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Instrumentu tabulas 
konfigurēšana 
(neuzrādīt: 0); ailes 
numurs instrumentu 
tabulā 

MP7266.20
Pielaide instrumenta garuma lūzuma noteikšanai — LBREAK: no 0 līdz 42; ailes platums: 
6 zīmes
MP7266.21
Pielaide instrumenta rādiusa lūzuma noteikšanai — RBREAK: no 0 līdz 42; ailes platums: 
6 zīmes
MP7266.22
Asmens garums (cikls 22) — LCUTS: no 0 līdz 42; ailes platums: 11 zīmes
MP7266.23
Maksimālais iegremdēšanas leņķis (cikls 22) — ANGLE.: no 0 līdz 42; ailes platums: 7 zīmes
MP7266.24
Instrumenta tips — TYP: no 0 līdz 42; ailes platums: 5 zīmes
MP7266.25
Instrumenta asmens materiāls — TMAT: no 0 līdz 42; ailes platums: 16 zīmes
MP7266.26
Griešanas datu tabula — CDT: no 0 līdz 42; ailes platums: 16 zīmes
MP7266.27
PLC vērtība — PLC-VAL: no 0 līdz 42; ailes platums: 11 zīmes
MP7266.28
Galvenās ass tausta centra nobīde — CAL-OFF1: no 0 līdz 42; ailes platums: 11 zīmes
MP7266.29
Blakusass tausta centra nobīde — CAL-OFF2: no 0 līdz 42; ailes platums: 11 zīmes
MP7266.30
Vārpstas leņķis kalibrēšanas laikā — CALL-ANG: no 0 līdz 42; ailes platums: 11 zīmes
MP7266.31
Vietu tabulas instrumenta tips — PTYP: no 0 līdz 42; ailes platums: 2 zīmes
MP7266.32
Vārpstas apgriezienu skaita ierobežojums — NMAX: no 0 līdz 42; ailes platums: 6 zīmes
MP7266.33
Atvirzīt NC apstāšanās gadījumā — LIFTOFF: 0 līdz 42; ailes platums: 1 zīmes
MP7266.34
No mašīnas atkarīga funkcija — P1: no 0 līdz 42; ailes platums: 10 zīmes
MP7266.35
No mašīnas atkarīga funkcija — P2: no 0 līdz 42; ailes platums: 10 zīmes
MP7266.36
No mašīnas atkarīga funkcija — P3: no 0 līdz 42; ailes platums: 10 zīmes
MP7266.37
Ar instrumentu saistītās kinemātikas apraksts — KINEMATIC: no 0 līdz 42; ailes platums: 
16 zīmes
MP7266.38
Virsotnes leņķis T_ANGLE: no 0 līdz 42; ailes platums: 9 zīmes
MP7266.39
Vītnes kāpums — PITCH: no 0 līdz 42; ailes platums: 10 zīmes
MP7266.40
Adaptīvā padeves regulācija  — AFC: no 0 līdz 42; ailes platums: 10 zīmes
MP7266.41
Pielaide instrumenta rādiusa 2 nodiluma noteikšanai — R2TOL: no 0 līdz 42; ailes platums: 
6 zīmes
MP7266.42
Korekcijas vērtību tabulas nosaukums no sazobes leņķa atkarīgai 3D instrumenta rādiusa 
korekcijai
MP7266.43
Pēdējā instrumenta izsaukuma datums/laiks

TNC rādījumi, TNC redaktors
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Instrumentu vietu 
tabulas konfigurēšana 
(neuzrādīt: 0); ailes 
numurs instrumentu 
tabulā 

MP7267.0
Instrumenta numurs — T: no 0 līdz 20
MP7267.1
Speciālais instruments — ST: no 0 līdz 20
MP7267.2
Fiksēta vieta — F: no 0 līdz 20
MP7267.3
Vieta bloķēta — L: no 0 līdz 20
MP7267.4
PLC statuss — PLC: no 0 līdz 20
MP7267.5
Instrumenta nosaukums no instrumentu tabulas — TNAME: no 0 līdz 20
MP7267.6
Komentārs no instrumentu tabulas — DOC: no 0 līdz 20
MP7267.7
Instrumenta tips — PTYP: no 0 līdz 20
MP7267.8
PLC vērtība — P1: no 0 līdz 20
MP7267.9
PLC vērtība — P2: no 0 līdz 20
MP7267.10
PLC vērtība — P3: no 0 līdz 20
MP7267.11
PLC vērtība — P4: no 0 līdz 20
MP7267.12
PLC vērtība — P5: no 0 līdz 20
MP7267.13
Rezervētā vieta — RSV: no 0 līdz 20
MP7267.14
Bloķēt vietu augšā — LOCKED_ABOVE: no 0 līdz 20
MP7267.15
Bloķēt vietu apakšā — LOCKED_BELOW: no 0 līdz 20
MP7267.16
Bloķēt vietu pa kreisi — LOCKED_LEFT: no 0 līdz 20
MP7267.17
Bloķēt vietu pa labi — LOCKED_RIGHT: no 0 līdz 20
MP7267.18
S1-vērtība PLC – P6: no 0 līdz 20
MP7267.19
S2-vērtība PLC – P7: no 0 līdz 20

TNC rādījumi, TNC redaktors
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Atsauces punktu 
tabulas konfigurēšana 
(neuzrādīt: 0); ailes 
numurs atsauces 
punktu tabulā 

MP7268.0
Komentārs — DOC: no 0 līdz 11
MP7268.1
Pamatgriešanās – ROT: no 0 līdz 11
MP7268.2
Atsauces punkts, X ass – X: no 0 līdz 11
MP7268.3
Atsauces punkts, Y ass – Y: no 0 līdz 11
MP7268.4
Atsauces punkts, Z ass – Z: no 0 līdz 11
MP7268.5
Atsauces punkts, A ass – A: no 0 līdz 11
MP7268.6
Atsauces punkts, B ass – B: no 0 līdz 11
MP7268.7
Atsauces punkts, C ass – C: no 0 līdz 11
MP7268.8
Atsauces punkts, U ass – U: no 0 līdz 11
MP7268.9
Atsauces punkts, V ass – V: no 0 līdz 11
MP7268.10
Atsauces punkts, W ass – W: no 0 līdz 11

Manuālais režīms: 
padeves rādījums

MP7270
Padevi F parādīt tikai tad, ja tiek nospiests ass virziena taustiņš: 0
Padevi F parādīt arī tad, ja nav nospiests ass virziena taustiņš (padeve, kas definēta ar 
programmtaustiņu F, vai "vislēnākās" ass padeve): 1

Decimālzīmes 
noteikšana

MP7280
Kā decimāldaļas atdalītāju rādīt komatu: 0
Kā decimāldaļas atdalītāju rādīt punktu: 1

Programmas 
saglabāšanas režīms: 
vairākrindu NC 
ierakstu attēlošana

MP7281.0
Vienmēr parādīt visu NC ierakstu: 0
Pilnībā parādīt tikai aktuālo NC ierakstu: 1
Visu NC ierakstu parādīt tikai rediģējot: 2

Programmas izpildes 
režīms: vairākrindu NC 
ierakstu attēlošana

MP7281.1
Vienmēr parādīt visu NC ierakstu: 0
Pilnībā parādīt tikai aktuālo NC ierakstu: 1
Visu NC ierakstu parādīt tikai rediģējot: 2

Pozīcijas rādījums 
instrumenta asī

MP7285
Rādījums attiecas uz instrumenta atsauces punktu: 0
Rādījums instrumenta asī attiecas uz 
instrumenta priekšējo virsmu: 1

Vārpstas pozīcijas 
rādījumu intervāls

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC rādījumi, TNC redaktors
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Rādījumu intervāls no MP7290.0 (X ass) līdz MP7290.13 (14. ass)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Atsauces punkta 
noteikšanas bloķēšana 
iestatījumu tabulā

MP7294
Nebloķēt atsauces punkta noteikšanu: %00000000000000
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu X asī: bits 0 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu Y asī: bits 1 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu Z asī: bits 2 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu IV asī: bits 3 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu V asī: bits 4 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 6. asī: bits 5 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 7. asī: bits 6 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 8. asī: bits 7 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 9. asī: bits 8 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 10. asī: bits 9 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 11. asī: bits 10 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 12. asī: bits 11 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 13. asī: bits 12 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 14. asī: bits 13 = 1

Bloķēt atsauces 
punkta noteikšanu

MP7295
Nebloķēt atsauces punkta noteikšanu: %00000000000000
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu X asī: bits 0 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu Y asī: bits 1 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu Z asī: bits 2 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu IV asī: bits 3 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu V asī: bits 4 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 6. asī: bits 5 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 7. asī: bits 6 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 8. asī: bits 7 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 9. asī: bits 8 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 10. asī: bits 9 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 11. asī: bits 10 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 12. asī: bits 11 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 13. asī: bits 12 = 1
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu 14. asī: bits 13 = 1

Bloķēt atsauces 
punkta noteikšanu ar 
oranžajiem asu 
taustiņiem

MP7296
Nebloķēt atsauces punkta noteikšanu: 0
Bloķēt atsauces punkta noteikšanu ar oranžajiem asu taustiņiem: 1

TNC rādījumi, TNC redaktors
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Statusa rādījumi, Q 
parametru, 
instrumenta datu un 
apstrādes laika 
atiestatīšana

MP7300
Atiestatīt visu, kad tiek izvēlēta programma: 0
Atiestatīt visu, kad tiek izvēlēta programma un tiek izmantots M2, M30, END PGM: 1
Atiestatīt tikai statusa rādījumu, apstrādes laiku un instrumenta datus, kad tiek izvēlēta 
programma: 2
Atiestatīt tikai statusa rādījumu, apstrādes laiku un instrumenta datus, kad tiek izvēlēta 
programma un tiek izmantots M2, M30, END PGM: 3
Atiestatīt statusa rādījumu, apstrādes laiku un Q parametrus, kad tiek izvēlēta programma: 4
Atiestatīt statusa rādījumu, apstrādes laiku un Q parametrus, kad tiek izvēlēta programma un tiek 
izmantots M2, M30, END PGM: 5
Atiestatīt statusa rādījumu un apstrādes laiku, kad tiek izvēlēta programma: 6
Atiestatīt statusa rādījumu un apstrādes laiku, kad tiek izvēlēta programma un tiek izmantots M2, 
M30, END PGM:7

Grafiskā attēlojuma 
iestatījumi

MP7310
Grafiskais attēlojums trīs plaknēs atbilstoši DIN 6, 1. daļai, projekcijas metode 1: bits 0 = 0
Grafiskais attēlojums trīs plaknēs atbilstoši DIN 6, 1. daļai, projekcijas metode 2: bits 0 = 1
Jaunu BLK FORM ar ciklu 7 NULLES PUNKTS norādīt attiecībā pret iepriekšējo nulles punktu: 
bits 2 = 0
Jaunu BLK FORM ar ciklu 7 NULLES PUNKTS norādīt attiecībā pret jauno nulles punktu: 
bits 2 = 1
Nerādīt kursora pozīciju attēlojumā trīs plaknēs: bits 4 = 0
Nerādīt kursora pozīciju attēlojumā trīs plaknēs: bits 4 = 1
Jaunā trīsdimensiju grafiskā attēla programmatūras funkcijas ir aktivizētas: bits 5 = 0
Jaunā trīsdimensiju grafiskā attēla programmatūras funkcijas nav aktivizētas: bits 5 = 1

Instrumenta 
simulējamā asmens 
garuma ierobežojums. 
Darbojas tikai tad, ja 
nav definēts LCUTS

MP7312
0 līdz 99 999.9999 [mm]
Koeficients, ar kuru reizina instrumenta diametru, lai palielinātu simulācijas ātrumu. Ja ir ievadīta 
0, TNC pieņem, ka asmens garums ir bezgalīgs, šādi paaugstinot simulācijas norises laiku.

