3DEPT
;FEED RATE FOR PLNENG
>SET-UP CLERRANCE
>SURFACE COORDINATE
3ZND SET-UP CLEARANCE

14 M3

15 CYCL CALL

16 END OF UNIT 225

#17 CYCL DEF 262 THREAD MILLING

0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER
>THREAD PITCH
>DEPTH OF THREAD
>THREADS PER STEP
3F PRE-POSITIONING
3CLIMB OR UP-CUT
3SET-UP CLEARANCE
>SURFACE COORDINATE
>2ND SET-UP CLEARANCE
;FEED RATE FOR MILLNG
051 ;FEED FOR APPROACH
17 END PGM TST111 MM
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Apie Sj zinyng
Toliau rasite Siame Zinyne naudoty nurodomuyjy simboliy sgrasa

Sis simbolis parodo, kad atliekant aprasomas funkcijas
@ batina atkreipti démesj j specialius nurodymus.

Sis simbolis parodo, kad naudojant aprasytas funkcijas
kyla vienas ar keli toliau pateikti pavojai:
pavojus gabalui
pavojus jtempikliui
pavojus jrankiui
pavojus jrenginiui
pavojus operatoriui

Sis simbolis parodo, kad aprasyta funkcijg pritaikyti turi
@ jrenginio gamintojas. Atsizvelgiant j jrenginj, aprasyta
funkcija gali bati atliekama kitaip.

Sis simbolis parodo, kad i§samy funkcijos apra§yma rasite
kitame naudotojo Zinyne.

Norétuméte pakeitimy arba pastebéjote spaudos
klaidg?

Mes nuolat stengiamés tobulinti savo dokumentacijg. Padékite mums
ir praneskite apie norimus pakeitimus, rasykite elektroninio pasto
adresu tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC tipas, programiné jranga ir
funkcijos

Siame Zinyne apragomos funkcijos, kurios TNC naudojamos turint NC
programing jrangg su Siais numeriais.

TNC tipas NC programinés jrangos Nr.
iTNC 530 340490-08 SP7
iTNC 530 E 340491-08 SP7
iTNC 530 340492-08 SP7
iTNC 530 E 340493-08 SP7
iTNC 530 programiné stotis 340494-08 SP7
TNC tipas NC programinés jrangos Nr.
iTNC 530, HSCI ir HEROS 5 606420-03 SP7

iTNC 530 E, HSCI ir HEROS 5 606421-03 SP7

iTNC 530 programiné stotis HSClI  606424-03 SP7

Kodiné raidé E zymi TNC eksportavimo versijg. TNC eksportavimo
versijoms taikomi Sie apribojimai:
Vienalaikis tiesiy judéjimas daugiausiai 4 asyse

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) Zymi naujg TNC
valdymo sistemy aparatinés jrangos platforma.

HEROS 5 Zymi naujg HSCI pagrindu veikian¢iy TNC valdymo sistemy
operacing sistema.

Jrenginio gamintojas, naudodamas jrenginio parametrus, naudojamg
TNC naSumg pritaiko atitinkamam jrenginiui. Todél Siame Zinyne
aprasytos ir tos funkcijos, kurios yra ne kiekviename TNC.
TNC funkcijos, kurias galima naudoti visuose jrenginiuose, pavyzdziui,
yra Sios:

jrankio matavimas TT

Susisiekite su jrenginio gamintoju, jei norite suzinoti apie visas
jrenginio atliekamas funkcijas.



Daugelis jrenginiy gamintojy ir HEIDENHAIN sidlo TNC programavimo
kursus. Rekomenduojama dalyvauti Siuose kursuose, kad daugiau
suzinotumeéte apie TNC funkcijas.

=)

=)

Naudotojo zinynas:

Visos TNC funkcijos, kurios néra susijusios su ciklu, yra
apraSytos iTNC 530 naudotojo zinyne. Prireikus naudotojo
Zinyno kreipkités j HEIDENHAIN.

Atviro, nekoduoto teksto dialogo naudotojo zinyno ident.
Nr.: 670387-xx.

DIN/ISO naudotojo zinyno ident. Nr.: DIN/ISO: 670391-xx.

smarT.NC naudotojo dokumentacija:

smarT.NC darbo rezimas yra aprasytas atskiroje
programavimo stoties dokumentacijoje. Prireikus
programavimo stoties, kreipkités | HEIDENHAIN. Ident.
Nr.: 533191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pasirenkama programiné jranga

iTNC 530 galima pasirinkti jvairios programinés jrangos, kurig turi
atblokuoti jasy jrenginio gamintojas. Kiekvieng pasirinktj batina
atblokuoti atskirai, kiekviena atlieka toliau pateiktas funkcijas:

1 pasirenkama programiné jranga

Cilindro gaubto interpoliacija (ciklai 27, 28, 29 ir 39)

Pastima mm/min. naudojant apvalias asis: M116

Apdirbimo ploks$tumos pasukimas (ciklas 19, PLANE funkcija ir
programuojamasis mygtukas 3D-ROT ir rankinis darbo rezimas)

Apskritimas 3 asSyse, kai apdirbimo plok$tuma pasukta

2 pasirenkama programiné jranga

5 asiy interpoliacija

Interpoliacija splainais

3D apdorojimas:

M114: automatiné mas$inos geometrijos korekcija dirbant su
pasukamomis asimis

M128: jrankio virStinés padéties iSlaikymas atliekant pasukamy
a8iy padéties nustatyma (TCPM)

FUNCTION TCPM: jrankio virSGnés padéties iSlaikymas atliekant
pasukamy asSiy padéties nustatymg (TCPM) su galimybe
nustatyti poveikj

M144: atsizvelgimas j jrenginio kinematikg
ESAMOSE/NUSTATYTOSIOSE padétyse sakinio gale
Papildomi parametrai $lichtavimas/pirminis apdirbimas ir
sukamuyjy aSiy paklaida 32 cikle (G62)

LN sakiniai (3D korekcija)

Pasirenkama programiné jranga — DCM

idari Aprasym
susidlrimas prasymas

Funkcija, kuri kontroliuoja jrenginio gamintojo  Atviro, nekoduoto

nurodytas sritis, kad bty galima iSvengti teksto dialogo
susiddrimo. Zinynas
naudotojui

Pasirenkama programiné jranga — DXF

keitiklis ETIES

Kontdrus ir apdirbimo padétis iSskleiskite i$ Atviro, nekoduoto

DXF rinkmeny (formatas R12). teksto dialogo
Zinynas

naudotojui




Pasirenkama programiné jranga — papil-
doma dialogo kalba

Aprasymas

Funkcija, perjungianti vieng i$ Siy dialogo
kalby: slovénuy, slovaky, norveguy, latviy, esty,

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo

koréjie€iy, turky, rumunuy, lietuviy. Zinynas
naudotojui
Pasirenkama programiné jranga — ben- Aprasymas

drieji programos nustatymai

Funkcija koordinaciy transformacijy sanklotai,
vykdant apdorojimo darbo rezima, smagraciu

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo

atliekama sanklota virtualia asies kryptimi. Zinynas
naudotojui
Pasirenkama programiné AFC Aprasymas

Adaptyvaus pastimos reguliavimo funkcija
pjovimo sglygoms optimizuoti serijinés

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo

gamybos metu. Zinynas
naudotojui

Pasirenkama programiné KinematicsOpt Aprasymas

Zondavimo sistemos ciklai jrenginio tikslumui  Psl. 478

tikrinti ir optimizuoti.

Pasirenkama programiné jranga 3D-Tool- Aprasymas

Comp

Nuo prieigos kampo priklausanti 3D jrankio
spindulio korekcija LN rinkiniuose.

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo
Zinynas
naudotojui

Papildyta jrankiy valdymo sistema (pasi-
renkama programiné jranga)

Aprasymas

|Jrenginio gamintojo ,,Python® kalbomis
pritaikoma jrankiy valdymo sistema.

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo

Zinynas
naudotojui
CAD ziuryklé — pasirenkama programiné
jranga (tik HEROS5 operacinéje siste- Aprasymas

moje)

3D modeliy atidarymas valdiklyje.

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo
Zinynas
naudotojui

HEIDENHAIN iTNC 530
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Interpoliacinio sukimo pasirenkama pro-

- Aprasymas
graminé jranga
Dalies interpoliacinis sukimas 290 ciklu. Psl. 322
Nuotolinis darbalaukio valdiklis — pasiren-
kama programiné jranga (tik HEROS5 ope- Aprasymas

racinéje sistemoje)

ISoriniy kompiuterio bloky (pvz., ,Windows
PC*) nuotolinis valdymas per TNC vartotojo

Atviro, nekoduoto
teksto dialogo

$3saja. Zinynas
naudotojui

,»,Cross Talk Compensation CTC* — pasi-

renkama programiné jranga (tik HEROS5 Aprasymas

operacinéje sistemoje)

ASiy jungties kompensavimas. Jrenginio

naudotojo Zinynas

,»Position Adaptive Control PAC* — pasi-

renkama programiné jranga (tik HEROS5 Aprasymas
operacinéje sistemoje)
Reguliavimo parametry pritaikymas. Jrenginio

naudotojo Zinynas

»Load Adaptive Control LAC “ — pasiren-

kama programiné jranga (tik HEROS5 ope- Aprasymas
racinéje sistemoje)
Reguliavimo parametry dinaminis Jrenginio

pritaikymas.

naudotojo Zinynas

»Active Chatter Control ACC* — pasiren-

kama programiné jranga (tik HEROSS5 ope- Aprasymas
racinéje sistemoje)
VisiSkai automatiné funkcija, padedanti Jrenginio

iSvengti dunkséjimo apdirbant

naudotojo Zinynas




ISvystymo lygis (atnaujinimo funkcijos)

Salia pasirenkamos programinés jrangos ir toliau tobulinama TNC

programiné jranga, naudojant atnaujinimo funkcijas, taip vadinamajj
Feature Content Level (angl. funkcijy iSvystymo lygio sgvoka). FCL
pavaldziomis funkcijomis JUs naudotis negalésite, jei j TNC gausite

ijos

programinés jrangos atnaujinimo versijg.

pristatomos be papildomo mokesgio.

@ Jei gaunate naujg jrenginj, tai visos atnaujinimo funkcijos

Atnaujinimo funkcijos Zinyne pazymétos FCL n, n Zymi funkcijos

iSvystymo lygio eilés numerj.

Nusipirke kodo numerj galite visam laikui atblokuoti FCL funkcijas.
Tam susisiekite su savo jrenginio gamintoju arba HEIDENHAIN.

