cikls 3)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	17.5 MĒRĪŠANA 3D (cikls 4, FCL 3 funkcija)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	17.6 ASS NOBĪDES MĒRĪŠANA (Skenēšanas sistēmas cikls 440, DIN/ISO: G440)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	17.7 ĀTRĀ SKENĒŠANA (Cikls 441, DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcija)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs


	Skenēšanas sistēmu cikli: Automātiska kinemātikas mērīšana
	18.1 Kinemātikas sistēmas pārmērīšana ar skenēšanas sistēmām SS (Opcija, KinematicsOpt)
	Pamatinformācija
	Pārskats

	18.2 Priekšnoteikumi
	18.3 KINEMĀTIKAS SAGLABĀŠANA (Cikls 450, DIN/ISO: G450, papildiespēja)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs
	Protokola funkcija

	18.4 KINEMĀTIKAS MĒRĪŠANA (Cikls 451, DIN/ISO: G451, papildiespēja)
	Cikla norise
	Pozicionēšanas virziens
	Iekārtas ar ass priekšējā sazobē savienotām asīm
	Mērīšanas punktu skaita izvēle
	Kalibrēšanas lodes pozīcijas izvēle uz iekārtas galda
	Norādījumi par precizitāti
	Norādījumi par dažādām kalibrēšanas metodēm
	Nokare
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs
	Protokola funkcija

	18.5 IESTAT. KOMPENSĀCIJA (Cikls 452, DIN/ISO: G452, papildiespēja)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs
	Maināmo galvu izlīdzināšana
	Dreifēšanas kompensēšana
	Protokola funkcija


	Skenēšanas sistēmu cikli: Automātiska instrumentu mērīšana
	19.1 Pamati
	Pārskats
	Atšķirības starp cikliem no 31. līdz 33. un no 481. līdz 483.
	Mašīnas parametru iestatīšana
	Ievades instrumentu tabulā TOOL.T
	Mērīšanas rezultātu parādīšana

	19.2 TT kalibrēšana (Cikls 30 vai 480, DIN/ISO: G480)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	19.3 Bezvadu TT 449 kalibrēšana (Cikls 484, DIN/ISO: G484)
	Pamatinformācija
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	19.4 Instrumenta garuma mērīšana (Cikls 31 vai 481, DIN/ISO: G481)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	19.5 Instrumenta rādiusa mērīšana (Cikls 32 vai 482, DIN/ISO: G482)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	19.6 Pilnīga instrumenta pārmērīšana (Cikls 33 vai 483, DIN/ISO: G483)
	Cikla norise
	Programmējot ievērojiet!
	Cikla parametrs

	Pārskatu tabula
	Apstrādes cikli
	Skenēšanas sistēmas cikli