Grafiskā simulācija bez 
ieprogrammētas 
vārpstas ass: 
instrumenta rādiuss

MP7315
0 līdz 99 999.9999 [mm]

Grafiskā simulācija bez 
ieprogrammētas 
vārpstas ass: 
iespiešanās dziļums

MP7316
0 līdz 99 999.9999 [mm]

Grafiskā simulācija bez 
ieprogrammētas 
vārpstas ass: starta M 
funkcija

MP7317.0
0 līdz 88 (0: funkcija nav aktīva)

TNC rādījumi, TNC redaktors
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Grafiskā simulācija bez 
ieprogrammētas 
vārpstas ass: beigu M 
funkcija

MP7317.1
0 līdz 88 (0: funkcija nav aktīva)

Ekrānsaudzētāja 
iestatīšana

MP7392.0
0 līdz 99 [min]
Laiks minūtēs, pēc kura ieslēdzas ekrānsaudzētājs (0: funkcija nav aktivizēta)

MP7392.1
Ekrānsaudzētājs nav aktivizēts: 0
X servera standarta ekrānsaudzētājs: 1
Trīsdimensiju līniju paraugs: 2

TNC rādījumi, TNC redaktors
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Cikla 11 MĒRĪJUMU KOEFICIENTS iedarbība MP7410
MĒRĪJUMU KOEFICIENTS attiecas uz 3 asīm: 0
MĒRĪJUMU KOEFICIENTS attiecas tikai uz apstrādes plakni: 1

Instrumenta datu/kalibrēšanas datu pārvalde MP7411
TNC saglabā skenēšanas sistēmas kalibrēšanas datus iekšēji: +0
Kā skenēšanas sistēmas kalibrēšanas datus TNC izmanto skenēšanas 
sistēmas korekcijas vērtības no instrumentu tabulas: +1

SL cikli MP7420
Uz 21., 22., 23., 24. ciklu attiecas:
Kanālu ap kontūru frēzēt salām pulksteņrādītāju kustības virzienā, bet 
iedobēm pretēji pulksteņrādītāju kustības virzienam: bits 0 = 0
Kanālu ap kontūru frēzēt iedobēm pulksteņrādītāju kustības virzienā, bet 
salām pretēji pulksteņrādītāju kustības virzienam: bits 0 = 1
Kontūras kanālu frēzēt pirms rupjapstrādes: bits 1 = 0
Kontūras kanālu frēzēt pēc rupjapstrādes: bits 1 = 1
Savienot koriģētās kontūras: bits 2 = 0
Savienot nekoriģētās kontūras: bits 2 = 1
Rupjapstrāde ikreiz līdz iedobes dziļumam: bits 3 = 0
Pilnībā izfrēzēt iedobi un veikt rupjapstrādi pirms katras nākamās 
pievirzīšanas: bits 3 = 1

Uz 6., 15., 16., 21., 22., 23. un 24. ciklu attiecas: 
Cikla beigās instrumentu virzīt uz pēdējo pirms cikla izsaukšanas 
ieprogrammēto pozīciju: bits 4 = 0
Cikla beigās instrumentu atvirzīt tikai vārpstas asī: bits 4 = 1

Cikls 4 IEDOBJU FRĒZĒŠANA, cikls 5 
APAĻA IEDOBE: pārklāšanās koeficients

MP7430
0.1 līdz 1.414

Pieļaujamā riņķa līnijas rādiusa nobīde riņķa 
līnijas beigu punktā salīdzinājumā ar riņķa 
līnijas sākumpunktu

MP7431
0,0001 līdz 0,016 [mm]

Gala slēdža pielaide M140 un M150 MP7432
Funkcija nav aktivizēta: 0
Pielaide, pa kādu programmatūras galaslēdzis ar M140/M150 vēl drīkst 
šķērsot galējo punktu: no 0,0001 līdz 1,0000
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Dažādu papildfunkciju iedarbība
M funkcijas

Norādījums:

kV koeficientus nosaka mašīnas ražotājs. 
Ievērojiet mašīnas lietošanas rokasgrāmatā 
sniegtos norādījumus.

MP7440
Apturēt programmas izpildi ar M6: bits 0 = 0
Neapturēt programmas izpildi ar M6: bits 0 = 1
Neizsaukt ciklu ar M89: bits 1 = 0
Izsaukt ciklu ar M89: bits 1 = 1
Apturēt programmas izpildi ar M funkcijām: bits 2 = 0
Neapturēt programmas izpildi ar M funkcijām: bits 2 = 1
kV koeficientus nevar pārslēgt ar M105 un M106: bits 3 = 0
kV koeficientus var pārslēgt ar M105 un M106: bits 3 = 1
Padeve samazināšana instrumenta asī ar M103 F.. 
nav aktivizēta: bits 4 = 0
Padeve samazināšana instrumenta asī ar M103 F.. 
ir aktivizēta: bits 4 = 1
Rezervēts: bits 5
Precīza apstāšanās, pozicionējot ar rotācijas asīm, nav aktivizēta: bits 6 = 
0
Precīza apstāšanās, pozicionējot ar rotācijas asīm, ir aktivizēta: bits 6 = 1

Kļūdas paziņojums cikla izsaukšanas laikā MP7441
Parādīt kļūdas paziņojumu, ja M3/M4 nav aktivizēta: bits 0 = 0
Atcelt kļūdas paziņojumu, ja M3/M4 nav aktivizēta: bits 0 = 1
Rezervēts: bits 1
Atcelt kļūdas paziņojumu, ja ir ieprogrammēta pozitīva dziļuma vērtība: bits 
2 = 0
Parādīt kļūdas paziņojumu, ja ir ieprogrammēta pozitīva dziļuma vērtība: 
bits 2 = 1

M funkcija vārpstas orientēšanai apstrādes 
ciklos

MP7442
Funkcija nav aktivizēta: 0
Orientēšana tieši ar NC: -1
M funkcija vārpstas orientēšanai: no 1 līdz 999

Maksimālais trajektorijas ātrums ar padeves 
manuālās korekcijas vērtību 100% 
programmas izpildes režīmos

MP7470
0 līdz 99 999 [mm/min]

Padeve rotācijas asu izlīdzināšanas 
kustībām 

MP7471
0 līdz 99 999 [mm/min]

Savietojamības mašīnu parametri nulles 
punktu tabulām

MP7475
Nulles punktu nobīdes attiecas uz sagataves nulles punktu: 0
Ievadot 1 vecākās TNC vadības sistēmās un programmatūrā 340420-xx, 
nulles punkta nobīdes attiecas uz mašīnas nulles punktu. Šī funkcija vairs 
nav pieejama. Uz REF attiecināmās nulles punktu tabulas vietā tagad 
jāizmanto iestatījumu tabula (sk. "Atsauces punktu pārvalde ar atsauces 
punktu tabulu" 488. lpp.)

Laiks, kuru jāaprēķina papildus 
izmantošanas laikam  

MP7485
0 līdz 100 [%]

Apstrāde un programmas izpilde
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i18.2 Datu portu spraudsavienojumu 
kontaktu sadalījums un 
savienojuma kabeļi

Ports V.24/RS-232-C HEIDENHAIN ierīcēm

Izmantojot 25 kontaktu adaptera bloku:

Ports atbilst standartam EN 50 178 "Droša atvienošana no 
tīkla".

Lūdzu, ņemiet vērā, ka savienojuma kabeļa 274545 6. un 
8. kontakts ir savienoti tilta slēgumā.

TNC Kods: 365725-xx
Adaptera bloks
310085-01 Kods: 274545-xx

Spraudnis Izvietojums Ligzda Krāsa Ligzda Spraudnis Ligzda Spraudnis Krāsa Ligzda

1 nav aizņemts 1 1 1 1 1 balta/brūna 1

2 RXD 2 dzeltena 3 3 3 3 dzeltena 2

3 TXD 3 zaļa 2 2 2 2 zaļa 3

4 DTR 4 brūna 20 20 20 20 brūna 8

5 Signāls GND 5 sarkana 7 7 7 7 sarkana 7

6 DSR 6 zila 6 6 6 6 6

7 RTS 7 pelēka 4 4 4 4 pelēka 5

8 CTS 8 rozā 5 5 5 5 rozā 4

9 brīva 9 8 violeta 20

Korp. Ārējais ekrāns Korp. Ārējais 
ekrāns

Korp. Korp. Korp. Korp. Ārējais 
ekrāns

Korp.
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i Izmantojot 9 kontaktu adaptera bloku:

Ārējas ierīces

Spraudsavienojumu kontaktu izvietojums ārējā ierīcē var ievērojami 
atšķirties no spraudsavienojumu kontaktu izvietojuma HEIDENHAIN 
ierīcē.

Tas atkarīgs no ierīces un datu pārsūtīšanas veida. Adaptera bloka 
spraudsavienojumu kontaktu izvietojumu skatiet zemāk redzamajā 
tabulā.

TNC Kods: 355484-xx
Adaptera bloks
363987-02 Kods: 366964-xx

Spraudnis Izvietojums Ligzda Krāsa Spraudnis Ligzda Spraudnis Ligzda Krāsa Ligzda

1 brīva 1 sarkana 1 1 1 1 sarkana 1

2 RXD 2 dzeltena 2 2 2 2 dzeltena 3

3 TXD 3 balta 3 3 3 3 balta 2

4 DTR 4 brūna 4 4 4 4 brūna 6

5 Signāls GND 5 melna 5 5 5 5 melna 5

6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4

7 RTS 7 pelēka 7 7 7 7 pelēka 8

8 CTS 8 balta/zaļa 8 8 8 8 balta/zaļa 7

9 brīva 9 zaļa 9 9 9 9 zaļa 9

Korp. Ārējais ekrāns Korp. Ārējais 
ekrāns

Korp. Korp. Korp. Korp. Ārējais 
ekrāns

Korp.