FCL 4 funkcijos

Aprasymas

Grafinis apsaugos skyriaus vaizdavimas
esant aktyviai susiddrimo kontrolei DCM

Naudotojo zinynas

Smagraciu atliekama sanklota
sustabdzius ir esant aktyviai susiddrimo
kontrolei DCM

Naudotojo zinynas

3D pagrindinis sukimas (jtempimo
kompensacija)

Jrenginio vadovas

FCL 3 funkcijos Aprasymas
Zondavimo sistemos ciklas 3D Psl. 467
zondavimui

Zondavimo sistemos ciklai Psl. 361

automatiniam atskaitos tasko
nustatymui, centras, griovelis/centras,
briauna

Pastlimos mazinimo funkcija apdirbant
kontdro jduba, kai jrankis visiskai
jstumtas

Naudotojo Zinynas

PLOKSTUMOS funkcija: asies kampo
jvestis

Naudotojo zinynas

Naudotojo dokumentacija kaip
kontekstiné pagalbos sistema

Naudotojo zinynas

smarT.NC: smarT.NC programavimas
lygiagreciai su apdirbimu

Naudotojo Zinynas

smarT.NC: kontdro jduba ant tasky
Sablono

Programavimo stotis su

smarT.NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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FCL 3 funkcijos

Aprasymas

smarT.NC: kontiro programy rodymas
rinkmeny tvarkytuve

Programavimo stotis su
smarT.NC

smarT.NC: padéties nustatymo
strategija apdirbant taSkus

Programavimo stotis su
smarT.NC

FCL 2 funkcijos

Aprasymas

3D linijy grafikas

Naudotojo zinynas

Virtuali jrankio aSis

Naudotojo Zinynas

USB palaikymas blokiniuose
prietaisuose (atminties raktai, standieji
diskai, CD-ROM grotuvai)

Naudotojo Zinynas

ISoréje sukurty kontdry filtravimas

Naudotojo zinynas

Galimybé kiekvienai kontdro daliai
priskirti skirtingg gylj kontdro formuléje

Naudotojo zinynas

Dinamiskas IP adresy valdymas DHCP

Naudotojo zinynas

Zondavimo sistemos ciklas bendram
zondavimo sistemos parametry
nustatymui

Psl. 472

smarT.NC: sakinio paskubos
vaizdavimas grafiku

Programavimo stotis su
smarT.NC

smarT.NC: koordinac¢iy transformacijos

Programavimo stotis su
smarT.NC

smarT.NC: PLOKSTUMOS funkcija

Programavimo stotis su
smarT.NC

IS anksto numatyta naudojimo vieta

TNC atitinka A klase pagal EN 55022 ir i§ esmés yra numatytas

naudoti pramonés srityse.
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Naujos 34049x-02 programinés
jrangos ciklinés funkcijos

Nauji jrenginio parametrai padéties nustatymo greiciui (zr.
+Prijungiama zondavimo sistema, greitoji eiga padéties nustatymo
judesiams: MP6151” psl. 333)

Naujas jrenginio parametras, naudojamas atsizvelgiant j pagrindinj
sukima rankiniu rezimu (zr. ,Atsizvelgimas j pagrindinj sukimag
rankiniame rezime: MP6166” psl. 332)

Taip pat buvo papildyti automatinio jrankio matavimo ciklai nuo 420
iki 431, todél dabar matavimy protokolas gali bati parodytas ir
ekrane (zr. ,Matavimo rezultaty protokolavimas” psl. 413)

Jtrauktas naujas ciklas, kurj naudojant bendrai galima pritaikyti visus
zondavimo sistemos parametrus (zr. ,GREITASIS ZONDAVIMAS
(ciklas 441, DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcija)” psl. 472)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naujos 34049x-03 programinés
irangos ciklinés funkcijos

Naujas ciklas, skirtas atskaitos taskui griovelio centre nustatyti (zr.
LATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408,
DIN/ISO: G408, FCL 3 funkcija)” psl. 361)

Naujas ciklas, skirtas atskaitos taskui briaunos centre nustatyti (zr.
LATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS CENTRE (ciklas 409,
DIN/ISO: G409, FCL 3 funkcija)” psl. 365)

Naujas 3D zondavimo ciklas (zZr. ,3D MATAVIMAS (ciklas 4, FCL 3
funkcija)” psl. 467)

Dabar gabalo nuozulnig padét;j ciklas 401 gali kompensuoti sukant
apskritg stalg (zr. ,PAGRINDINIS SUKIMAS pagal dvi angas (ciklas
401, DIN/ISO: G401)” psl. 341)

Dabar gabalo nuozulnig padétj ciklas 402 gali kompensuoti sukant

apskritg stala (zr. ,PAGRINDINIS SUKIMAS pagal du kai$¢€ius
(ciklas 402, DIN/ISO: G402)” psl. 344)

Atskaitos taSko nustatymo cikly Q parametruose Q15X galima
pamatyti matavimo rezultatus (zr. ,Matavimo rezultatai Q
parametruose” psl. 415)

12



Naujos 34049x-04 programinés
jrangos ciklinés funkcijos

Naujas jrenginio kinematikos i§saugojimo ciklas (zr.
KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS (ciklas 450, DIN/ISO: G450,
pasirinktis)” psl. 480)

Naujas ciklas jrenginio kinematikai tikrinti ir optimizuoti (Zr.
LKINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451,
parinktis)” psl. 482)

Ciklas 412: matavimo tasky skaiCius pasirenkamas nauju parametru
Q423 (zr. ,ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE
(ciklas 412, DIN/ISO: G412)” psl. 376)

Ciklas 413: matavimo tasky skaiCius pasirenkamas nauju parametru
Q423 (zr. ,ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO ISOREJE
(ciklas 413, DIN/ISO: G413)” psl. 380)

Ciklas 421: matavimo tasky skaicius pasirenkamas nauju parametru
Q423 (zr. ,ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/ISO: G421)”
psl. 424)

Ciklas 422: matavimo tasky skaiCius pasirenkamas nauju parametru
Q423 (zr. ,APSKRITIMO MATAVIMAS ISOREJE (ciklas 422,
DIN/ISO: G422)” psl. 428)

Ciklas 3: blokuojamas klaidos pranesimas, jei ciklo pradzioje
matavimo liestukas jau yra nukreiptas (zr. ,MATAVIMAS (ciklas 3)”
psl. 465)

Naujas ciklas staCiakampiams kais¢iams frezuoti (Zr. ,STACIAK.
KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256)” psl. 166)

Naujas ciklas apvaliems kaiS¢iams frezuoti (Zr. LAPVAL.KAIST.
(ciklas 257, DIN/ISO: G257)” psl. 170)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naujos 34049x-05 programinés
irangos ciklinés funkcijos

jos

Naujas apdirbimo ciklas atskiram grezimui atlikti (zr. ,ATSKIRAS
GREZIMAS (ciklas 241, DIN/ISO: G241)” psl. 102)

Zondavimo sistemos ciklas 404 (pagrindinio sukimo nustatymas)
papildytas parametru Q305 (numeris lenteléje), kad ir pagrindinius
sukimus baty galima jrasyti j iSankstiniy pasirinkimy lentele (Zr.

psl. 351)

Zondavimo sistemos ciklai nuo 408 iki 419: nustatant rodmenj, TNC
atskaitos taska jraSo ir j iSankstiniy pasirinkimy lentelés 0 eilute (Zr.
~Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360)

Zondavimo sistemos ciklas 412: papildomas veikimo bado
parametras Q365 (zr. ,ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO
VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO: G412)” psl. 376))

Zondavimo sistemos ciklas 413: papildomas veikimo budo
parametras Q365 (zr. ,ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO
ISOREJE (ciklas 413, DIN/ISO: G413)” psl. 380))

Zondavimo sistemos ciklas 416: papildomas parametras Q320
(saugus atstumas, zr. ,ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO
SKYLES CENTRE (ciklas 416, DIN/ISO: G416)”, psl. 393)

Zondavimo sistemos ciklas 421: papildomas veikimo bido
parametras Q365 (zr. ,ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421,
DIN/ISO: G421)” psl. 424))

Zondavimo sistemos ciklas 422: papildomas veikimo bado
parametras Q365 (zr. ,APSKRITIMO MATAVIMAS ISOREJE (ciklas
422, DIN/ISO: G422)” psl. 428))

Zondavimo sistemos ciklas 425 (griovelio matavimas) papildytas
parametru Q301 (tarpinés padéties nustatymo saugiame auksStyje
vykdymas arba nevykdymas) ir Q320 (saugus atstumas) (Zr.
,PLOCIO MATAVIMAS VIDUJE (ciklas 425, DIN/ISO: G425)",
psl. 440)

Zondavimo sistemos ciklas 450 (kinematikos iSsaugojimas)
papildytas jvesties galimybe 2 (iSsaugojimo blsenos rodymas)
parametre Q410 (rezimas) (zr. ,KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS
(ciklas 450, DIN/ISO: G450, pasirinktis)” psl. 480)

Zondavimo sistemos ciklas 451 (kinematikos matavimas) papildytas
parametru Q423 (apskritimo matavimy skaicius) Q432 (iSankstiniy
pasirinkimy nustatymas) (zr. ,Ciklo parametras” psl. 491)

Naujas zondavimo sistemos iSankstiniy nustatymy kompensavimo
ciklas 452 paprastesniam keiCiamy galvuciy matavimui atlikti(zZr.
,ISANKSTINIYU PASIRINKIMY KOMPENSAVIMAS (ciklas 452,
DIN/ISO: G452, parinktis)” psl. 498)

Naujas zondavimo sistemos ciklas 484, skirtas belaidei stalo
zondavimo sistemai TT 449 kalibruoti (Zr. ,Belaidis TT 449
kalibravimas (ciklas 484, DIN/ISO: G484)” psl. 516)

funkc
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Naujos programiniy jrangy
34049x-06 ir 60642x-01 ciklinés
funkcijos

Naujas ciklas 275 trochoidiniam kontdro grioveliui (Zr.
,KONT.GRIOV.TROCHOID (ciklas 275, DIN/ISO: G275)” psl. 211)
Naujame cikle 241 atskiram grezimui dabar galima apibréZzti ir
iSlaikymo gylj (zr. ,ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241,

DIN/ISO: G241)” psl. 102)

Ciklo 39 CILINDRO GAUBTO KONTURAS pritraukimo ir atitraukimo
savybés dabar yra reguliuojamos (zr. ,Ciklo eiga” psl. 238)

Naujas zondavimo sistemos ciklas zondavimo sistemai kalibravimo
rutuliu kalibruoti (zr. , TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460,
DIN/ISO: G460)” psl. 474)

KinematicsOpt: buvo jvestas papildomas parametras sukamosios
aSies tarpui nustatyti (Zr. ,Tarpas” psl. 489)

KinematicsOpt: geresnis palaikymas aSiy su galiniais danteliais
padéciai nustatyti (zr. ,Jrenginiai su asimis su galiniais danteliais”
psl. 485)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ir

34049x-07

jos programiniy jrangy

Nau

Naujos programiniy jrangy
34049x-07 ir 60642x-02 ciklinés

funkcijos

Naujas apdirbimo ciklas 225 graviravimas (zr. ,GRAVIRAVIMAS
(225 ciklas, DIN/ISO: G225)” psl. 319)

Naujas apdirbimo ciklas 276 3D kontiro dalis (Zr. ,3D KONTURO
DALIS (ciklas 276, DIN/ISO: G276)” psl. 217)

Naujas apdirbimo ciklas 290 interpoliacinis sukimas (Zr.
JNTERPOLIACINIS SUKIMAS (pasirenkama programiné jranga,
290 ciklas, DIN/ISO: G290)” psl. 322)

Sriegio frezavimo cikluose 26x dabar yra atskira pastima
tangentiniam pritraukimui prie sriegio atlikti (zr. atitinkamg ciklo
parametry apraSyma).

,KinematicsOpt* ciklai buvo optimizuoti taip:
naujas, greitesnis optimizavimo algoritmas;
optimizavus kampg nereikia jokios atskiros matavimy serijos
padéciai optimizuoti (Zr. ,Jvairls rezimai (Q406)” psl. 494)
poslinkio klaidos perdavimas (stakliy nulinio tasko pakeitimas)
parametrams Q147-149 (zr. ,Ciklo eiga” psl. 482);

iki 8 plok§tumos matavimo tasky matuojant sferg (zr. ,Ciklo
parametras” psl. 491);

Vykstant ciklui TNC ignoruoja nesukonfigiruotas sukamasias aSis
(zr. ,Atkreipkite démesj programuodami!” psl. 490).
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Naujos programiniy jrangy
34049x-08 ir 60642x-03 ciklinés
funkcijos

Staciakampio kaiscio cikle 256 dabar galima naudoti parametrg,

kuriuo nustatoma privaziavimo prie kaiscio padétis(zr. ,STACIAK.