Adaptera bloks 
363987-02 Kods: 366964-xx

Ligzda Spraudnis Ligzda Krāsa Ligzda

1 1 1 sarkana 1

2 2 2 dzeltena 3

3 3 3 balta 2

4 4 4 brūna 6

5 5 5 melna 5

6 6 6 violeta 4

7 7 7 pelēka 8

8 8 8 balta/zaļa 7

9 9 9 zaļa 9

Korp. Korp. Korp. Ārējais 
ekrāns

Korp.
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iPorts V.11/RS-422

V.11 portam pievieno tikai ārējas ierīces.

Ethernet porta RJ45 ligzda

Maksimālais kabeļa garums:

 neekranēts: 100 m

 ekranēts: 400 m

Saskarne atbilst standartam EN 50 178 "Droša 
atvienošana no tīkla".

TNC loģiskās iekārtas (X28) spraudsavienojumu kontaktu 
izvietojums ir identisks ar izvietojumu adaptera blokā

TNC Kods: 355484-xx Adaptera bloks
363987-01

Ligzda Izvietojums Spraudnis Krāsa Ligzda Spraudnis Ligzda

1 RTS 1 sarkana 1 1 1

2 DTR 2 dzeltena 2 2 2

3 RXD 3 balta 3 3 3

4 TXD 4 brūna 4 4 4

5 Signāls GND 5 melna 5 5 5

6 CTS 6 violeta 6 6 6

7 DSR 7 pelēka 7 7 7

8 RXD 8 balta/zaļa 8 8 8

9 TXD 9 zaļa 9 9 9

Korp. Ārējais ekrāns Korp. Ārējais ekrāns Korp. Korp. Korp.

Kontakts Signāls Apraksts

1 TX+ Transmit Data (datu 
nosūtīšana)

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data (datu 
saņemšana)

4 brīvs

5 brīvs

6 REC– Receive Data

7 brīvs

8 brīvs
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Simbolu skaidrojums

Standarts

Ass opcija

Programmatūras opcija 1

Programmatūras opcija 2

Lietotāja funkcija

Īss apraksts Standartmodelis: 3 asis un vārpsta

16 papildu asis vai 15 papildu asis un 2. vārpsta

Digitāla strāvas un apgriezienu skaita regulēšanas sistēma

Programmas ievade HEIDENHAIN atklātā teksta dialogā, ar smarT.NC un atbilstoši DIN/ISO

Pozīcijas dati Nominālās pozīcijas taisnēm un riņķa līnijām taisnleņķa koordinātās vai polārajās 
koordinātās

 Izmēru dati, absolūti vai inkrementāli

Rādījums un ievade milimetros vai collās

Rokrata ceļa rādījums, veicot apstrādi ar rokrata pārklājumu

Instrumenta korekcijas  Instrumenta rādiuss apstrādes plaknē un instrumenta garums

Kontūras ar koriģētu rādiusu iepriekšēja aprēķināšana, kurā var iekļaut 99 ierakstus 
(M120)

 Instrumenta trīsdimensiju rādiusa korekcija vēlākai instrumenta datu izmainīšanai bez 
nepieciešamības programmai veikt jaunu aprēķinu

Instrumentu tabulas Vairākas instrumentu tabulas, katra ar maksimāli 30 000 instrumentiem

Griešanas datu tabulas Griešanas datu tabulas automātiskai vārpstas apgriezienu skaita un padeves 
aprēķināšanai, izmantojot instrumentu specifiskos datus (griešanas ātrums, padeve uz 
zobu)

Konstants trajektorijas ātrums Attiecībā pret instrumenta viduspunkta trajektoriju

Attiecībā pret instrumenta asmeni

Paralēla darbība Programmas ar grafiskā attēlojuma nodrošinājumu izveide citas programmas apstrādes 
laikā 

3D apstrāde (programmatūras 
opcija 2)

 Instrumenta trīsdimensiju korekcija ar virsmas normāles vektoru

Šarnīrsavienojuma galvas pozīcijas maiņa ar elektronisko rokratu programmas izpildes 
laikā; instrumenta smailes pozīcija paliek nemainīta (TCPM = Tool Center Point 
Management)

 Instrumenta turēšana vertikāli virs kontūras

 Instrumenta rādiusa korekcija perpendikulāri kustības un instrumenta virzienam

Splaina interpolācija

Apaļa galda apstrāde 
(programmatūras opcija 1)

Kontūru programmēšana uz cilindra izklājuma

Padeve mm/min
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Kontūras elementi  Taisne

 Fāze

Riņķa līnijas trajektorija

Riņķa līnijas centrs

Riņķa līnijas rādiuss

Riņķa līnijas trajektorija ar tangenciālu piekļāvumu

Stūru noapaļošana

Pievirzīšana kontūrai un 
kontūras atstāšana

Pa taisni: tangenciāli vai vertikāli

Pa riņķa līniju

Brīvā kontūru programmēšana 
FK

Brīvā kontūru programmēšana FK HEIDENHAIN atklātā tekstā ar grafiskā attēlojuma 
nodrošinājumu sagatavēm, kas nav izmērītas atbilstoši NC

Programmu sadaļas Apakšprogrammas

Programmas daļas atkārtojums

 Jebkura programma kā apakšprogramma

Apstrādes cikli Urbšanas cikli urbšanai, dziļurbšanai, rīvēšanai, izvirpošanai, gremdēšanai, 
vītņurbšanai ar izlīdzinošo spīļpatronu vai bez tās

Cikli iekšējo un ārējo vītņu frēzēšanai

 Taisnstūrveida un apaļas iedobes rupjapstrāde un galapstrāde

Cikli plakanu un slīpleņķa virsmu daudzlīniju frēzēšanai

Cikli taisnu un apļveida rievu frēzēšanai

Punktu šabloni riņķa līniju un līniju veidā

Kontūriedobe — arī paralēli kontūrai

Kontūrlīnija

Papildus var būt integrēti ražotāja cikli — īpaši mašīnas ražotāja izveidoti apstrādes 
cikli

Koordinātu pārrēķins Pārvietošana, griešana, spoguļattēla veidošana

Mērījumu koeficients (saistīts ar asi)

Apstrādes plaknes sasvēršana (programmatūras opcija 1)

Q parametri 
Programmēšana, izmantojot 
mainīgos

Matemātiskās funkcijas =, +, –, *, /, sin α, cos α
 Loģiskās attiecības (=, =/, <, >)

Aprēķini, izmantojot iekavas

 tan α, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, skaitļa absolūtā vērtība, konstante 
π, negatīvas zīmes piešķiršana, pirms komata vai pēc tā esošo zīmju skaita 
samazināšana

 Funkcijas riņķa līnijas aprēķināšanai

Virknes parametri

Programmēšanas palīdzība Kalkulators

Kontekstuāla palīdzības funkcija kļūdas paziņojumu gadījumā

Kontekstuāla palīgsistēma TNCguide (FCL 3 funkcija)

Grafiskā attēlojuma nodrošinājums, programmējot ciklus

Komentāru ieraksti NC programmā

Lietotāja funkcija
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Teach-In  Faktisko pozīciju pārņemšana tieši NC programmā

Pārbaudes grafiskais attēls
Attēlojuma veidi

Apstrādes norises grafiskā simulācija arī vienlaikus ar citas programmas apstrādi

Skats no augšas/attēlojums 3 plaknēs/attēlojums trīs dimensijās

 Izgriezuma palielināšana

Programmēšanas grafiskais 
attēls

Režīmā "Programmēšana" ievadītie NC ieraksti tiek zīmēti līdzi (2D līniju grafiskajā 
attēlā) arī citas programmas apstrādes laikā

Apstrādes grafiskais attēls
Attēlojuma veidi

Apstrādātās programmas grafisks attēlojums skatījumā no augšas / attēlojumā 
3 plaknēs / 3D attēlojumā

Apstrādes laiks Apstrādes laika aprēķināšana režīmā  „Programmas pārbaude”

Pašreizējās apstrādes laika rādījums programmas izpildes režīmos

Atkārtota pievirzīšana 
kontūrai

Pievade jebkuram ierakstam programmā un pievirzīšana aprēķinātajai nominālajai 
pozīcijai, lai turpinātu apstrādi

Programmas pārtraukšana, atvirzīšanās no kontūras un atkārtota pievirzīšanās 
kontūrai

Nulles punktu tabulas Vairākas nulles punktu tabulas

Palešu tabulas Palešu tabulas ar neierobežotu skaitu ierakstu palešu, NC programmu, un nulles 
punktu izvēlei var apstrādāt, orientējoties pēc sagataves vai instrumenta datiem

Skenēšanas sistēmas cikli Skenēšanas sistēmas kalibrēšana

Manuāla un automātiska sagataves nesakritību kompensēšana

Atsauces punktu manuāla un automātiska noteikšana

Sagatavju automātiska pārmērīšana

 Instrumenta automātiskas pārmērīšanas cikli

Automātiskās kinemātikas pārmērīšanas cikli

Tehniskie dati

Komponenti Galvenais dators MC 422D

Regulēšanas iekārta CC 422 vai CC 424

Vadības panelis

 TFT krāsainais plakanais ekrāns ar programmtaustiņiem, 15,1 collu

Programmas atmiņa Vismaz 21 GB, atkarībā no galvenā datora — līdz 130 GB

Ievades precizitāte un 
rādījumu intervāls

 Līdz 0,1 µm lineārām asīm

 Līdz 0,000 1° leņķa asīm

Ievades datu diapazons maksimāli 99 999,999 mm (3 937 collas) vai 99 999,999°

Lietotāja funkcija
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Interpolācija  Taisne 4 asīs

Taisne 5 asīs (nepieciešama eksporta atļauja, programmatūras opcija 1)

Riņķa līnija 2 asīs

Aplis 3 asīs, ja sagāzta apstrādes plakne (programmatūras opcija 1)

Spirālveida līnija: 
riņķa līnijas trajektorijas un taisnes pārklājums

Splains: 
splainu apstrāde (3. līmeņa polinoms)

Ieraksta apstrādes laiks
Trīsdimensiju taisne bez rādiusa 
korekcijas

 0,5 ms

Ass regulēšana Stāvokļa regulēšanas precizitāte: stāvokļa mērierīces signālperiods/1024

Stāvokļa regulatora cikla laiks:1,8 ms

Apgriezienu skaita regulatora cikla laiks: 600 µs

Strāvas regulatora cikla laiks: minimāli 100 µs

Trajektorija Maksimāli 100 m (3 937 collas)