KAISTIS (ciklas 256, DIN/ISO: G256)” psl. 166)
Apvalaus kaisc¢io frezavimo cikle 257 dabar galima naudoti

parametra, kuriuo nustatoma privaziavimo prie kai$cio padétis(zr.

LAPVAL.KAIST. (ciklas 257, DIN/ISO: G257)” psl. 170)
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emis versijomis

kstesn

, susijusios su an

Pakeistos ciklinés funkcijos

340422-xx | 340423-xx

Pakeistos ciklinés funkcijos,
susijusios su ankstesnémis
versijomis 340422-xx / 340423-xx

Daugelio kalibravimo duomeny valdymas buvo pakeistas, zr. atviro,
nekoduoto dialogo programavimo naudotojo zinyng

Pakeistos 34049x05 programinés
irangos ciklinés funkcijos

Cilindro gaubto cikluose 27, 28, 29 ir 39) dabar dirbama su
sukamosiomis asimis, kuriy rodmenyje sumazinamas kampas.
Anksciau jrenginio parametre reikédavo nustatyti 810.x = 0

Ciklas 403 neatlieka jokios pagrjstos patikros, kalbant apie
zondavimo taskus ir iSlyginamajg a$j. Todél galima zonduoti ir
pasuktoje sistemoje (zr. ,PAGRINDINIO SUKIMO kompensavimas
sukamaja asimi (ciklas 403, DIN/ISO: G403)” psl. 347)

18



Pakeistos programiniy jrangy
34049x-06 ir 60642x-01 ciklinés
funkcijos

Pakeistos Soninio Slichtavimo su ciklu 24 (DIN/ISO: G124)
pritraukimo savybeés (zr. ,Atkreipkite démesj programuodami!”
psl. 205)

Pakeistos programiniy jrangy
34049x-07 ir 60642x-02 ciklinés
funkcijos

Pakeista 270 ciklo apibrézties programuojamojo mygtuko padétis.
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1.1 Jlvadas

1.1 |Jvadas

DaZniausiai haudojami apdirbimai, kuriuose yra daug apdirbimo
zingsniy, TNC yra iSsaugoti kaip ciklai. Kaip ciklai gali bati naudojami
ir koordinaciy perskai€iavimai bei kai kurios specialios funkcijos.

Ciklai Q parametrus dazniausiai naudoja kaip perdavimo parametrus.
Ta pacia funkcijg atliekantiems parametrams, kuriy TNC prireikia
jvairiuose cikluose, visada priskirtas tas pats numeris: pvz., Q200
visada yra saugus atstumas, Q202 visada jstimimo gylis ir t.t.

=)
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Démesio — susidurimo pavojus!

Prir. ciklai atlieka daug apdirbimy. Saugos sumetimais
prie$ apdirbant reikia atlikti grafinj programos testavima!

Jei cikluose, kuriy numeriai yra didesni uz 200, naudojate
netiesiogines parametry priskirtis (pvz., Q210 = Q1), tai
atliktas priskirto parametro (pvz., Q1) pakeitimas po ciklo
apibrézties nebebus taikomas. Tokiais atvejais ciklo
parametra (pvz., Q210) apibrézkite tiesiogiai.

Jei apdirbimo cikluose, kuriy numeriai yra didesni uz 200,
uzprogramuojate pastimos parametra, tai
programuojamuoju mygtuku vietoje skaitinés vertes galite
priskirti ir TOOL CALL sakinyje apibréztg pastima
(programuojamasis mygtukas FAUTO). Atsizvelgiant j
atitinkama ciklg ir atitinkamg pastimos parametro funkcija,
galima rinktis vieng iS pastimos galimybiy FMAX (greitoji
eiga), FZ (danties pastima) ir FU (pastiima apsukant).

Atkreipkite démesj, kad FAUTO pastimag pakeitus po ciklo
apibrézties, tai neturés jokios jtakos, nes apdorojant ciklo
apibréztj TNC tvirtai priskyré pastima iS TOOL CALL
sakinio.

Jei cikla norite iStrinti kartu su keliais daliniais sakiniais,
TNC uzklausia, ar turi bati iStrintas visas ciklas.

Pagrindai / perzidros @



1.2 Esamos cikly grupés

Apdirbimo cikly perziura

1.2 Esamos cikly grupés

Programuojamuyjy mygtuky juostoje rodomos jvairios

DEF cikly grupés

. . Programuojama- .
Cikly grupé sis mygtukas Puslapis
Giluminio grezimo, platinimo, i§sukimo ir gilinimo ciklai Psl. 76
Sriegio grezimo, jrézimo ir sriegio frezavimo ciklai ORILLING/ Psl. 112
|duby, kais¢iy ir grioveliy frezavimo ciklai PocieTs, Psl. 146
Tasky Sablono formavimo ciklai, pvz., skylés apskritimas arba skylés pavirsius Psl. 178
SL ciklai (Subcontur-List), kuriais like kontdrai apdirbami lygiagreciai kontirams, Psl. 190
susidedantiems ir keliy persidengianciy kontaro daliy, cilindro gaubto interpoliacija St 1L
Ciklai galutiniam lygiy arba sukty pavirSiy apdirbimui Psl. 262
Ciklai koordinaciy perskaiciavimui, jais perstumiami, pasukami, atspindimi, padidinami ir Psl. 280
sumazinami bet kokie kontdrai T
ISlaikymo trukmés, programos iSkvietos, suklio orientavimo, paklaidos, graviravimo, Psl. 310
interpoliacinio sukimo (parinktis) specials ciklai L

E Prir. perjungiami kiti, su jrenginiu susije apdirbimo
ciklai. Siuos apdirbimo ciklus gali integruoti Jisy
jrenginio gamintojas
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Zondavimo sistemos cikly perziara

(7))

O

g— Programuojamuyjy mygtuky juostoje rodomos jvairios

et FROSE cikly grupés

(o))

=3 . o Programuojama- .

: Cikly grupé sis rgnygtukés Puslapis

o Gabalo nuozulnios padéties kompensavimo ir automatinio uzfiksavimo ciklai Psl. 336

»n -

o — ; —

E Automatinio atskaitos taSko nustatymo ciklai Psl. 358

® =

L‘I’j Automatinés gabalo kontrolés ciklai Psl. 412

N

- Kalibravimo ciklai, specialls ciklai Psl. 462
Ciklai automatiniam kinematikos matavimui anenarzcd Psl. 478
Ciklai automatiniam jrankio matavimui (atblokuojama jrenginio gamintojo) Psl. 510

E Prir. perjungiami kiti, su jrenginiu susije zondavimo
sistemos ciklai. Siuos zondavimo sistemos ciklus gali
integruoti JUsy jrenginio gamintojas
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2.1 Darbas su apdirbimo ciklais

klai

Bendrieji nurodymai

Imo Ci

valdymo sistemy, pvz., per CAM sistemg arba naudodami
ASCI redaktoriy, atkreipkite démes;j j Sias saglygas:

@ Jei NC programas nuskaitote i$ iSoriniy arba seny TNC

apdirbimo ir zondavimo sistemos ciklai su numeriais,
mazesniais nei 200:

kai kuriose senesniy iTNC programiniy jrangy versijy
ir TNC valdymo sistemy dialogo kalbose buvo
naudojamos teksto sekos, kurias esamas iTNC
redaktorius ne visada gali tinkamai pakeisti.

Apdirbimo ir zondavimo sistemos ciklai su numeriais,
didesniais nei 200:

kiekvienos eilutés pabaigg pazymékite tildés Zzenklu
(~). Paskutinis ciklo parametras negali biiti pazymétas
tildés zenklu.

Nebdtina pateikti ciklo pavadinimo ir komentary.
Nuskaitant j valdymo sistemg iTNC pateikia cikly
pavadinimus ir komentarus atsizvelgiant j nustatytg
dialogo kalbg.

2.1 Darbas su apdirb
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Atkreipkite démesj, kad ciklo teksty gale nebuty tasko.
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Su jrenginiu susije ciklai

Daugelyje jrenginiy galima naudotis ciklais, kuriuos Jasy jrenginio
gamintojas papildomai jtraukia | TNC HEIDENHAIN ciklus. Tam
naudojami atskiri cikly numeriai:

Ciklai nuo 300 iki 399

Su jrenginiu susije ciklai, kurie apibréziami mygtuku CYCLE DEF
Ciklai nuo 500 iki 599

Su jrenginiu susije zondavimo sistemos ciklai, kurie apibréziami
mygtuku TOUCH PROBE

Apie tai skaitykite atskirame funkcijos aprasyme,
@ esanciame jrenginio vadove.

Tam tikromis aplinkybémis su jrenginiu susijusiuose cikluose
naudojami ir perdavimo parametrai, kuriuos HEIDENHAIN jau naudojo
standartiniuose cikluose. Kad kartu naudojant DEF aktyvius ciklus
(ciklai, kuriuos TNC automatiSkai apdoroja ciklo apibrézties metu, zr.
,Cikly iSkvieta” psl. 55) ir CALL aktyvius ciklus (ciklai, kurie turi bati
iSkvie€iami vykdymui, zr. ,Cikly iSkvieta” psl. 55) bty galima iSvengti
daug karty naudoty perdavimo parametry perraSymo problemos,
batina atlikti Siuos veiksmus:

DEF aktyvius ciklus uzprogramuokite prie§ CALL aktyvius ciklus

Tarp CALL aktyvaus ciklo apibrézties ir atitinkamos ciklo iSkvietos
DEF aktyvy ciklg uzprogramuokite tik tada, jei Siy abiejy cikly
perdavimo parametrai nesusikerta
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2.1 Darbas su apdirb

Ciklo apibrézties programuojamaisiais

mygtukais

Programuojamujy mygtuky juostoje rodomos jvairios
37 cikly grupés

Pasirinkite ciklo grupe, pvz., grezimo ciklai

262

Pasirinkite cikla, pvz., SRIEGIO FREZAVIMAS. TNC
atidaro dialogg ir uzklausia visy jvesties verciy; TNC
tuo metu desinéje ekrano puséje parodo grafika,
kuriame jvedami parametrai pazymimi Sviesiai

|veskite visus TNC pareikalautus parametrus ir
kiekvieng jvestj uzbaikite mygtuku ENT

Jvedus visus reikalingus duomenis, TNC uzdaro
dialoga

Ciklo apibréztis naudojant GOTO funkcija

CYCL
DEF
GOTO

Programuojamuyjy mygtuky juostoje rodomos jvairios
cikly grupés

ISSokanciame lange TNC pateikia cikly perzidrg
Rodykliy klaviSais pasirinkite norimg ciklg arba

CTRL + rodykliy klaviSais (verc€iant lapus) pasirinkite
norimg ciklg, arba

|veskite ciklo numer;j ir kiekvieng patvirtinkite mygtuku
ENT. Tada TNC atidaro ciklo dialogg, kaip apraSyta
auksciau

NC pavyzdiniai sakiniai
7 CYCL DEF 200 GREZIMAS
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Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS

Q201=3 ;GYLIS

Q206=150 ;ISTUM. ] GYL] PAS.

Q202=5 ;ISTUM. ] GYLI

Q210=0 ;ISLAIKYMO TRUKME APACIOJE
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRS.

Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.