Vārpstas apgriezienu skaits Maksimāli 40 000 apgr./min (ar 2 polu pāriem)

Kļūdu kompensācija  Lineārās un nelineārās asu kļūdas, brīvkustība, apgrieztās smailes lokveida kustībās, 
termiskā izplešanās

Statiskā berze

Datu porti  pa vienam V.24 / RS-232-C un V.11 / RS-422, maks. 115 kilobodi

Paplašinātā datu saskarne ar LSV-2 protokolu ārējai TNC apkalpošanai caur datu 
saskarni ar HEIDENHAIN programmatūru TNCremo

Ethernet saskarne 100 Base T
aptuveni no 2 līdz 5 megabodiem (atkarībā no datnes tipa un tīkla noslogojuma)

USB 2.0 saskarne
kursora pozicionēšanas ierīču (peles) un blokveida ierīču (atmiņas kartes Memory 
Stick, cietie diski, CD-ROM diskdziņi) pievienošanai

Vides temperatūra Ekspluatācija:     no 0°C līdz +45°C

Uzglabāšana:no -30°C līdz +70°C

Tehniskie dati
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Elektroniskie rokrati  pārnēsājams tālvadības rokrats HR 550 FS ar displeju vai

 pārnēsājams rokrats HR 520 ar displeju, vai

 pārnēsājams rokrats HR 420 ar displeju, vai

 pārnēsājams rokrats HR 410, vai

 iebūvēts rokrats HR 130, vai

 līdz trīs iebūvētiem rokratiem HR 150 ar rokrata adapteri HRA 110

Skenēšanas sistēmas  TS 220: komutējoša skenēšanas sistēma ar kabeļa savienojumu vai

 TS 440: komutējoša skenēšanas sistēma ar infrasarkano datu pārraidi

 TS 444: bezbaterijas komutējoša skenēšanas sistēma ar infrasarkano datu pārraidi

 TS 640: komutējoša skenēšanas sistēma ar infrasarkano datu pārraidi

 TS 740: augstas precizitātes komutējoša skenēšanas sistēma ar infrasarkano datu 
pārraidi

 TT 140: komutējoša skenēšanas sistēma instrumenta pārmērīšanai
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Apstrāde uz apaļā darbgalda Kontūru programmēšana uz cilindra izklājuma

Padeve, mm/min

Koordinātu pārrēķini Apstrādes plaknes sasvēršana

Interpolācija Riņķa līnija 3 asīs sasvērtā apstrādes plaknē

Programmatūras opcija 2

Apstrāde trīs dimensijās  Instrumenta trīsdimensiju korekcija ar virsmas normāles vektoru

Šarnīrsavienojuma galviņas pozīcijas maiņa ar elektronisko rokratu programmas 
izpildes laikā; instrumenta smailes pozīcija paliek nemainīta (TCPM = T ool 
CenterPoint Management)

 Instrumenta turēšana vertikāli virs kontūras

 Instrumenta rādiusa korekcija perpendikulāri kustības un instrumenta virzienam

Splaina interpolācija

Interpolācija  Taisne 5 asīs (nepieciešama eksporta atļauja)

Programmatūras opcija DXF pārveidotājs

Kontūru programmu un 
apstrādes pozīciju 
ekstrahēšana no DXF datiem 
un kontūru daļu ekstrahēšana 
no atklātā teksta dialogu 
programmām.

Atbalstītais DXF formāts: AC1009 (AutoCAD R12)

Atklātā teksta dialogam un smarT.NC

Ērta atsauces punkta noteikšana

Grafiska kontūru daļu izvēle no atklātā teksta dialogu programmām

Programmatūras opcija Dinamiskā sadursmes kontrole (DCM)

Sadursmes kontrole visos 
mašīnas režīmos

Mašīnas ražotājs definē kontrolējamos objektus

Papildus iespējama patronas kontrole

 Trīspakāpju brīdināšanas sistēma manuālajā režīmā

Programmas pārtraukums automātiskajā režīmā

Kontrole kustībām arī 5 asīs

Programmas pārbaude iespējamajām sadursmēm pirms apstrādes uzsākšanas

Programmatūras opcija Dialoga papildu valodas

Dialoga papildu valodas Slovēņu

Norvēģu

Slovāku

 Latviešu

Korejiešu

 Igauņu

 Turku

Rumāņu

 Lietuviešu
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Funkcija koordinātu 
transformāciju pārklāšanai 
apstrādes darba režīmos

Asu maiņa

Pārklātā nulles punkta nobīde

Pārklāts spoguļattēls

Asu bloķēšana

Rokrata pārklājums

Pārklāta pamatrotācija un rotācija

Padeves koeficients

Programmatūras opcija Adaptīvā padeves regulēšana AFC

Adaptīvās padeves 
regulēšanas funkcija 
griešanas nosacījumu 
optimizēšanai sērijveida 
produkcijā

 Faktiskās vārpstas jaudas noteikšana, veicot izmēģinājuma griezumu

Automātiskās padeves regulēšanas robežu noteikšana

Pilnīgi automātiska padeves regulēšana, veicot apstrādi

Programmatūras opcija KinematicsOpt

Skenēšanas sistēmas cikli 
automātiskai mašīnas 
kinemātikas pārbaudei un 
optimizēšanai

Aktivizēto kinemātikas iestatījumu saglabāšana/atiestatīšana

Aktivizēto kinemātikas iestatījumu pārbaude

Aktīvās kinemātikas optimizēšana

Programmatūras opcija "3D-ToolComp"

No sazobes leņķa atkarīga 3D 
instrumenta rādiusa korekcija

 Instrumenta delta rādiusa kompensēšana atkarībā no sazobes leņķa pie sagataves

LN ieraksti ir priekšnoteikums

Korekcijas vērtības ir definējamas atsevišķā tabulā

Programmatūras opcija „Instrumentu pārvalde"

Instrumentu pārvalde, kuru ar 
Python skriptiem var pielāgot 
mašīnas ražotājs.

Dažādu datu jaukta attēlošana no instrumentu un vietu tabulām

Uz formulāru balstīta instrumentu datu rediģēšana

 Instrumentu izmantojuma un secības saraksts: aprīkojuma plāns

Programmatūras opcija „Interpolēta izvirpošana"

Interpolēta izvirpošana Rotācijai simetrisku izciļņu galapstrāde, veicot vārpstas interpolāciju ar apstrādes 
plaknes asīm
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Nozīmīgu tālākās attīstības 
produktu aktivizēšana

Virtuāla instrumenta ass

Skenēšanas cikls 441, ātrā skenēšana

CAD nesaistes punktu filtrs

 Trīsdimensiju līniju grafiskais attēls

Kontūriedobe: atsevišķa dziļuma piešķiršana katrai apakškontūrai

 smarT.NC: koordinātu transformācijas

 smarT.NC: PLANE funkcija

 smarT.NC: grafiski atbalstīta pievade ierakstam

Papildinātas USB funkcijas

Savienošana tīklā, izmantojot DHCP un DNS

Jaunināšanas funkcijas FCL 3

Nozīmīgu tālākās attīstības 
produktu aktivizēšana

Skenēšanas sistēmas cikls trīsdimensiju skenēšanai

Skenēšanas cikli 408 un 409 (smarT.NC UNIT 408 un 409) atsauces punkta 
noteikšanai rievas vai tilta vidū

PLANE funkcija: ass leņķa ievade

 Lietošanas dokumentācija kā kontekstuāla palīdzība tieši TNC sistēmā

Padeves samazināšana, apstrādājot kontūriedobes, kad instruments atrodas pilnīgā 
sazobē

 smarT.NC: kontūriedobe uz parauga

 smarT.NC: iespējama paralēla programmēšana

 smarT.NC: kontūrprogrammu priekšskatījums datņu pārvaldniekā

 smarT.NC: pozicionēšanas stratēģija punktu apstrādē

Jaunināšanas funkcijas FCL 4

Nozīmīgu tālākās attīstības 
produktu aktivizēšana

Aizsargtelpas grafiskais attēlojums aktivizētas sadursmju kontroles DCM režīmā

Rokrata pārklājums apstādinātā stāvoklī aktivizētas sadursmju kontroles DCM režīmā

 Trīsdimensiju pamatrotācija (stiprinājuma kompensācija, pielāgošana jāveic mašīnas 
ražotājam)
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Pozīcijas, koordinātas, riņķa līniju rādiusi, 
fāžu garumi

no -99 999.9999 līdz +99 999.9999 
(5,4: vietas pirms komata, vietas pēc komata) [mm]

Apļa rādiusi no -99 999.9999 līdz +99 999.9999, ja ievada uzreiz, ar Q parametru 
programmēšanu iespējams līdz pat 210 m rādiuss 
(5,4: vietas pirms komata, vietas pēc komata) [mm]

Instrumentu numuri no 0 līdz 32 767.9 (5.1)

Instrumentu nosaukumi 32 zīmes, režīmā TOOL CALL ierakstīts pēdiņās "". Atļautās īpašās 
rakstzīmes: #, $, %, &, -

Delta vērtības instrumentu korekcijām no -999,9999 līdz +999,9999 (3,4) [mm]

Vārpstas apgriezienu skaits no 0 līdz 99 999,999 (5,3) [apgr./min]

Padeves no 0 līdz 99 999,999 (5,3) [mm/min] vai [mm/zobs] vai [mm/apgr.]

Aiztures laiks ciklā 9 no 0 līdz 3600,000 (4,3) [s]

Vītnes kāpums dažādos ciklos no -99,9999 līdz +99,9999 (2,4) [mm]

Leņķis vārpstas orientēšanai no 0 līdz 360.0000 (3.4) [°]

Polāro koordinātu, rotācijas, plaknes leņķa 
sasvēršana

no -360.0000 līdz 360.0000 (3.4) [°]

Polāro koordinātu leņķis spirālveida līniju 
interpolācijai (CP)

no -99 999.9999 līdz +99 999.9999 (5.4) [°]

Nulles punktu numuri ciklā 7 no 0 līdz 2 999 (4.0)

Mērījumu koeficients ciklā 11 un 26 no 0.000001 līdz 99.999999 (2.6)

Papildfunkcijas M no 0 līdz 999 (3.0)

Q parametru numuri no 0 līdz 1999 (4.0)

Q parametru vērtības no -999 999 999 līdz +999 999 999 (9 zīmes, peldošais komats)

Atzīmes (LBL) programmas pārejām no 0 līdz 999 (3,0)

Atzīmes (LBL) programmu lēcieniem Jebkura teksta virkne pēdiņās ("")

Programmu daļu atkārtojumu REP skaits no 1 līdz 65 534 (5.0)

Kļūdas numurs Q parametru funkcijā FN14 no 0 līdz 1 099 (4.0)

Splaina parametrs K no -9.9999999 līdz +9.9999999 (1.7)

Eksponents splaina parametram K no -255 līdz 255 (3.0)

Normāles vektori N un T trīsdimensiju 
korekcijai

no -9,9999999 līdz +9,9999999 (1,7)
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nomaiņa

Lai RAM atmiņā esošos datus nepazaudētu laikā, kad vadības sistēma 
ir izslēgta, atmiņas bufera baterija nodrošina TNC ar strāvu.