Q211=0.25 ;ISLAIKYMO TRUKME APACIOJE

Raokine Programos ikeltis / redagavimas
Sriegio 2ingsnis?

eksploataciia

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

anwN
N
Y
s
8
x
3
=
3

+6 CYCL DEF 264 GREZ. SRIEGIU FREZ.
0335=+10  sNOMINALUS SKERSMUO
(VAEEEXSWS MM ;SRIEGIO ZINGSNIS
0201=-18  ;SRIEGIO GYLIS
0356=-20  ;GREZIMO GYLIS

Q512=+@  ;PRITRAUKIMO PASTUMA
END PGM NEU MM

)
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Cikly iskvieta

Salygos
@ Prie$ ciklo iSkvietg bet kuriuo atveju uzprogramuokite:
BLK FORM grafiniam vaizdavimui (reikalinga tik
testavimo grafikui)
Jrankio iSkvieta
Suklio sukimo kryptis (papildoma funkcija M3/M4)
Ciklo apibréztis (CYCL DEF).

Atkreipkite démesj | kitas salygas, kurios nurodytos
tolesniuose ciklo aprasymuose.

Sie ciklai taikomi apdirbimo programoje, kai jie apibréziami. Siy cikly
negalite iSkviesti:

tasky Sablono ant apskritimo ciklo 220 ir tasky Sablono ant linijy ciklo

221,

SL ciklo 14 KONTURAS,

SL ciklo 20 KONTURO DUOMENYS,

ciklo 32 PAKLAIDA,

koordinaciy perskaiciavimo cikly,

ciklo 9 ISLAIKYMO TRUKME,

visy zondavimo sistemos cikly.

Visus likusius ciklus galite iSkviesti naudodami toliau aprasytas
funkcijas.

Ciklo iskvieta, naudojant CYCL CALL

Funkcija CYCL CALL vieng kartg iSkvieCia paskutinj kartg apibréztg
apdirbimo cikla. Ciklo pradzios taskas yra paskutinj karta prie§ CYCL
CALL sakinj uzprogramuota padeétis.

Ciklo iSkvietos programavimas: paspauskite mygtukg
CALE CYCL CALL
Ciklo iSkvietos jvedimas: paspauskite mygtuka
TOOL CALL M

Prir. jveskite papildomg funkcijg M (pvz., M3, jei norite
jjungti suklj) arba mygtuku END i$junkite dialogg

Ciklo iSkvieta, naudojant CYCL CALL PAT

Funkcija CYCL CALL PAT visose padétyse iSkviecia paskutinj kartg
apibréztg apdirbimo ciklg, kurj apibrézéte Sablono apibréztyje
PATTERN DEF (zr. ,Sablono apibréztis PATTERN DEF” psl. 63) arba
tasky lenteléje (zr. ,Tasky lentelés” psl. 71).
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2.1 Darbas su apdirb

Ciklo iskvieta, naudojant CYCL CALL POS

Funkcija CYCL CALL POS vieng kartg i8kvieCia paskutinj kartg
apibréztg apdirbimo ciklg. Ciklo pradzios taskas yra padétis, kurig
apibréZzéte CYCL CALL POS sakinyje.

Naudodama padéties nustatymo logika, TNC pritraukia CYCL CALL
POS sakinyje nurodytg padét;:

Jei aktuali jrankio padétis jrankio aSyje yra didesné nei gabalo
virSutiné briauna (Q203), tada TNC padétj i$ pradziy apdirbimo
plok§tumoje nustato uzprogramuotoje padétyje, o véliau — jrankio
adyje

Jei aktuali jrankio padétis jrankio aSyje yra po gabalo virSutine
briauna (Q203), tada TNC padétj i$ pradziy jrankio asyje nustato
saugiu atstumu, o véliau apdirbimo plok§tumos uzprogramuotoje
padétyje

CYCL CALL POS sakinyje visada turi bati

@ uzprogramuotos trys koordinaciy adys. Naudodami jrankio
aSies koordinate, paprastai galite pakeisti pradzios padét.
Ji taikoma kaip papildomas nulinio tasko perkélimas.

CYCL CALL POS sakinyje apibrézta pastima taikoma tik
Siame sakinyje uzprogramuotos pradzios padéties
pritraukimui.

Naudodama padéties nustatymo logika, TNC pritraukia
CYCL CALL POS sakinyje apibréztg padétj su neaktyvia
spindulio korekcija (RO).

Jei naudodami CYCL CALL POS iskvieciate ciklg,
kuriame apibrézta pradzios padétis (pvz., ciklg 212), tada
cikle apibrézta padétis taikomas kaip papildomas
perstimimas j CYCL CALL POS sakinyje apibréztg
padétj. Todél cikle nustatomai pradinei padéciai visada
turétumete nustatyti 0.

Ciklo iSkvieta su M99/M89

Pasakiniui taikoma funkcija M99 vieng kartg iSkviecia paskutinj kartg
apibréztg apdirbimo ciklg. M99 galite uzprogramuoti padéties sakinio
pabaigoje, tada TNC pasitraukia j Sig padétj ir po to iSkviecia paskutinj
kartg apibréztg apdirbimo cikla.

Jei TNC ciklas automati$kai vykdomas po kiekvieno padéties sakinio,
uzprogramuokite pirma ciklo iSkvietg naudodami M89 (atsizvelgiant |
jrenginio parametrg 7440).

Kad baty pasalintas M89 poveikis, uzprogramuokite:

M99 padéties sakinyje, kuriame pritraukéte paskutinj pradinj taska,
arba
atskirg CYCL CALL POS sakinj, arba

su CYCL DEF naujg apdirbimo ciklg
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Darbas su papildomomis asimis U/V/IW

TNC tiekimo judesj atlieka toje asyje, kurig TOOL CALL sakinyje
apibrézéte kaip suklio asj. Apdirbimo plokStumoje TNC judesius atlieka
tik pagrindinése asyse X, Y arba Z. ISimtys:

Jei cikle 3 GRIOVELIO FREZAVIMAS ir cikle 4 |]DUBOS
FREZAVIMAS Soniniam ilgiui tiesiogiai uzprogramuojate
papildomas asis

Jei papildomy asiy SL cikluose uzprogramuojate pirmame kontdro
subprogramos sakinyje

Cikluose 5 (APVALI |DUBA), 251 (STACIAKAMPE |DUBA), 252
(APVALI|DUBA), 253 (GRIOVELIS) ir 254 (APVALUS GRIOVELIS)
TNC ciklus vykdo tose aSyse, kurias uzprogramavote pries

atitinkamo ciklo iSkvietg. Kai aktyvi jrankio asSis Z, galimi Sie deriniai:

XY
XNV
ury
unv
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2.2 Ciklams parenkamos programos

2.2 Ciklams parenkamos
programos

Perziira

Visiems ciklams nuo 20 iki 25 ir su numeriais, didesniais uz 200, visada
naudokite identiSkus ciklo parametrus, pvz., saugus atstumas Q200,
kurj turite nurodyti kiekvienoje ciklo apibréztyje. Naudodami funkcija
GLOBAL DEF turite galimybe Siuos ciklo parametrus uzprogramuoti
programos pradzioje, kad juos visus bendrai bty galima taikyti
programoje naudojamiems apdirbimo ciklams. Tada atitinkamame
apdirbimo cikle nurodykite verte, kurig apibrézéte programos
pradzioje.

Galima naudotis Siomis GLOBAL DEF funkcijomis:

Programuojama-

progran. eisa | Programos ikeltis / redagavimas

nkiniu seka

7] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+0 2+0 ' H

2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 Z2+40 —

3 TOOL CALL 1 2 S2500

4 L 2+188 R@ FMAX = g

5 END PGM PLANE MM W
vl _ A
v Y
S
0
sﬁumz%
OFF | ON
+40

100 105 110 111 125 120 === ooa]

GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF /

BENDRI GREZIMAS IDUB.FREZ. | KON. FREZ.| PAD. NUST.| TIKRINIM. |===eoa-a]

Apdirbimo pavyzdys sis mygtukas Puslapis
GLOBAL DEF BENDRAI 100 Psl. 60
Apibréztis prie$ bendrai e

galiojancius ciklo parametrus

GLOBAL DEF GREZIMAS s Psl. 60
Specialiq greilmo parametrq DRILLING

apibréztis

GLOBAL DEF |bUBOS 110 Psl. 61
FREZAVIMAS et e

Specialiy jdubos frezavimo ciklo

parametry apibréztis

GLOBAL DEF KONTURO e Psl. 61
FREZAVIMAS v i

Specialiy kontdro frezavimo

parametry apibréztis

GLOBAL DEF PADETIES s Psl. 61
NUSTATYMAS Drr

Padéties veiksmy apibréztis

CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF ZONDAVIMAS ol Psl. 62
Specialiy zondavimo sistemos PROBING

cikly parametry apibreztis

nekoduoto teksto dialogo Zinyno naudotojui skyriy
~Specialiosios funkcijos®), parinke UNIT 700 galite visas
GLOBAL DEF funkcijas jterpti kaip bloka.

@ Naudodami funkcijg SMART UNIT JTERPIMAS (Zr. atviro,
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GLOBAL DEF jvestis

SPEC
FCT

PROGRAM
DEFAULTS

GLOBAL

’-‘ Ij ®

GLOBAL DEF
GENERAL

Pasirinkite iSsaugojimo/redagavimo darbo rezimg
Pasirinkite specialigsias funkcijas
Pasirinkite parenkamy programy funkcijas

Pasirinkite GLOBAL DEF funkcijas

Pasirinkite norimg GLOBAL-DEF funkcija, pvz.,
GLOBAL DEF BENDRAI

Jveskite reikalingas apibréZztis, visas patvirtinkite
mygtuku ENT

GLOBAL DEF duomeny naudojimas

Jei programos pradzioje jvedéte atitinkamas GLOBAL DEF funkcijas,
tada apibréZzdami bet kurj apdirbimo ciklg gali remtis Siomis bendrai
galiojan¢iomis vertémis.

Tada atlikite Siuos veiksmus:

CYcL
DEF

DRILLING/
THREAD

el

200

)

SET
STANDARD
VALUES

&)

Parinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezima
Pasirinkite apdirbimo ciklus
Pasirinkite norimg ciklo grupe, pvz., grezimo ciklai

Pasirinkite norimg ciklg, pvz., GREZIMAS

TNC parodo programuojamajj mygtukg NUSTATYTI
STANDARTINE VERTE, jei jai yra bendrasis
parametras

Paspauskite programuojamajj mygtukg NUSTATYTI
STANDARTINE VERTE: TNC j ciklo apibréztj jtraukia
zo0dj PREDEF (angliSkai: i$ anksto nustatyta). Tada
galite naudotis jungtimi prie atitinkamo GLOBAL DEF
parametro, kurj apibrézéte programos pradzioje

Démesio — susidirimo pavojus!

Atkreipkite démesj, kad véliau atliekami programos
nustatymy pakeitimai turés jtakos visai apdirbimo
programai, todél Zzenkliai gali pasikeisti apdirbimo eiga.

Jei apdirbimo cikle jvedéte tvirtai nustatytg verte, tai Sios
vertés GLOBAL DEF funkcijos nepakeicia.
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Prosran. eis2 | Programos ikeltis / redagavimas
rinkiniu seka
8 BEGIN PGM PLANE MM
"
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2+0 =
—
2 BLK FORM 8.2 X+18@ Y+100 2+40 e’
3 TOOL CALL 1 Z S250@0
4 L 2+180 R® FMAX ° E
5 END PGM PLANE MM U
o |
e
(=]
o
3
-
sieex [
@ ¥
on
&2
&5
100 105 110 111 125 120 o
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF P
BENDRI GREZIMAS IDUB.FREZ.| KON. FREZ.| PAD. NUST.| TIKRINIM. ====----)
R:"k]*"ét " Programos ikeltis / redagavimas
eksploataciia 5 R 2
Enot.o? Sipnlei .=+ Pr.lnieiga==1
2 BLK FORM 2.2 X+100 VY+10@ 2Z+0
3 TOOL CALL 1 Z SSeee =
4 L Z+100 R® FMAX E
s 0 v+30 RO FMAX M3 e
x6 CYCL DEF 264 GREZ. SRIEGIU FREZ. —
0335=+10_ sNOMINALUS SKERSMUO -
0239=+1.5 ;SRIEGIO ZINGSNIS I \|
0201=-18  ;SRIEGIO GYLIS > 7 s
0356=-20 3GREZIMO GYLIS ~ =
0253=+750  ;ISANK. PAST. NUSTAT. — ¥
BN ;FREZAVINO TIPAS @351=+1
0202=+5  ;ISDROZO0S GYLIS
0258=+@.2 ;PAANK.SUST.ATS.VIR X N
0257=+0 GREZ. GYL. IKI NUOL S e
0256=+2.2 ;ATITRAUK. DEL NUOL | =] g
0358=4+0  ;GYLIS PRIEKYJE o g
0359=+0 3POSLINKIS PRIEKYJE i
0200=+2 3SAUGUS ATSTUMAS e s
0203=+0 3PAVIRS. KOORDINATES a351=-1 ;
z0a-+50 2 SAUGUS ATSTUMAS ﬁ T+
0206=+15@ ;PASTUMOS GYLIO NUST. ok
0207-+500 :FREZAVIMO PASTUMA 4
0512=+8 _ ;PRITRAUKIMO PASTUMA ’-}‘ ?
6 END PGM NEU MM / %gaax
e W
/Il A [oFF] o
s |
$9]
NUSTATYTI
REFEREN.
TRSKA
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Bendrai taikomi bendrieji duomenys

Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plokStumos ir
jrankio pavirSiaus automatiSkai pritraukiant ciklo paleidimo padét;
jrankio asyje

2. Saugus atstumas: padétis, j kurig TNC pastato jrankj apdirbimo
zingsnio pabaigoje. Siame aukstyje apdirbimo plokS§tumoje yra
pritraukiama kita apdirbimo padétis

F padéties nustatymas: pastima, kuria TNC ciklo metu pastumia
jrankj

F atitraukimas: pastima, kuria TNC ciklo metu jrankj atitraukia atgal

@ Parametrai taikomi visiems apdirbimo ciklams 2xx.

Bendrieji duomenys apdirbimui greziant

Atitraukimas lauZiant skiedrg: verté, kiek TNC atitraukia jrankj
skiedros lauzimo metu

ISlaikymo trukmeé apacioje: laikas sekundémis, kurj jrankis
iSlaikomas prie angos pagrindo

Islaikymo trukmé virSuje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas
saugiu atstumu

2.2 Ciklams parenkamos programos

Parametrai taikomi grezimo, sriegio grezimo ir sriegio
@ frezavimo ciklams nuo 200 iki 209, 240 ir nuo 262 iki 267.
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Bendrieji duomenys apdirbimui freza su jdubos
ciklais 25x

Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uzlaidos koeficientas
sudaro Sonine jstimg

Frezavimo budas: tolygi eiga/prieSinga eiga
Ileidimo buidas: | medziagg jleidziama spiralés, svyruojancia forma
arba vertikaliai

@ Parametrai taikomi frezavimo ciklams nuo 251 iki 257.

Bendrieji duomenys apdirbimui freza su konturo
ciklais
Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plokStumos ir
jrankio pavirSiaus automatiSkai pritraukiant ciklo paleidimo padétj
jrankio adyje
Saugus aukstis: absoliutus aukstis, kuriame negali jvykti susiddrimas
su gabalu (nustatymui tarpinéje padétyje ir atitraukimui ciklo
pabaigoje)
Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uzlaidos koeficientas
sudaro Sonine jstimg

Frezavimo budas: tolygi eiga/prieSinga eiga

@ Parametrai taikomi SL ciklams 20, 22, 23, 24 ir 25.

Bendrieji duomenys padéciai

Padéties nustatymo eiga: atitraukimas jrankio asyje apdirbimo
Zingsnio pabaigoje: atitraukti iki 2 saugaus atstumo arba padéties
prie bloko pradzios

atitinkama ciklg iSkvieciate naudodami funkcijg CYCL

@ Parametrai taikomi visiems apdirbimo ciklams, jei
CALL PAT.
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2.2 Ciklams parenkamos programos

Bendrieji duomenys zondavimo funkcijoms

Saugus atstumas: atstumas tarp matavimo liestuko ir gabalo
plokStumos automatinio zondavimo padéties pritraukimo metu
Saugus aukstis: zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
zondavimo sistema traukia tarp matavimo taskuy, jei aktyvinta
pasirinktis Judéjimas saugiame aukstyje

Judéjimas saugiame aukstyje: pasirenkama, ar TNC judéjimas tarp
matavimo tasky vyks saugiu atstumu, ar saugiame aukstyje

@ Parametrai taikomi visiems zondavimo sistemos ciklams
4xX.
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2.3 Sablono apibréztis
PATTERN DEF

Naudojimas

Naudodami funkcijg PATTERN DEF, labai paprastai apibresite daznai
naudojamus apdirbimo Sablonus, kuriuos galite iSkviesti funkcija
CYCL CALL PAT. Kaip ir ciklo apibréZtyse, taip ir Sablono apibréZtyse
galima naudotis pagalbiniais paveikslais, kuriuose paaiskinami
jvesties parametrai.

@ PATTERN DEF naudokite tik kartu su jrankio asimi Z!

Galima naudotis Siais apdirbimo Sablonais:

Apdirbimo pavyzdys :gg:;g::gasma- Puslapis
TASKAS Psl. 65
Iki 9 bet kokiy apdirbimo padéciy

apibréztis

EILE Psl. 66
Atskiros tiesios arba pasuktos

eilés apibréztis

SABLONAS ParTeRy Psl. 67
Atskiro tiesaus, pasukto arba

pakreipto Sablono apibréztis

REMAI FRaE Psl. 68
Atskiro tiesaus, pasukto arba

pakreipto rémo apibréztis

APSKRIT. CIRCLE Psl. 69
Pilno apskritimo apibréztis

LIMBAS PITCH oIR Psl. 70
Limbo apibréztis
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2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

PATTERN DEF jvestis

w

FCT

CONTOUR
+ POINT
MACHINING

PATTERN

¥ o [=}
38
Y| I8

Parinkite iSsaugojimo / redagavimo darbo rezimg
Pasirinkite specialigsias funkcijas
Pasirinkite kontdro ir taSky apdirbimo funkcijas

Atidarykite PATTERN DEF sakinj

Pasirinkite norimg apdirbimo Sablong, pvz., atskirg eile

|veskite reikalingas apibréztis, visas patvirtinkite
mygtuku ENT

PATTERN DEF naudojimas

Jvede Sablono apibréztj, jg galite iSkviesti naudodami funkcijg CYCL
CALL PAT (zr. ,Ciklo iSkvieta, naudojant CYCL CALL PAT” psl. 55).
Tada TNC pagal Jusy apibréztg apdirbimo $ablong atlieka paskutinj
kartg apibréztg apdirbimo cikla.

@

64

Apdirbimo Sablonas aktyvus lieka tol, kol apibréZiate naujg
arba naudodami funkcija SEL PATTERN pasirenkate
tasky lentele.

Naudodami sakinio paskubg galite pasirinkti bet kurj taska,
kuriame galite pradéti arba testi apdirbima (zr. naudotojo
zinyng, programos testavimo ir programos eigos skyriy).
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Atskiry apdirbimo padéciy apibréztis

Galite jvesti daugiausiai 9 apdirbimo padétis, kiekvieng
@ jvestj patvirtinkite mygtuku ENT.

Jei gabalo ploks$tuma Z aSyje apibréZiate nelygig 0, tada Si
verté papildomai taikoma gabalo plokstumai Q203, kurig
apibrézéte apdirbimo cikle.

Apdirbimo padéties X koordinaté (absoliuting): jveskite =~ Pavyzdys: NC sakiniai
i X-koordinate
. . . 10 L Z+100 R0 FMAX
Apdirbimo padéties Y koordinaté (absoliutiné): jveskite

Y-koordinate 11 PATTERN DEF
o ) POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
Gabalo plokStumos koordinaté (absoliutiné): jveskite POS2 (X+50 Y+75 Z+0)
Z-koordinate, kurioje turi bati pradétas apdirbimas
Program. eisa | Programos ikeltis / redagavimas
shphniott Apdorojimo padéties X koordinate
R e 7T
e — s
- #
il
&8+
(s.‘}[‘nnx %
on
d4=
0 G

w

2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF
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2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

Atskiry eiliy apibréztis

Jei gabalo plokstumg Z aSyje apibréziate nelygia 0, tada Si
@ verté papildomai taikoma gabalo plokStumai Q203, kurig
apibrézéte apdirbimo cikle.
Rou Pradinis taskas X (absoliutinis): eilés pradinio tasko Pavyzdys: NC sakiniai
[ koordinaté X adyje
10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF
ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS5 ROT+0 Z+0)

Pradinis ta§kas Y (absoliutinis): eilés pradinio tasko
koordinaté Y adyje

Atstumas iki apdirbimo padéciy (prieauginis):
atstumas tarp apdirbimo padéciy. Galima jvesti ‘

teigiama arba neigiama verte Tiints e [IEDOSBEANOS FRELUESEA nedagayvinas
Pradinis taskas X koordinatéje

Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo 2 BLK Fom oz ‘xelde Viise Zeao " B
padeéciy skaicius s oot ST —
Viso $ablono sukimo padétis (absoliutiné): sukimo i %L ‘
kampas aplink jvestg pradinj taskg. Atskaitos asis: —
pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos asis (pvz., - =y
X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiama =
arba neigiama verte d &4 ‘
Gabalo plokstumos koordinaté (absoliutiné): jveskite Z sioes 1]
koordinate, kurioje turi bati pradétas apdirbimas o
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Atskiro Sablono apibréztis

verté papildomai taikoma gabalo plokStumai Q203, kurig

@ Jei gabalo plok$tuma Z aSyje apibréziate nelygig 0, tada Si
apibrézéte apdirbimo cikle.

Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir Salutinés
asies sukimo padétis kartu veikia anksciau atliktg viso
Sablono sukimo padét;.

PaTTER Pradinis ta§kas X (absoliutinis): $ablono pradiniotasko =~ Pavyzdys: NC sakiniai
koordinaté X asyje
o o 10 L Z+100 RO FMAX
Pradinis taskas Y (absoliutinis): Sablono pradinio tasko
koordinaté Y asyje 11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS5
Atstumas iki apdirbimo padééiq X (prieauginis): NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

atstumas tarp apdirbimo padéciy X-kryptimi. Galima
jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Prosram. eisa |Programos ikeltis / redagavimas

rinkiniu seka

Atstumas iki apdirbimo padéciy Y (prieauginis): Pradinis taskas X koordinatéje
atstumas tarp apdirbimo padéciy Y-kryptimi. Galima 3 BK FoRn 83 “xstas viton 2eao -
jvesti teigiamg arba neigiamg verte 3, L, 21100 R0 FiAx —

PAT1( WX
S END PGM PLANE MM

Stulpeliy skai¢ius: bendras $ablono stulpeliy skaiius

w

2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

Eiludiy skaicius: bendras Sablono eiluciy skaicius T
Y

Viso $ablono sukimo padétis (absoliutiné): kampas, m —

kuriuo visas 8ablonas pasukamas apie jvestg pradinj ¢ @ %

taska. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo

plokstumos asis (pvz., X, naudojant jrankio agj Z). &g
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte =

@ "“ sy
Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, 1

kuriuo apdirbimo plok§tumos pagrindiné asSis ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
pakreipiama, atsizvelgiant j jvestg pradinj taska.
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte.

Salutinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok&tumos Salutiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taska. Galima jvesti
teigiamg arba neigiama verte.

Gabalo plok§tumos koordinaté (absoliutiné): jveskite
Z-koordinate, kurioje turi bati pradétas apdirbimas
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Atskiro rémo apibréztis

verté papildomai taikoma gabalo plokStumai Q203, kurig

@ Jei gabalo plokstumg Z aSyje apibréziate nelygia 0, tada Si
apibrézéte apdirbimo cikle.

Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir Salutinés
aSies sukimo padétis kartu veikia anksciau atliktg viso
Sablono sukimo padéti.

FrarE Pradinis ta$kas X (absoliutinis): rémo pradinio tasko Pavyzdys: NC sakiniai

koordinaté X adyje
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF

FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS5

Atstumas iki apdirbimo padééiq X (prieauginis): NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
atstumas tarp apdirbimo padéciy X-kryptimi. Galima
jvesti teigiamg arba neigiama verte

Pradinis taskas Y (absoliutinis): rémo pradinio tasko
koordinaté Y adyje

Prosran. eisa |Programos ikeltis / redagavimas

rinkiniv seka

Atstumas iki apdirbimo padéciy Y (prieauginis): Pradinis taskas X koordinatéje

atstumas tarp apdirbimo padéciy Y-kryptimi. Galima & oK Fom 8% Slae vitee” zwao .

jvesti teigiamg arba neigiama verte s Lo BT é
S END PGM PLANE MM

Stulpeliy skai¢ius: bendras Sablono stulpeliy skaicius . %

Eiludiy skai¢ius: bendras Sablono eiluciy skaicius (T
vy

Viso $§ablono sukimo padétis (absoliutiné): kampas, -

kuriuo visas Sablonas pasukamas apie jvestg pradinj &

taska. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo ‘
plokstumos asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). S W
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas,
kuriuo apdirbimo plok§tumos pagrindiné asis ‘ ‘ ‘ 1 ‘
pakreipiama, atsizvelgiant j jvesta pradinj taska.

Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte.

Salutinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné asSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taskg. Galima jvesti
teigiamg arba neigiama verte.

Gabalo plok§tumos koordinaté (absoliuting): jveskite
Z-koordinate, kurioje turi bati pradetas apdirbimas
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Pilno apskritimo apibréztis

verté papildomai taikoma gabalo plokStumai Q203, kurig

@ Jei gabalo plok$tuma Z aSyje apibréziate nelygig 0, tada Si
apibrézéte apdirbimo cikle.

CrroLe Skylés apskritimo centras X (absoliutinis): skylés Pavyzdys: NC sakiniai

apskritimo centro koordinaté X asyje
o 10 L Z+100 RO FMAX
Skylés apskritimo centras Y (absoliutinis): skylés
apskritimo centro koordinaté Y adyje 11 PATTERN DEF

. CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)
Skylés apskritimo skersmuo: skylés apskritimo

2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

skersmuo
X L . . :‘;:::i';'v:;:: Programos ikeltis / redagavimas
Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis fdubos centro X koordinate
kampas. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios 3 BLC Fomn 812 1o Viles” Tras " g
apdirbimo ploks$tumos asis (pvz., X, naudojant jrankio s Cpntiom b —=
e . . . . P CIRC1( IS I
adj Z). Galima jvesti teigiama arba neigiamg verte Elenc]eenfetawyH -
Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo e
padeciy apskritime skaicius Ty
Gabalo plokStumos koordinaté (absoliutiné): jveskite TR +]
Z-koordinate, kurioje turi bati pradétas apdirbimas £
%1‘\”0! % 3|
OFF| ON
3t
@® % =]
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2.3 Sablono apibréztis PATTERN DEF

Limbo apibreéztis

=)

PITCH CIR
s

70

Jei gabalo plokstumg Z aSyje apibréziate nelygia 0, tada Si
verté papildomai taikoma gabalo plokStumai Q203, kurig
apibrézéte apdirbimo cikle.

Skylés apskritimo centras X (absoliutinis): skylés
apskritimo centro koordinaté X adyje

Skylés apskritimo centras Y (absoliutinis): skylés
apskritimo centro koordinaté Y adyje

Skylés apskritimo skersmuo: skylés apskritimo
skersmuo

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis
kampas. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios
apdirbimo plok$tumos asis (pvz., X, naudojant jrankio
a8j Z). Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Kampo Zingsnis/galinis kampas: prieauginis polinis
kampas tarp dviejy apdirbimo padéciy. Galima jvesti
teigiamg arba neigiamg verte. Galima jvesti galinj
kampa (perjungti programuojamuoju jungikliu).

Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo
padéciy apskritime skaiCius

Gabalo plok§tumos koordinaté (absoliuting): jveskite
Z-koordinate, kurioje turi bati pradetas apdirbimas

Pavyzdys: NC sakiniai

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP

30 NUMS8 Z+0)

Prosran. eisa |Programos ikeltis / redagavimas
Idubos centro X koordinate

rinkiniv seka

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+ 240

X
S END PGM PLANE MM

L ||l@

)

Ha o
T‘:ﬂl E\li
+] [|=al

50
‘s
2
R
«

°
6]
3
2

<
ol !
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2.4 Tasky lentelés

Naudojimas

Jei vieng arba kelis ciklus i$ eilés norite apdirbti nereguliariu tasky
Sablonu, tada sukurkite tasky lenteles.

Jei naudojate grezimo ciklus, apdirbimo plokS§tumos koordinatés tasky
lenteléje atitinka angos centro tasky koordinates. Jei nustatote
frezavimo ciklus, apdirbimo plokStumos koordinatés tasky lenteléje
atitinka atitinkamo ciklo pradinio tasko koordinates (pvz., apvalios
jdubos centro tasko koordinates). Suklio asies koordinatés atitinka
gabalo plokstumos koordinates.

Tasky lentelés jvestis

Pasirinkite darbo rezimg Programos i§saugojimas/redagavimas:

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite
MGT mygtukg PGM MGT

RINKMENOS PAVADINIMAS?

Jveskite tasSky lentelés pavadinimg ir rinkmenos tipa,

ENT patvirtinkite mygtuku ENT
E Pasirinkite matavimo vienetus: paspauskite
programuojamajj mygtuka MM arba INCH. TNC

perjungia programos langg ir vaizduoja tuscig tasky

lentele
Pr— Programuojamuoju mygtuku JTERPTI EILUTE
LINE jterpkite naujg eilute ir jveskite norimos apdirbimo

vietos koordinates

Procesg kartokite tol, kol bus jvestos visos norimos koordinatés

(antra programuojamuyjy mygtuky juosta) nustatysite,

@ Programuojamuoju mygtuku X ISJ./}J., Y ISJ./JJ., Z 1SJ./)J.
kurias koordinates galite jvesti j taSky lentele.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Tasky lentelés

Atskiry tasky nerodymas apdirbant

Naudodami tasky lentelés stulpelj FADE atitinkamoje eilutéje
apibréztg taskg galite pazyméti taip, kad apdirbimo metu jis baty
paslepiamas pasirinktinai.

Lenteléje pasirinkite taska, kuris turi bati pasléptas

Pasirinkite stulpelj FADE

Aktyvinkite paslepimg arba

ENT

|W| Deaktyvinkite paslépima

darbo rezimu Programeos eiga programuojamajam

@ Kad apdirbant baty galima paslépti pazymétg punkta,
jungikliuiNerodyti sakinio reikia nustatyti JJUNGTA.

Saugaus aukscio apibreéztis

Stulpelyje CLEARANCE kiekvienam taskui galite apibrézti atskirg
saugy aukstj. Tuomet TNC jrankio aSyje jrankj nustatys ties Sia
reikSme ir tik paskui jis judés j reikiamg padétj apdirbimo plokStumoje
(zr. ,Ciklo iSkvieta kartu su tasky lentelémis” psl. 74).

72
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Tasky lentelés pasirinkimas programoje

Programos iSsaugojimo/redagavimo rezime pasirinkite programa,
kuriai turi bati aktyvinta tasky lentelé:

ISkvieskite tasky lentelés pasirinkimo funkcija:
CALL paspauskite mygtukg PGM CALL

Paspauskite programuojamajj mygtukg TASKU
TReLE LENTELE
Paspauskite programuojamajj mygtukg LANGO
i PASIRINKIMAS: TNC parodo langa, kuriame galima

pasirinkti pageidaujama nulinio tasko lentele

Pageidaujama tasky lentele pasirinkite rodykliy klaviSais arba
spustelédami pele, patvirtinkite mygtukuENT: TNC jveda visg
marsruto pavadinimg j SEL PATTERN rinkinj

@ Funkcijg uzbaikite paspaude mygtukg END.

Lenteliy pavadinimus arba visg iSkviestinos lentelés marSruto
pavadinima taip pat galite jvesti tiesiog klaviatira.

NC pavyzdinis sakinys
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Tasky lentelés

Ciklo iSkvieta kartu su tasky lentelémis

lentele, kurig apibrézéte paskutinj kartg (netgi tada, kai
tadky lentele apibrézéte CALL PGM sluoksniuotoje
programoje).

@ TNC naudodama CYCL CALL PAT vykdo tg tasky

Jei TNC paskutinj kartg apibréztg apdirbimo ciklg turi iSkviesti tuose
taskuose, kurie apibrézti tasky lenteléje, tai ciklo iSkvietg
uzprogramuokite naudodami CYCL CALL PAT:

Ciklo iSkvietos programavimas: paspauskite mygtukg
e CYCL CALL
ISkvieskite tasky lentele: paspauskite mygtukg CYCL
CALL PAT

|veskite pastiima, kuria TNC turi judéti tarp tasky
(jokios jvesties: juda paskutinj kartg uzprogramuota
pastiima, FMAX negalioja)

Prireikus jveskite M funkcijg, patvirtinkite mygtuku
END

TNC jrankj tarp pradiniy tasky atgal traukia j saugy aukstj. Kaip saugy
aukstj TNC naudoja suklio aSiy koordinate ciklo iSkvietos metu,
reikSme i$ ciklo parametro Q204 arba stulpelyje CLEARANCE
apibréztg reikSme, atsizvelgiant j tai, kuri yra didesné.

Jei iSankstinio padéties nustatymo metu suklio adyje norite traukti
mazesne pastiima, naudokite papildomg funkcijg M103.

Tasky lentelés ir SL cikly bei ciklo 12 veikimo biidas
TNC taskus interpretuoja kaip papildomag nuliniy tasky perkélima.

Tasky lentelés ir cikly nuo 200 iki 208 ir nuo 262 iki 267 veikimo
budas

TNC apdirbimo plokStumos taskus interpretuoja kaip angos centro
tadko koordinates. Jei tasky lenteléje apibréZtas koordinates suklio
asyje norite naudoti kaip pradinio tasko koordinates, gabalo virSutinei
briaunai (Q203) turite apibrezti 0.

Tasky lentelés ir cikly nuo 210 iki 215 veikimo budas

TNC taskus interpretuoja kaip papildomg nuliniy tasky perkélima. Jei
tasky lenteléje apibréztus taskus norite naudoti kaip pradinio tasko
koordinates, atitinkamame frezavimo cikle pradiniams taskams ir
gabalo virSutinei briaunai (Q203) turite uzprogramuoti 0.