Ja TNC parāda paziņojumu Nomainīt bufera bateriju, ir jānomaina 
baterija:

Baterijas tips:1 litija baterija, tips CR 2450N (Renata), ID Nr. 
315878-01

1 Bufera baterija atrodas MC 422 DC aizmugurē

2 Nomainiet bateriju. Jaunu bateriju var ievietot tikai pareizā stāvoklī

Uzmanību! Briesmas dzīvībai!

Pirms bufera baterijas nomaiņas TNC ir jāizslēdz.

Bufera bateriju drīkst nomainīt tikai atbilstoši kvalificēts 
speciālists.
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Windows XP gala lietotāja licences līgums 
(EULA)

Vispārēja informācija

HEIDENHAIN TNC vadības sistēmas vienmēr ir bijušas ērtas 
lietošanā: vienkārša programmēšana HEIDENHAIN atklātā teksta 
dialogā, praktiskam darbam piemēroti cikli, viennozīmīgi funkciju 
taustiņi un pārskatāmas grafiskās funkcijas šīs sistēmas padara par 
iecienītākajām darbnīcās programmējamām vadības sistēmām.

Kā lietotāja interfeiss lietotāja rīcībā tagad ir arī Windows standarta 
operētājsistēma. iTNC 530 ar Windows XP pamatu veido jaunā un 
jaudīgā HEIDENHAIN divprocesoru aparatūra.

Viens procesors nodrošina reāllaika uzdevumu izpildi un 
HEIDENHAIN operētājsistēmas darbību, bet otrs procesors ir 
paredzēts tikai Windows standarta operētājsistēmai, lietotājam šādi 
atklājot informācijas tehnoloģiju pasauli.

Arī šeit lietošanas ērtums ir pirmajā vietā:

Vadības panelī ir integrēta pilna datorklaviatūra ar skārienpaliktni

Augstas izšķirtspējas 15 collu plakanajā krāsu ekrānā ir redzama 
gan iTNC darbvirsma, gan Windows lietojumprogrammas

 Izmantojot USB saskarnes, vadības sistēmai var vienkārši 
pievienot datora standartierīces, piemēram, peli, diskdziņus utt.

Lūdzu, ievērojiet korporācijas Microsoft Lietotāja licences 
līguma (EULA) nosacījumus, kas ir iekļauti mašīnas 
lietošanas dokumentācijā.

Šajā nodaļā ir aprakstītas iTNC 530 ar Windows XP 
lietošanas īpatnības. Lai iegūtu informāciju par visām 
sistēmas Windows XP funkcijām, skatiet sistēmas 
Windows dokumentāciju.
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Ja veic izmaiņas uzinstalētajā Windows sistēmā, HEIDENHAIN nevar 
garantēt, ka šīm izmaiņām nebūs negatīvas ietekmes uz vadības 
sistēmas programmatūras darbību un līdz ar to arī uz izgatavoto detaļu 
kvalitāti.

Vadības sistēmas programmatūru uz visiem laikiem īpaši var ietekmēt 
sistēmas iestatījumu izmaiņas, jauninājumu vai papildu 
programmatūras instalācija. Svarīgākos firmas Microsoft piedāvātos 
Windows drošības jauninājumus HEIDENHAIN pārbauda un - cik vien 
iespējams - integrē uzinstalētajā Windows sistēmā. Atbildību par 
visām pārējām izmaiņām uzņemas iekārtas ražotājs vai lietotājs.

Lai pēc iespējas vairāk samazinātu varbūtību, ka tiek negatīvi 
ietekmēta iekārtas vadības sistēmas darbība vai ar to izgatavoto 
detaļu kvalitāte, atbilstošu izmaiņu veikšanai un jo īpaši Windows 
sistēmas lietošanai HEIDENHAIN iesaka ievērot turpmāk dotos 
noteikumus.

Parasti pirms apjomīgu darbu veikšanas iestatiet vadības 
sistēmu avārijas izslēgšanās stāvoklī. Ievērojiet arī 
norādījumus par papildu programmatūras instalāciju (sk. 
"Pieteikšanās kā vietējam administratoram" 645. lpp.). 
Kopīgi lietota komponenta (DLL, reģistra iestatījumi utt.) 
maiņa vai izmaiņas vien var izraisīt nevēlamu ietekmi uz 
darbību pavisam citā vietā, nekā gaidīts!

Nekad neveiciet apjomīgus darbus pie Windows sistēmas 
vienlaicīgi ar detaļu apstrādi! Pie tiem jo īpaši pieder tādi 
darbi, kuru veikšanai nepieciešams ievērojams 
operētājsistēmas resursu apjoms (skaitļošanas laiks, 
operatīvā atmiņa, piekļuve cietajam diskam, tīkla 
aizņemtība utt.).

Neveiciet ne Windows, ne citas programmatūras 
automātisko atjaunināšanu, jo izdarītās izmaiņas gan 
pašas atjaunināšanas, gan turpmākās darbības laikā var 
negatīvi ietekmēt visu sistēmu!

Palaižot sistēmu, neieslēdziet nevienu citu 
programmatūru! Īpaši tas attiecas uz tādiem 
pakalpojumiem kā, piem., pretvīrusu programmu reāllaika 
skenēšanas komponenti.

Tīkla savienojums ar ar neeksistējošiem draiveriem var 
izraisīt paaugstinātu Windows sistēmas noslogojumu. 
Savienojumu ar tīkla draiveriem neizveidojiet automātiski, 
bet gan tikai vajadzības gadījumā!
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Tehniskie dati iTNC 530 ar Windows XP

Aprīkojums Divprocesoru vadības sistēma ar

 reāllaika operētājsistēmu HEROS mašīnas 
vadīšanai

 datora operētājsistēmu Windows XP kā 
lietotāja interfeisu

Atmiņa RAM atmiņa: 

 512 MB vadības sistēmas 
lietojumprogrammām

 512 MB Windows lietojumprogrammām

Cietais disks

 13 GB TNC datnēm

 13 GB Windows datiem, no tiem aptuveni 
13 GB ir pieejami lietojumprogrammām

Datu saskarnes Ethernet 10/100 BaseT (līdz 100 Mb/s; 
atkarībā no tīkla noslogojuma)

V.24-RS232C (maks. 115 200 biti 
sekundē)

V.11-RS422 (maks. 115 200 biti sekundē)

 2 x USB

 2 x PS/2
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Pieteikšanās Windows sistēmā

Pēc strāvas padeves ieslēgšanas iTNC 530 automātiski veic 
sāknēšanu. Kad tiek parādīts ievades dialogs, lai pieteiktos Windows 
sistēmā, var izmantot divas pieteikšanās iespējas:

Pieteikšanās kā TNC lietotājam

Pieteikšanās kā vietējam administratoram

Pieteikšanās kā TNC lietotājam

 Ievades laukā Lietotāja vārds ievadiet lietotāja vārdu „TNC", bet 
lauku Parole atstājiet tukšu, un apstipriniet ievadītos datus, 
nospiežot pogu OK

 TNC programmatūra tiek palaista automātiski, iTNC vadības panelī 
tiek parādīts statusa paziņojums Starting, Please wait... (Notiek 
startēšana. Lūdzu, uzgaidiet...) .

Pieteikšanās kā vietējam administratoram

Kā vietējais administrators jūs varat veikt programmatūras instalēšanu 
un mainīt tīkla iestatījumus.

Kamēr ekrānā ir redzams iTNC vadības panelis (skatiet 
attēlu), nestartējiet vai nelietojiet citas Windows 
programmas. Kad iTNC programmatūra būs veiksmīgi 
startēta, vadības panelis tiks minimizēts uzdevumjoslā par 
HEIDENHAIN simbolu.

Šī lietotāja identifikācija nodrošina tikai ļoti ierobežotu 
piekļuvi Windows operētājsistēmai. Tajā nevar mainīt ne 
tīkla iestatījumus, ne instalēt jaunu programmatūru.

Sazinieties ar mašīnas ražotāju, lai noskaidrotu 
lietotājvārdu un paroli.

HEIDENHAIN nesniedz atbalstu Windows 
lietojumprogrammu instalēšanā un negarantē lietotāja 
instalēto lietojumprogrammu darbību.

HEIDENHAIN neatbild par kļūdām cietā diska saturā, kas 
var rasties, instalējot citu ražotāju programmatūras 
atjauninājumus vai papildu lietojumprogrammas.

Ja pēc izmaiņām programmās vai datos ir nepieciešami 
HEIDENHAIN tehniskās apkopes pakalpojumi, 
HEIDENHAIN par veiktajiem tehniskās apkopes 
pakalpojumiem izsniedz rēķinu.
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Windows XP rīcībā jebkurā laikā jābūt 

 pietiekamai centrālā procesora jaudai,

 pietiekamam brīvās vietas apjomam cietā diska diskdzinī C,

 pietiekamam operatīvās atmiņas apjomam,

 pietiekamam cietā diska interfeisa joslas platumam.

 

Vadības sistēma izlīdzina īsus (līdz vienai sekundei ar bloķēšanas 
cikla laiku 0,5 ms) Windows sistēmas datora datu pārraides 
pārtraukumus, izmantojot apjomīgu TNC datu uzkrāšanu atmiņas 
buferī. Ja Windows sistēma datu pārsūtīšanu pārtrauc uz ilgāku laiku, 
programmas izpildes gaitā var veidoties padeves pārtraukumi, un šādi 
var tikt izraisīti sagataves bojājumi.

Veicot programmatūras instalāciju, jāievēro šādi 
priekšnosacījumi:

Instalējamā programma nedrīkst noslogot Windows datoru 
līdz tā jaudas robežai (512 Mbaiti RAM, Pentium M ar 
1,8 GHz takts frekvenci).

Nedrīkst instalēt programmas, kuras Windows sistēma 
izpilda ar prioritātes pakāpi Augstāk par parasto (above 
normal), Augsta (high) vai Reāllaika (real time) 
(piemēram, spēles).

Pretvīrusu programmas principā ieteicams izmantot tikai 
tad, kad TNC neizpilda nevienu NC programmu. 
HEIDENHAIN iesaka izmantot pretvīrusu programmas 
veiktās pārbaudes uzreiz pēc ieslēgšanas vai tieši pirms 
vadības sistēmas izslēgšanas.
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Priekšnoteikums

Iestatījumu pielāgošana

Piegādes stāvoklī iTNC 530 ir iekļauti divi tīkla savienojumu veidi — 
Local Area Connection (Vietējais savienojums) un iTNC Internal 
Connection (iTNC iekšējais savienojums) (skatiet attēlu).

Local Area Connection ir iTNC savienojums ar jūsu uzņēmuma tīklu. 
Sava uzņēmuma tīklam varat pielāgot visus sistēmā Windows XP 
zināmos iestatījumus (skatiet arī Windows XP tīkla iestatīšanas 
aprakstu). 

Lai veiktu tīkla iestatīšanu, jāpiesakās kā vietējam 
administratoram. Sazinieties ar mašīnas ražotāju, lai 
noskaidrotu šim nolūkam nepieciešamo lietotājvārdu un 
paroli.

Iestatījumus drīkst veikt tikai tīkla speciālists.

iTNC Internal Connection ir iTNC iekšējais savienojums. 
Šajos savienojuma iestatījumos nav atļauts veikt nekādas 
izmaiņas, jo tās var izraisīt iTNC darbības traucējumus.

Šī iekšējā tīkla adrese ir iestatīta kā 192.168.252.253, un tā 
nedrīkst konfliktēt ar jūsu uzņēmuma tīklu. Tas nozīmē, ka 
šajā tīklā nedrīkst pastāvēt arī apakštīkls 192.168.254.xxx. 
Ja Jums ir adrešu konflikts, sazinieties ar HEIDENHAIN.

Nedrīkst būt aktivizēta opcija Obtain IP adress 
automatically (Iegūt IP adresi automātiski).
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Administratori var piekļūt TNC diskdziņiem D, E un F. Ņemiet vērā, ka 
dati šajos nodalījumos ir kodēti daļēji bināri un rakstiska piekļuve tiem 
var izraisīt neparedzētu iTNC darbību.

Lietotāju grupām SISTĒMA un Administratori ir piekļuves tiesības 
nodalījumiem D, E un F. Ar grupu SISTĒMA tiek nodrošināts, ka 
piekļuves tiesības iegūst Windows atbalsts, kurš palaiž vadības 
sistēmu. Izmantojot grupu Administrators, tiek nodrošināts, ka iTNC 
reāllaika dators var izveidot tīkla savienojumu, lietojot iTNC Internal 
Connection. 

Nedrīkst nedz ierobežot šo grupu piekļuvi, nedz pievienot 
sistēmai citas grupas vai liegt noteiktus piekļuves veidus 
(piekļuves ierobežojumiem Windows sistēmā ir priekšroka 
salīdzinājumā ar piekļuves tiesībām).
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iTNC diskdzinis

Ja izsauksiet iTNC datņu pārvaldi, kreisajā logā tiks parādīts visu 
pieejamo diskdziņu saraksts, piemēram,

C:\: iebūvētā cietā diska Windows sistēmas nodalījums

RS232:\: seriālā saskarne 1

RS422:\: seriālā saskarne 2

TNC:\: iTNC datu nodalījums

Papildus var izmantot arī citus tīkla diskdziņus, ko pievieno ar 
Windows Explorer.

Ja programmā Windows Explorer tiek pievienots jauns tīkla diskdzinis, 
iTNC, iespējams, būs jāatjaunina pieejamo diskdziņu indikācija:

 Izsauciet datņu pārvaldi: nospiediet taustiņu PGM MGT

 Pārvietojiet izgaismoto lauku pa kreisi uz diskdziņu logu

 Pārslēdziet programmtaustiņu rindu uz otro līmeni

 Atjauniniet diskdziņu loga skatu: nospiediet programmtaustiņu AKT. 
KOKU

Ņemiet vērā, ka iTNC datu diskdzinis datņu pārvaldē tiek 
parādīts ar nosaukumu TNC:\. Šim diskdzinim 
(nodalījumam) programmā Windows-Explorer ir 
nosaukums D.

TNC diskdziņa apakšmapes (piemēram, RECYCLER un 
SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) izveido Windows XP 
sistēma, un tās nedrīkst izdzēst.

Izmantojot mašīnas parametru 7225, var definēt diskdziņu 
nosaukumu burtus, kas nav jārāda TNC datņu pārvaldē.
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TNC specifiskie dati

Pēc tam, kad iTNC 530 pievienota jūsu tīklā, jūs no iTNC varat piekļūt 
jebkuram datoram un veikt datu pārraidi. Tomēr noteiktu datu tipu 
pārsūtīšanu var sākt tikai no iTNC. Tas ir tādēļ, ka, veicot datu 
pārsūtīšanu uz iTNC, datnēm jābūt pārveidotām binārajā formātā.

Datņu tipi, kuru datnes nedrīkst kopēt, izmantojot programmu 
Windows Explorer: 

 atklātā teksta dialoga programmas (paplašinājums.H);

 smarT.NC Unit programmas (paplašinājums .HU);

 smarT.NC kontūru programmas (paplašinājums .HC);

 smarT.NC punktu tabulas (paplašinājums .HP);

DIN/ISO programmas (paplašinājums .I);

 instrumentu tabulas (paplašinājums .T);

 instrumentu vietu tabulas (paplašinājums .TCH);

 palešu tabulas (paplašinājums .P);

 nulles punktu tabulas (paplašinājums .D);

 punktu tabulas (paplašinājums .PNT);

 griešanas datu tabulas (paplašinājums .CDT);

 brīvi definējamas tabulas (paplašinājums .TAB).

Rīcība datu pārsūtīšanas gadījumā: Sk. "Datu pārsūtīšana uz/no ārēja 
datu nesēja" 143. lpp.. 

ASCII datnes

ASCII datnes (datnes ar paplašinājumu .A) programmā Windows 
Explorer var kopēt bez ierobežojuma.

Lai varētu sākt datu pārsūtīšanu no iTNC, programmā 
Windows Explorer jābūt pievienotam atbilstošajam tīkla 
diskdzinim. Piekļuve t.s. UNC tīkla nosaukumiem 
(piemēram, \\PC0815\DIR1) nav iespējama.

Tālāk norādīto datņu tipu kopēšana D diskdzinī, izmantojot 
programmu Windows Explorer, nav atļauta!

Ņemiet vērā, ka visām datnēm, kuras vēlaties apstrādāt 
TNC, jābūt saglabātām diskdzinī D.
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Pārskatu tabulas

Apstrādes cikli

Cikla 
numurs  Cikla apzīmējums

DEF 
aktīvs

CALL 
aktīvs

7 Nulles punkta nobīde 

8 Spoguļattēls 

9 Aiztures laiks 

10 Griešanās 

11 Mēroga koeficients 

12 Programmas izsaukšana 

13 Vārpstas orientēšana 

14 Kontūras definēšana 

19 Apstrādes plaknes sagāšana 

20 Kontūras dati SL II 

21 Priekšurbšana SL II 

22 Rupjapstrāde SL II 

23 Dziļuma nolīdzināšana SL II 

24 Malas nolīdzināšana SL II 

25 Kontūrlīnija 

26 No ass atkarīgais mēroga koeficients 

27 Cilindra apvalks 

28 Cilindra apvalks, rievu frēzēšana 

29 Cilindra apvalks, tilts 

30 3D datu apstrāde 

32 Pielaide 

39 Cilindra apvalka ārējā kontūra 

200 Urbšana 

201 Rīvēšana 

202 Izvirpošana 

203 Universālā urbšana 
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204 Padziļināšana atpakaļvirzienā 

205 Universālā dziļurbšana 

206 Vītņurbšana ar izlīdzinošo spīļpatronu, jauna 

207 Vītņurbšana bez izlīdzinošās spīļpatronas, jauna 

208 Urbjfrēzēšana 

209 Vītņurbšana ar skaidu veidošanos 

220 Punktu šablons uz apļa 

221 Punktu šablons uz līnijām 

230 Daudzlīniju frēzēšana 

231 Regulāra virsma 

232 Plakanfrēzēšana 

240 Centrēšana 

241 Vienmalas urbšana 

247 Atsauces punkta noteikšana 

251 Taisnstūra iedobes pilnīga apstrāde 

252 Apaļas iedobes pilnīga apstrāde 

253 Rievu frēzēšana 

254 Apaļa rieva 

256 Taisnstūra tapas pilnīga apstrāde 

257 Apaļas tapas pilnīga apstrāde 

262 Vītņfrēzēšana 

263 Iedziļināšana-vītņfrēzēšana 

264 Vītņurbšana-frēzēšana 

265 Spirālveida vītņurbšana-frēzēšana 

267 Ārējās vītnes frēzēšana 

270 Kontūrlīnijas dati 

275 Trohoidāla kontūrrieva 

Cikla 
numurs

 Cikla apzīmējums DEF 
aktīvs

CALL 
aktīvs



HEIDENHAIN iTNC 530 653

Papildfunkcijas

M  Darbība Darbība ieraksta sākumā beigās Lappuse

M0 Programmas izpildes apturēšana/Vārpstas apturēšana/Dzesēšanas šķidruma 
padeves izslēgšana

 325. lpp.

M1 Programmas izpildes apturēšana/Vārpstas apturēšana/Dzesēšanas šķidruma 
padeves izslēgšana (atkarībā no mašīnas)

 563. lpp.

M2 Programmas izpildes apturēšana/Vārpstas apturēšana/Dzesēšanas šķidruma 
padeves izslēgšana/Statusa indikācijas nodzēšana
(atkarībā no mašīnas parametriem)/Atgriešanās pie 1. ieraksta

 325. lpp.

M3
M4
M5

Vārpsta IESL pulksteņrādītāja virzienā
Vārpsta IESL pretēji pulksteņrādītāja virzienam
Vārpstas apturēšana






325. lpp.

M6 Instrumenta nomaiņa/Programmas izpildes apturēšana (atkarībā no iekārtas 
parametriem)/Vārpstas apturēšana

 325. lpp.

M8
M9

Dzesēšanas šķidrums IESL
Dzesēšanas šķidrums IZSL




325. lpp.

M13
M14

Vārpsta IESL pulksteņrādītāju virzienā/Dzesēšanas šķidrums IESL
Vārpsta IESL pretēji pulksteņrādītāja virzienam/Dzesēšanas šķidrums iesl.




325. lpp.

M30 Tāda pati funkcija kā M2  325. lpp.

M89 Brīva papildfunkcija vai
Cikla izsaukums, ar modālu darbību (atkarībā no iekārtas parametriem)




Ciklu rokas-
grāmata

M90 Tikai velkošajā režīmā: nemainīgs trajektorijas ātrums stūros  330. lpp.