Tasky lentelés ir cikly nuo 251 iki 254 veikimo budas

TNC apdirbimo plok$tumos taskus interpretuoja kaip ciklo pradinio
tasko koordinates. Jei tasky lenteléje apibréztas koordinates suklio
asyje norite naudoti kaip pradinio taSko koordinates, gabalo virSutinei
briaunai (Q203) turite apibrézti 0.
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3.1 Pagrindai

3.1 Pagrindai

Perziura

TNC leidzia naudotis i$ viso 9 ciklais, skirtais jvairiems grezimo

darbams:

Ciklas

Programuoja-
masis mygtukas

Puslapis

240 CENTRAVIMAS

Naudojantis automatiniu iSankstiniu
padéties nustatymu, 2-u saugiu
atstumu, pasirinktinai jvedamas
centravimo skersmuo / gylis

240

Psl.

77

200 GREZIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu

N
S
s

-

Psl.

79

201 PLATINIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu

N
®

¥

Psl.

81

202 ISSUKIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu

N
S

&

Psl.

83

203 UNIVERS. GREZIMAS

Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu,
skiedros lauzimu, degresija

N
o

&

Psl.

87

204 ATGALINIS PLATINIMAS
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu

N
S

<

Psl.

91

205 UNIVERS.GILUM. GREZ..

Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu,
skiedros lauzimu, sustabdymo
atstumu

N
S
@

S

=
Jem

Psl.

95

208 GREZ. FREZAV.
Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu

N
S

o

Psl.

99

241 ATSKIRAS GREZIM.

Su automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu pagilintame pradiniame
taske, apsuky skai€iaus-ausinimo
priemonés apibréztis

2

=

Psl.

102

76
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3.2 CENTRAVIMAS (ciklas 240,
DIN/ISO: G240)

Ciklo eiga

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato saugiu
atstumu vir§ gabalo plokStumos

2 Uzprogramuota pastima F jrankis centruojamas iki jvestos
centravimo skersmens arba jvesto centravimo gylio

3 Jei apibrézta, jrankis iSlaikomas prie centravimo pagrindo

4 Véliau jrankis FMAX juda j saugy atstumg arba — jei jvesta — j 2-trg
saugy atstumg

Atkreipkite démesj programuodami!

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
@ spindulio korekcija R0 pradiniame tasSke (angos centras).

Zenklas pries ciklo parametrg Q344 (skersmuo) arba Q201
(gylis) lemia darbo kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj
skersmenj arba gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama skersmenj arba
jvedus teigiama gylj TNC sukeicia iSankstinés padéties
apskai€iavima. Taigi jrankis jrankio aSyje saugiu atstumu
juda po gabalo plokstumal!

HEIDENHAIN iTNC 530
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G240)

3.2 CENTRAVIMAS (ciklas 240, DIN/ISO

Ciklo parametras

78

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos; jveskite
teigiamg verte. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Skersmens/gylio parinktis (1/0) Q343: pasirenkama,
pagal kg centruoti — pagal jvestg skersmenj arba
pagal jvestg gylj. Jei TNC turi centruoti pagal jvesta
skersmenj, jrankio smaigalio kampg turite apibrézti
stulpelyje T-ANGLE, esan¢iame jrankiy lenteléje
TOOL.T.

0: centruoti pagal jvesta gylj

1: centruoti pagal jvestg skersmenj

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki centravimo pagrindo (centravimo kigio
vir§ineé). Taikoma tik tada, jei apibrézta Q343 = 0.
|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Skersmuo (Zenklas priekyje) Q344: centravimo
skersmuo. Taikoma tik tada, jei apibrézta Q343 = 1.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
centruojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis,
kurj jrankis iSlaikomas prie angos pagrindo. |vesties
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plok&tumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinaté, kurioje negali bati susidarimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

=
z A 5 0206

Q210

Q200 Q204
Q203

Q201
Q3447

=Y

vi

50

o
-y

T

N
\V

x Y

30 80

Pavyzdys: NC sakiniai

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRAVIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q343=1 ;SKERS./ GYLIO PASIRINK.
Q201=+0 ;GYLIS
Q344=-9 ;SKERSMUO
Q206=250 ;JSTUMIMO | GYL] PASTUMA

Q211=0.1 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+20 ;KOOR. PAVIRS.

Q204=100 ;2 SAUGUS ATST.
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 GREZIMAS (ciklas 200)

Ciklo eiga

1

2
3

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato saugiu
atstumu vir§ gabalo plok§tumos

Uzprogramuota pastiima F jrankis grezia iki pirmojo jstimimo j gylj
TNC jrankj FMAX traukia atgal link saugaus atstumo, ten jrankis
iSlaikomas - jei jvesta - ir tada atgal FMAX pritraukiamas saugiu
atstumu vir§ pirmojo jstdmimo j gylj

Tada jvesta pastima F jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj verte
TNC §j procesa (nuo 2 iki 4) kartoja tol, kol pasiekiamas jvestas
grezimo gylis

Nuo angos pagrindo jrankis FMAX juda j saugy atstumg arba — jei
jvesta — j 2-trg saugy atstumag

Atkreipkite démesj programuodami!

spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

@ Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio — susidiirimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,

ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaic¢iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokStuma!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 GREZIMAS (ciklas 200)

Ciklo parametras

80

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir§anés ir gabalo plokStumos; jveskite
teigiamg verte. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki angos pagrindo (angos kigio vir§ine).
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
greziant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

Istamimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999. Gylis negali bati daug karty didesnis uz
jstdmimag j gylj. Vieno darbo proceso metu TNC
privaziuoja iki reikiamo gylio, jei:

jstdmimas j gylj ir gylis yra vienodi,

jstdmimas j gylj yra didesnis nei gylis.

ISlaikymo trukmé apacioje Q210: trukmé sekundémis,
kiek jrankis uztrunka saugiame atstume po to, kai
TNC jj jtraukia i$ angos, kad jrankis bty atlaisvintas.
Jvesties sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai
PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plok$tumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinaté, kurioje negali bati susidarimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis,
kurj jrankis iSlaikomas prie angos pagrindo. |vesties
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

z )

B
=] Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203

Q202
Q201

=

I
X
vi
50 D
o |
¢ X
30 80

Pavyzdys: NC sakiniai

11 CYCL DEF 2
Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0

Q203=+20
Q204=100
Q211=0.1

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

00 GREZIMAS

;SAUGUS ATST.

;GYLIS

sISTUMIMO I GYL] PASTUMA
;ISTUM. 1 GYLI

;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

;KOOR. PAVIRS.
;2 SAUGUS ATST.

;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

FMAX M3

FMAX M99
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3.4 PLATINIMAS (ciklas 201,

DIN/ISO: G201)

Ciklo eiga

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

2 |vesta pastlima F jrankis platina iki pirmojo jstimimo j gylj

w

Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas, jei jvesta trukmé

4 Po to TNC jrankj traukia F pastiima atgal iki saugaus atstumo, 0 i$
ten — jei jvesta — FMAX iki 2-tro saugaus atstumo

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaic¢iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokS§tuma!
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=  Ciklo parametras

o

N 21 Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp —

(D 2 jrankio virSanés ir gabalo plokStumos. |vesties sritis —

- nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF z A B 0206

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
platinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

Q200 Q204

<

Q203

Q201
I$laikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis, .
kurj jrankis i$laikomas prie angos pagrindo. |vesties Qz1
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

—

Atitraukimo pastima Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant i§ angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0, bus
taikoma platinimo pastima. |vesties sritis nuo 0O iki
99999,999

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo vi
plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies 50
koordinaté, kurioje negali bati susidarimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

O
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Pavyzdys: NC sakiniai

11 CYCL DEF 201 PLATINIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-15 ;GYLIS
Q206=100 ;JSTUMIMO | GYL] PASTUMA

Q211=0.5 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q208=250 ;GRAZINIMO PASTUMA
Q203=+20 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=100 ;2 SAUGUS ATST.

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

82 Apdirbimo ciklai: grezimas @



3.5 ISSUKIMAS (ciklas 202,

DIN/ISO: G202)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato saugiu
atstumu vir§ gabalo plokStumos

Jrankis j gylj grezia trajektorijos pastima

Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas — jei jvesta — su veikianciu
sukliu, kad baty galima suformuoti jrantg

Po to TNC atlieka suklio orientavima j padeétj, kuri apibrézta
parametre Q336

Jei pasirinktas patraukimas, TNC jvesta kryptimi patraukiamas 0,2
mm (stabili verté)

Po to TNC jrankj traukia atitraukimo pastlima iki saugaus atstumo,
0i$ ten —jei jvesta — FMAX iki 2-tro saugaus atstumo. Jei nurodyta
Q214=0, atitraukimas vyksta prie angos sienelés

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!
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84

Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu sukliu.

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

TNC ciklo pabaigoje vél atkuria ausSinimo skyscio ir suklio
blseng, kuri buvo aktyvi prie$ ciklo iSkvieta.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesSimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokstuma!

Pasirinkite tokig patraukimo kryptj, kad jrankis baty
atitraukiamas nuo angos krasto.

Patikrinkite, kur yra jrankio virStné, kai suklio orientavimg
programuojate ant kampo, kurj jvedéte Q336 (pvz.,
padéties nustatymo rankine jvestimi darbo rezime).
Pasirinkite tokj kampa, kad jrankio virStné baty
lygiagrec€iai koordinadiy asiai.

Patraukimo metu TNC automatiskai atsizvelgia j aktyvy
koordinaciy sistemos sukima.

Apdirbimo ciklai: grezimas @



Ciklo parametras

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki angos pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istamimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
iSsukant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis,
kurj jrankis iSlaikomas prie angos pagrindo. |vesties
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

Atitraukimo pastima Q208: jrankio judéjimo greitis

iStraukiant i angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0, bus
taikoma jstimimo j gylj pastima. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO, PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokstumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,999, pasirinktinai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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> Patraukimo kryptis (0/1/2/3/4) Q214: nustatykite kryptj,
kuria TNC patraukia jrankj prie angos pagrindo (po
suklio orientavimo)

0
1

2
3

4

Nepatraukti jrankio

Patraukti jrankj neigiama pagrindinei aSiai
kryptimi

Patraukti jrankj neigiama Salutinei asiai kryptimi
Patraukti jrankj teigiama pagrindinei aSiai
kryptimi

Patraukti jrank| teigiama Salutinei aSiai kryptimi

» Kampas suklio orientavimui Q336 (absoliutinis):
kampas, kuriuo TNC nustato jrankio padétj pries
patraukima. |vesties sritis -nuo 360,000 iki 360,000

—

] 3
<
x

w
o
[00)
o

Apdirbimo ciklai: greZimas @



3.6 UNIVERSALUS GREZIMAS

(ciklas 203, DIN/ISO: G203)

Ciklo eiga

1

2
3

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

|vesta pastima F jrankis grezia iki pirmojo jstimimo j gylj

Jei jvestas skiedros lauzimas, TNC atitraukia jrankj jvesta
atitraukimo verte. Jei dirbate be skiedros lauzimo, tada TNC
atitraukimo pastima jrankj atitraukia iki saugaus atstumo, ten jis
iSlaikomas — jei jvesta — ir toliau vél juda FMAX iki saugaus
atstumo vir§ pirmojo jstdmimo j gylj

Tada nurodyta pastiima jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte. |Jstimimas j gylj nuolat mazéja kiekvienu sumazéjimo lygiu —
jei jvestas

TNC §j procesa (2—4) kartoja tol, kol pasiekiamas grezimo gylis
Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas — jei jvesta, kad baty
suformuota jranta, ir po iSlaikymo trukmeés atgal iki saugaus
atstumo traukiamas atitraukimo pastima. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos praneSimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavimg. Taigi jrankis
jrankio adyje saugiu atstumu juda po gabalo plokStuma!