M91 Pozicionēšanas ierakstā: koordinātas attiecas uz iekārtas nulles punktu  327. lpp.

M92 Pozicionēšanas ierakstā: koordinātas attiecas uz iekārtas ražotāja definētu pozīciju, 
piemēram, uz instrumenta nomaiņas pozīciju

 327. lpp.

M94 Griešanās ass rādījuma vērtības samazinājums līdz vērtībai, kas mazāka nekā 360°  438. lpp.

M97 Mazu kontūras posmu apstrāde  332. lpp.

M98 Atvērtu kontūru pilnīga apstrāde  334. lpp.

M99 Cikla izsaukums pa ierakstiem  Ciklu rokas-
grāmata

M101

M102

Automātiska instrumenta nomaiņa pret aizvietotājinstrumentu, ja beidzies kalpošanas 
laiks 
M101 atiestatīšana





191. lpp.

M103 Nolaišanas padeves samazināšana līdz koeficientam F (procentuāla vērtība)  335. lpp.

M104 Pēdējā noteiktā atsauces punkta aktivizēšana  329. lpp.
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M105
M106

Apstrāde, izmantojot otro kv koeficientu
Apstrāde, izmantojot pirmo kv koeficientu




610. lpp.

M107
M108

Kļūdas paziņojuma atcelšana, ja izmanto aizvietotājinstrumentu ar virsizmēru
M107 atiestatīšana




191. lpp.

M109

M110

M111

Nemainīgs trajektorijas ātrums pie instrumenta asmens
(padeves palielināšana un samazināšana)
Nemainīgs trajektorijas ātrums pie instrumenta asmens 
(tikai padeves samazināšana)
M109/M110 atiestatīšana







337. lpp.

M114
M115

Autom. mašīnas ģeometrijas korekcija, strādājot ar sagāžamām asīm
M114 atiestatīšana




439. lpp.

M116
M117

Padeve griešanās asīm, mm/min.
M116 atiestatīšana




436. lpp.

M118 Rokrata pozicionēšanas pārklājums programmas izpildes laikā  340. lpp.

M120 Kontūras ar rādiusa korekciju iepriekšējs aprēķins (LOOK AHEAD)  338. lpp.

M124 Punktu ignorēšana, apstrādājot nekoriģētus taišņu posmus  331. lpp.

M126
M127

Griešanās asu virzīšana pielāgoti ceļam
M126 atiestatīšana




437. lpp.

M128
M129

Instrumenta smailes pozīcijas saglabāšana, pozicionējot sagāžamās asis (TCPM)
M128 atiestatīšana




440. lpp.

M130 Pozicionēšanas ierakstā: punkti attiecas uz nesagāztu koordinātu sistēmu  329. lpp.

M134
M135

Precīza apstāšanās netangenciālās kontūru pārejās, pozicionējot ar griešanās asīm
M134 atiestatīšana




443. lpp.

M136
M137

Padeve F milimetros uz katru vārpstas apgriezienu
M136 atiestatīšana




336. lpp.

M138 Sagāžamo asu izvēle  443. lpp.

M140 Noņemšana no kontūras instrumenta asu virzienā  341. lpp.

M141 Skenēšanas sistēmas kontroles atcelšana  342. lpp.

M142 Modālās programmas informācijas dzēšana  343. lpp.

M143 Pamatgriešanās dzēšana  343. lpp.

M144
M145

Mašīnas kinemātikas ievērošana FAKT/NOM pozīcijās ieraksta beigās
M144 atiestatīšana




444. lpp.

M  Darbība Darbība ieraksta sākumā beigās Lappuse
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M148
M149

Instrumenta automātiska pacelšana no kontūras, NC apturēšanas gadījumā
M148 atiestatīšana




344. lpp.

M150 Gala slēdža paziņojuma atcelšana (funkcija darbojas ierakstu veidā)  345. lpp.

M200
M201
M202
M203
M204

Lāzergriešana: ieprogrammētā sprieguma tieša parādīšana
Lāzergriešana: sprieguma kā posma funkcijas parādīšana
Lāzergriešana: sprieguma kā ātruma funkcijas parādīšana
Lāzergriešana: sprieguma kā laika funkcijas parādīšana (rampa)
Lāzergriešana: sprieguma kā laika funkcijas parādīšana (impulss)







346. lpp.

M  Darbība Darbība ieraksta sākumā beigās Lappuse
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Vadības panelis ... 83
Vārpstas apgriezienu skaita 

maiņa ... 485
Vārpstas slodzes kontrole ... 398
Versijas numuri ... 569
Vibrācijas novēršana ... 399
Vietu tabula ... 185
Virknes parametri ... 300
Virsmas normāles vektors ... 423
Virtuālā ass VT ... 383

W
Windows XP ... 642
WMAT.TAB ... 406

Z
ZIP datnes ... 141, 142
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Funkciju pārskats DIN/ISO iTNC 530

M funkcijas

M00

M01
M02

Programmas izpildes apturēšana/Vārpstas 
apturēšana/Dzesēšanas šķidrums IZSL
Programmas izpildes apturēšana pēc izvēles 
Programmas izpildes apturēšana/Vārpstas 
apturēšana/Dzesēšanas šķidrums IZSL/ja 
nepieciešams, nodzēst statusa indikāciju (atkarībā 
no mašīnas parametriem)/Atgriešanās 1. ierakstā

M03
M04
M05

Vārpsta IESL pulksteņrādītāja virzienā
Vārpsta IESL pretēji pulksteņrādītāja virzienam
Vārpstas apturēšana

M06 Instrumenta nomaiņa/Programmas izpildes 
apturēšana (atkarībā no mašīnas 
parametra)/Vārpstas apturēšana

M08
M09

Dzesēšanas šķidrums IESL
Dzesēšanas šķidrums IZSL

M13

M14

Vārpsta IESL pulksteņrādītāja virzienā/Dzesēšanas 
šķidrums IESL
Vārpsta IESL pretēji pulksteņrādītāja 
virzienam/Dzesēšanas šķidrums iesl.

M30 Tāda pati funkcija kā M02

M89 Brīva papildfunkcija vai
Cikla izsaukums, iedarbojas modāli (atkarībā no 
mašīnas parametriem)

M90 Tikai velkošajā režīmā: nemainīgs trajektorijas 
ātrums stūros

M99 Cikla izsaukums pa ierakstiem

M91

M92

Pozicionēšanas ierakstā: koordinātas attiecas uz 
mašīnas nulles punktu
Pozicionēšanas ierakstā: koordinātas attiecas uz 
mašīnas ražotāja definētu pozīciju, piemēram, uz 
instrumenta nomaiņas pozīciju

M94 Griešanās ass rādījuma vērtības samazinājums līdz 
vērtībai, kas mazāka nekā 360°

M97
M98

Mazu kontūras posmu apstrāde
Atvērtu kontūru pilnīga apstrāde

M101

M102

Automātiska instrumenta nomaiņa pret 
aizvietotājinstrumentu, ja beidzies kalpošanas laiks 
M101 atiestate

M103 Nolaišanas padeves samazināšana līdz 
koeficientam F (procentuāla vērtība)

M104 Pēdējā noteiktā atsauces punkta aktivizēšana

M105
M106

Apstrādes izpilde ar otro kv koeficientu
Apstrādes izpilde ar pirmo kv koeficientu

M107

M108

Kļūdas paziņojuma atcelšana, izmantojot 
aizvietotājinstrumentu ar virsizmēru
M107 atiestate

M109

M110

M111

Nemainīgs trajektorijas ātrums pie instrumenta 
asmens (padeves palielināšana un samazināšana)
Nemainīgs trajektorijas ātrums pie instrumenta 
asmens (tikai padeves samazināšana)
M109/M110 atiestate

M114

M115

Autom. mašīnas ģeometrijas korekcija, strādājot ar 
sagāžamām asīm
M114 atiestate

M116
M117

Padeve leņķa asīm, mm/min
M116 atiestate

M118 Rokrata pozicionēšanas pārklāšana programmas 
izpildes laikā

M120 Kontūras ar rādiusa korekciju iepriekšējs aprēķins 
(LOOK AHEAD)

M124 Punktu ignorēšana, apstrādājot neizlabotus taišņu 
ierakstus

M126
M127

Griešanās asu virzīšana pielāgoti ceļam
M126 atiestate

M128

M129

Instrumenta smailes pozīcijas saglabāšana, 
pozicionējot sagāžamās asis (TCPM)
M128 atiestate

M130 Pozicionēšanas ierakstā: punkti attiecas uz 
nesagāzto koordinātu sistēmu

M134

M135

Precīza apstāšanās netangenciālās kontūru 
pārejās, pozicionējot ar griešanās asīm
M134 atiestate

M136
M137

Padeve F milimetros uz vārpstas apgriezienu
M136 atiestate

M138 Sagāžamo asu izvēle

M142 Modālās programmas informācijas dzēšana

M143 Pamatgriešanās dzēšana

M144

M145

Mašīnas kinemātikas ievērošana FAKT/NOM 
pozīcijās ieraksta beigās
M144 atiestate

M150 Gala slēdža paziņojuma atcelšana

M funkcijas



M200

M201

M202

M203

M204

Lāzergriešana: tieša ieprogrammētā sprieguma 
parādīšana
Lāzergriešana: sprieguma kā posma funkcijas 
izvadīšana
Lāzergriešana: sprieguma kā ātruma funkcijas 
izvadīšana
Lāzergriešana: sprieguma kā laika funkcijas 
izvadīšana (rampa)
Lāzergriešana: sprieguma kā laika funkcijas 
parādīšana (impulss)

G funkcijas

Instrumenta kustības

G00
G01
G02

G03

G05

G06

G07*
G10
G11
G12

G13

G15

G16

Taisnes interpolācija, kartēziska, ātrgaitā
Taisnes interpolācija, kartēziska
Apļa interpolācija, kartēziska, pulksteņrādītāja 
kustības virzienā
Apļa interpolācija, kartēziska, pretēji pulksteņrādītāja 
kustības virzienam
Apļa interpolācija, kartēziska, bez griešanās virziena 
norādes
Apļa interpolācija, kartēziska, tangenciāls kontūras 
savienojums
Asīm paralēls pozicionēšanas ieraksts
Taisnes interpolācija, polāra, ātrgaitā
Taisnes interpolācija, polāra
Apļa interpolācija, polāra, pulksteņrādītāja kustības 
virzienā
Apļa interpolācija, polāra, pretēji pulksteņrādītāja 
kustības virzienam
Apļa interpolācija, polāra, bez griešanās virziena 
norādes
Apļa interpolācija, polāra, tangenciāls kontūras 
savienojums

Fāze/izliekums/pievirzīšanās kontūrai/atvirzīšanās no 
kontūras

G24*
G25*
G26*

G27*

Fāzes ar fāzes garumu R
Stūru noapaļošana ar rādiusu R
Mērena (tangenciāla) pievirzīšanās kontūrai 
ar rādiusu R
Mērena (tangenciāla) atvirzīšanās no kontūras 
ar rādiusu R

Instrumenta definīcija

G99* Ar instrumenta numuru T, garumu L, rādiusu R

Instrumenta rādiusa korekcija

G40
G41

G42

G43
G44

Bez instrumenta rādiusa korekcijas
Instrumenta trajektorijas korekcija, pa kreisi no 
kontūras
Instrumenta trajektorijas korekcija, pa labi no 
kontūras
Asīm paralēla korekcija G07, pagarinājums
Asīm paralēla korekcija G07, saīsinājums

M funkcijas

Priekšsagataves definīcija grafikam

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimālais punkts
(G90/G91) Maksimālais punkts

Cikli urbumu un vītņu izveidošanai

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Centrēšana
Urbšana
Rīvēšana
Izvirpošana
Universālā urbšana
Gremdēšana atpakaļvirzienā
Universālā dziļurbšana
Vītņurbšana ar izlīdzinošo spīļpatronu
Vītņurbšana bez izlīdzinošās spīļpatronas 
Urbjfrēzēšana
Vītņurbšana ar skaidu veidošanos
Vienmalas urbšana

Cikli urbumu un vītņu izveidošanai

G262
G263
G264
G265
G267

Vītņfrēzēšana
Gremdēšana-vītņfrēzēšana
Vītņurbšana-frēzēšana
Spirālveida vītņurbšana-frēzēšana
Ārējās vītnes frēzēšana

Iedobju, tapu un rievu frēzēšanas cikli

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Pilna taisnstūra iedobe
Pilnīga apļa iedobe
Pilnīga rieva
Pilnīga apaļa rieva
Taisnstūra tapa
Apaļa tapa

Cikli punktu šablonu izveidei

G220
G221

Punktu šabloni uz apļa
Punktu šabloni uz līnijām

SL ciklu 2. grupa

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontūra, apakškontūru apakšprogrammu numuru 
definīcija
Kontūras datu noteikšana (der no G121 līdz G124)
Priekšurbšana
Kontūrparalēla rupjapstrāde (Rupjapstrāde)
Dziļuma nolīdzināšana
Malu nolīdzināšana
Kontūrlīnija (atvērtas kontūras apstrāde)
Cilindra apvalks
Cilindra apvalks, gropjfrēzēšana
Trohoidāla kontūrrieva

G funkcijas



*) Funkcija darbojas ierakstu veidā

Koordinātu pārrēķini

G53
G54
G28
G73
G72

G80
G247

Nulles punkta nobīde no nulles punktu tabulām
Nulles punkta nobīde programmā
Kontūras spoguļattēls
Koordinātu sistēmas griešana
Mēroga koeficients, kontūras 
samazināšana/palielināšana
Apstrādes plaknes sagāšana
Atsauces punkta noteikšana

Daudzlīniju frēzēšanas cikli

G60
G230
G231

3D datu apstrāde
Līdzenu virsmu frēzēšana
Jebkādā veidā sagāztu virsmu frēzēšana

*) Funkcija darbojas ierakstu veidā

Skenēšanas sistēmas cikli nesakritības aprēķināšanai

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Pamatgriešanās ar diviem punktiem
Pamatgriešanās ar diviem urbumiem
Pamatgriešanās ar divām tapām
Pamatgriešanās kompensēšana ar griešanās asi
Pamatgriešanās noteikšana
Nesakritības kompensēšana ar C asi

Skenēšanas sistēmas cikli atsauces punkta noteikšanai

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

Atsauces punkts "Rievas centrs"
Atsauces punkts "Tilta centrs"
Atsauces punkts "Iekšējais taisnstūris"
Atsauces punkts "Ārējais taisnstūris"
Atsauces punkts "Iekšējais aplis"
Atsauces punkts "Ārējais aplis"
Atsauces punkts "Ārējais stūris"
Atsauces punkts "Iekšējais stūris"
Atsauces punkts "Caurumu apļa centrs"
Atsauces punkts skenēšanas sistēmas asī
Atsauces punkts 4 urbumu centrā
Atsauces punkts izvēlētā asī

Skenēšanas sistēmas cikli sagataves pārmērīšanai

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Jebkuras koordinātas mērīšana
Jebkura leņķa mērīšana
Urbuma mērīšana
Apaļas tapas mērīšana
Taisnstūra iedobes mērīšana
Taisnstūra tapas mērīšana
Rievas mērīšana
Tilta platuma mērīšana
Jebkuras koordinātas mērīšana
Caurumu apļa centra mērīšana
Jebkuras plaknes mērīšana

Skenēšanas sistēmas cikli kinemātikas pārmērīšanai

G450
G481
G482
G483

TT kalibrēšana
Instrumenta garuma mērīšana
Instrumenta rādiusa mērīšana
Instrumenta garuma un rādiusa mērīšana

G funkcijas

Skenēšanas sistēmas cikli instrumenta pārmērīšanai

G480
G481
G482
G483
G484

TT kalibrēšana
Instrumenta garuma mērīšana
Instrumenta rādiusa mērīšana
Instrumenta garuma un rādiusa mērīšana
Infrasarkano staru TT kalibrēšana

Speciālie cikli

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Aiztures laiks ar F sekundēs
Vārpstas orientēšana
Programmas izsaukšana
Ātrās kontūru frēzēšanas pielaides novirze
Ass nobīdes mērīšana
Ātrā skenēšana

Apstrādes plaknes noteikšana

G17
G18
G19
G20

Plakne X/Y, instrumenta ass Z
Plakne Z/X, instrumenta Y ass
Plakne Y/Z, instrumenta X ass
Instrumenta IV ass

Izmēru dati

G90
G91

Absolūtie izmēru dati
Inkrementālie izmēru dati

Mērvienība

G70
G71

Mērvienība colla (noteikt programmas sākumā)
Mērvienība milimetrs (noteikt programmas sākumā)

Citas G funkcijas

G29

G38
G51*

G79*
G98*

Pēdējā pozīcijas nominālā vērtība kā pols (apļa 
viduspunkts)
Programmas izpildes PĀRTRAUKUMS
Instrumenta iepriekšēja izvēle (ar centrālo 
instrumentu atmiņu)
Cikla izsaukšana
Iezīmes numura noteikšana

Adreses

%
%

Programmas sākums
Programmas izsaukšana

# Nulles punkta numurs ar G53

A
B
C

Griešanās kustība ap X asi
Griešanās kustība ap Y asi
Griešanās kustība ap Z asi

D Q parametru definīcijas

DL
DR

Nodiluma korekcija garumam ar T
Nodiluma korekcija rādiusam ar T

E Pielaide ar M112 un M124

G funkcijas



Kontūrcikli

Kontūru apakšprogrammu rādiusa korekcija

F
F
F
F

Padeve
Aiztures laiks ar G04
Mēroga koeficients ar G72
Koeficienta F reducēšana ar M103

G G funkcijas

H
H
H

Polāro koordinātu leņķis
Griešanās leņķis ar G73
Kritiskais leņķis ar M112

I Apļa viduspunkta/pola X koordināta

J Apļa viduspunkta/pola Y koordināta

K Apļa viduspunkta/pola Z koordināta

L
L
L

Iezīmes numura noteikšana ar G98
Lēciens uz iezīmes Nr.
Instrumenta garums ar G99

M M funkcijas

N Ieraksta numurs

P
P

Ciklu parametri apstrādes ciklos
Vērtība vai Q parametrs Q parametru definīcijā

Q Q parametrs

R
R
R
R

Polāro koordinātu rādiuss
Apļa rādiuss ar G02/G03/G05
Izliekuma rādiuss ar G25/G26/G27
Instrumenta rādiuss ar G99

S
S

Vārpstas apgriezienu skaits
Vārpstas orientēšana ar G36

T
T
T

Instrumenta definīcija ar G99
Instrumenta izsaukums
Nākamais instruments ar G51

U
V
W

Ass paralēla X asij
Ass paralēla Y asij
Ass paralēla Z asij

X
Y
Z

X ass
Y ass
Z ass

* Ieraksta beigas

Adreses

Programmas uzbūve apstrādes laikā 
ar vairākiem instrumentiem

Kontūru apakšprogrammu saraksts G37 P01 ...

Kontūras datu definēšana G120 Q1 ...

Urbja definēšana/izsaukšana 
Kontūrcikls: priekšurbšana 
Cikla izsaukšana

G121 Q10 ...

Rupjfrēzes definēšana/izsaukšana
Kontūrcikls: rupjapstrāde
Cikla izsaukšana

G122 Q10 ...

Gludfrēzes definēšana/izsaukšana
Kontūrcikls: dziļuma nolīdzināšana
Cikla izsaukšana

G123 Q11 ...

Gludfrēzes definēšana/izsaukšana
Kontūrcikls: malas nolīdzināšana
Cikla izsaukšana

G124 Q11 ...

Pamatprogrammas beigas, lēciens 
atpakaļ

M02

Kontūru apakšprogrammas G98 ...
G98 L0

Kontūra Programmēšanas secība 
kontūras elementiem

Rādiusa
korekcija

Iekšp.
(Iedobe)

pulksteņrādītāja kustības virzienā 
(CW)
pretēji pulksteņrādītāja kustības 
virzienam (CCW)

G42 (RR)

G41 (RL)

Ārpuse
(sala)

pulksteņrādītāja kustības virzienā 
(CW)
pretēji pulksteņrādītāja kustības 
virzienam (CCW)

G41 (RL)

G42 (RR)



Koordinātu pārrēķini

Q parametru definīcijas

Koordinātu 
pārrēķins Aktivizēt Atcelt

Nulles punkta
Nobīde

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Atspoguļošana G28 X G28

Rotācija G73 H+45 G73 H+0

Mēroga 
koeficients

G72 F 0,8 G72 F1

Apstrādes 
plakne

G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Apstrādes 
plakne

PLANE ... PLANE RESET

D Funkcija

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Piešķire
Saskaitīšana
Atņemšana
Reizināšana
Dalīšana
Sakne
Sinuss
Kosinuss
Sakne no kvadrātsummas c = √ a2+b2

Ja vienāds, lēciens uz iezīmes numuru
Ja nevienāds, lēciens uz iezīmes numuru
Ja lielāks, lēciens uz iezīmes numuru
Ja mazāks, lēciens uz iezīmes numuru
Angle (leņķis no c sin a un c cos a)
Kļūdas numurs
Drukāt
Piešķire PLC