Apdirbimo ciklai: grezimas @



Ciklo parametras

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok&tumos iki angos pagrindo (angos kagio virSane).
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Istamimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
greziant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

Istamimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999. Gylis negali bati daug karty didesnis uz
jstdmima j gylj. Vieno darbo proceso metu TNC
privaziuoja iki reikiamo gylio, jei:

jstdmimas j gyl ir gylis yra vienodi,

jstimimo j gylj yra didesnis nei gylis ir tuo metu

neapibréztas skiedros lauzimas

Islaikymo trukmeé apacioje Q210: trukmé sekundémis,
kiek jrankis uztrunka saugiame atstume po to, kai
TNC jj jtraukia i$ angos, kad jrankis bty atlaisvintas.
|vesties sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai
PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Sumazéjimo lygis Q212 (prieauginis): verté, kuria TNC
sumazina jstimima j gylj Q202 po kiekvieno
postlimio. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sk. lauZimy sk. iki atitrauk. Q213: skiedros lauzimy
skaicius pries tai, kai TNC turi iStraukti jrankj i$ angos,
kad jis baty atlaisvintas. Skiedrai lauzti TNC atitraukia
jrankj atitraukimo verte Q256. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999

Min. jstamimas j gyli Q205 (prieauginis): jei jvedéte
sumazéjimo lygj, TNC postimj riboja iki Q205 jvestos
vertés. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis,
kurj jrankis iSlaikomas prie angos pagrindo. |vesties
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

Atitraukimo pastama Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant iS angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0,
tada TNC jrankj iStraukia pastima Q206. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX,
FAUTO, PREDEF

Atitraukimas lauZiant skiedra Q256 (prieauginé):
verté, kiek TNC atitraukia jrankj skiedros lauzimo
metu. Jvesties sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Pavyzdys: NC sakiniai

11 CYCL DEF 203 UNIVERSALUS GREZIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-20 ;GYLIS
Q206=150 ;JSTUMIMO | GYL] PASTUMA
Q202=5 ;JSTUM. | GYL]

Q210=0 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+20 ;KOOR. PAVIRS.

Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q212=0.2 ;SUMAZEJIMO LYGIS
Q213=3 ;SKIEDROS LAUZIMAI
Q205=3 ;MIN. ISTUMIMAS | GYL]

Q211=0.25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q208=500 ;GRAZINIMO PASTUMA
Q256=0.2 ;ATITR LAUZIANT SKIEDRA

Apdirbimo ciklai: grezimas @



3.7 ATGALINIS GILINIMAS

(ciklas 204, DIN/ISO: G204)

Ciklo eiga

Siuo ciklu sukursite gilinimus, kurie yra gabalo apadcioje.

1

2

Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato saugiu
atstumu vir§ gabalo plokStumos

Ten TNC atlieka suklio orientavimg iki 0° padéties ir perkelia jrankj
ekscentriniu matmeniu

Po to iSankstinio padéties nustatymo pastima jrankis j anksciau
iSgreztg anga leidziamas tol, kol aSmenys po gabalo apatine
briauna atsiranda saugiu atstumu

Tada TNC vél traukia jrankj j angos centra, jjungia suklj, o prireikus
ir ausinimo priemone, tada gilinimo pastiima juda iki jvesto gilinimo
gylio

Jei jvesta, jrankis prie gilinimo pagrindo yra i$laikomas ir po to vél
iStraukiamas i$ angos, tada atliekamas suklio orientavimas ir
jrankis i$ naujo perkeliamas ekscentriniu matmeniu

Po to TNC jrankj traukia iSankstinio padéties nustatymo pastiima

iki saugaus atstumo, o i$ ten — jei jvesta — FMAX iki 2-tro saugaus
atstumo.
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Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu sukliu.

Ciklas veikia tik su atgalinio grezimo strypais.

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj
gilinant. Démesio: nurodzius teigiamg Zenklg, gilinama
teigiama suklio aSies kryptimi.

Jveskite tokj jrankio ilgj, kad baty matuojami ne aSmenys,
0 grezimo strypo apatiné briauna.

Apskaiciuojant pradinj gilinimo taska TNC atsizvelgia |
grezimo strypo aSmeny ilgj ir medziagos stor;j.

Ciklg 204 galite taip pat jvykdyti su M04, kai pries ciklo
iSkvietg vietoj M03 programuojate M04.

Démesio — susidurimo pavojus!

Patikrinkite, kur yra jrankio virStuné, kai suklio orientavimg
programuojate ant kampo, kurj jvedéte Q336 (pvz.,
padéties nustatymo rankine jvestimi darbo rezime).
Pasirinkite tokj kampa, kad jrankio virSiné baty
lygiagreciai koordinaciy asiai. Pasirinkite tokig patraukimo
kryptj, kad jrankis baty atitraukiamas nuo angos krasto.

Apdirbimo ciklai: grezimas @



Ciklo parametras

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Gilinimo gylis Q249 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo apatinés briaunos iki gilinimo pagrindo.
Teigiamas Zenklas lemia gilinimg teigiama kryptimi,
Zidrint pagal suklio a§j. Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

Medziagos storisQ250 (prieauginis): gabalo storis.
|vesties sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999

Ekscentrinis matmuo Q251 (prieauginis): grezimo
strypo ekscentrinis matmuo; informacija jrankio
duomeny lape. |vesties sritis nuo 0,0001 iki
99999,9999

ASmeny aukstis Q252 (prieauginis): atstumas nuo
grezimo strypo apatinés briaunos iki pagrindiniy
asSmeny; informacija jrankio duomeny lape. |vesties
sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastama Q253: jrankio
judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba iStraukiant i$
gabalo mm/min. vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinaiFMAX, FAUTO, PREDEF

Gilinimo pastima Q254: jrankio judéjimo greitis
gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

Islaikymo trukmé Q255: iSlaikymo prie gilinimo
pagrindo trukmé sekundémis. Jvesties sritis nuo 0 iki
3600,000
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Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Patraukimo kryptis (0/1/2/3/4) Q214: nustatykite kryptj,

kuria TNC turi perkelti jrankj (po suklio orientavimo);
jvesti 0 negalima

1 Patraukti jrankj neigiama pagrindinei aSiai
kryptimi

2 Patraukti jrankj neigiama Salutinei aSiai kryptimi

3 Patraukti jrankj teigiama pagrindinei aSiai
kryptimi

4 Patraukti jrank| teigiama Salutinei aSiai kryptimi

Kampas suklio orientavimui Q336 (absoliutinis):
kampas, kuriuo TNC nustato jrankio padétj pries
jleidimag ir prie§ iStraukimg i$ angos. Jvesties sritis nuo
-360,0000 iki 360,0000

Pavyzdys: NC sakiniai

11 CYCL DEF 204 ATGALINIS GILINIMAS

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

;SAUGUS ATST.
;GILINIMO GYLIS
sMEDZIAGOS STORIS
;EKSCENTRINIS MATMUO
;ASMENU AUKSTIS

;ISANKST.
PAD.NUST.PASTUMA

;GILINIMO PASTUMA
;ISL. TRUKME

;KOOR. PAVIRS.

;2 SAUGUS ATST.
;PATRAUKIMO KRYPTIS
;SUKLIO KAMPAS

Apdirbimo ciklai: grezimas @



3.8 UNIVERSALUS GILUMINIS

GREZIMAS (ciklas 205,
DIN/ISO: G205)

Ciklo eiga

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

2 Jeijvesite pagilintg pradinj taska, TNC apibrézta padéties
nustatymo pastiima judés iki saugaus atstumo vir§ pagilinto
pradinio tasko

3 |vesta pastima F jrankis grezia iki pirmojo jstimimo j gylj

4 Jeijvestas skiedros lauzimas, TNC atitraukia jrankj jvesta
atitraukimo verte. Jei dirbate be skiedros lauzimo, tada TNC jrankj
greitaja eiga atitraukia saugiu atstumu ir toliau vel traukia FMAX iki
jvesto stabdymo atstumo vir§ pirmojo jstimimo j gylj

5 Tada nurodyta pastiima jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte. |stimimas j gylj nuolat mazéja kiekvienu sumazéjimo lygiu —
jei jvestas

6 TNC §j procesa (2—4) kartoja tol, kol pasiekiamas grezimo gylis

7 Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas — jei jvesta, kad bty

suformuota jranta, ir po iSlaikymo trukmés atgal iki saugaus
atstumo traukiamas atitraukimo pastima. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

HEIDENHAIN iTNC 530

G205)

v

3.8 UNIVERSALUS GILUMINIS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO

=



G205)

V4

3.8 UNIVERSALUS GILUMINIS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO

Atkreipkite démesj programuodami!
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Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Jei jvedate sustabdymo atstuma Q258 nelygy Q259, tada
TNC sustabdymo atstumg tolygiai pakeicia tarp pirmojo ir
paskutiniojo postimio.

Jei naudodami Q379 jvedate pagilintg pradinj taska, tada
TNC pakeicia postiimio judesio pradinj taska. Atitraukimo
judesiy TNC nekeicia, todél jie yra susije su gabalo
plokStumos koordinate.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos praneSimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokstuma!

Apdirbimo ciklai: grezimas @



Ciklo parametras

25 4|

%%

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok&tumos iki angos pagrindo (angos kagio virSane).
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Istamimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
greziant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

Istamimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999. Gylis negali bati daug karty didesnis uz
jstdmima j gylj. Vieno darbo proceso metu TNC
privaziuoja iki reikiamo gylio, jei:

jstimimas | gylj ir gylis yra vienodi,

jstdmimas j gylj yra didesnis nei gylis.

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Sumazéjimo lygis Q212 (prieauginis): verté, kuria TNC
sumazina jstdmimg j gylj Q202. Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,9999

Min. jstimimas j gyli Q205 (prieauginis): jei jvedéte
sumazeéjimo lygj, TNC postimj riboja iki Q205 jvestos
vertés. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Sustabdymo atstumas vir§uje Q258 (prieauginis):
saugus atstumas greitam padéties nustatymui, kai
TNC jrankj po atitraukimo i$ angos vél traukia j aktualy
gylj; pirmojo postiimio verté. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Sustabdymo atstumas apacioje Q259 (prieauginis):
saugus atstumas greitam padéties nustatymui, kai
TNC jrankj po atitraukimo i$ angos vél traukia j aktualy
gylj; paskutinio postimio verté. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999
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3.8 UNIVERSALUS GILUMINIS GREZIMAS (ciklas 205, DIN/ISO

Grezimo gylis iki skiedros lauzimo Q257 (prieauginis):
postimis, po kurio TNC atlieka skiedros lauzima.
Skiedra nelauziama, jei jvestas 0. |vesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

Atitraukimas lauZiant skiedra Q256 (prieauginé):
verté, kiek TNC atitraukia jrankj skiedros lauzimo
metu. TNC atitraukia 3000 mm/min. pastlima. Jvesties
sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis,
kurj jrankis iSlaikomas prie angos pagrindo. |vesties
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

Pagilintas pradinis taSkas Q379 (prieauginis, susijes su
gabalo plokstuma): tikrojo apdirbimo pradinis taskas,
jei pries tai iki tam tikro gylio buvo greZta trumpesniu
jrankiu. ISankstinio pastamos nustatymo metu TNC i$§
saugaus atstumo pajuda j pagilintg pradzios taska.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253: jrankio
judéjimo greitis nustatant saugaus atstumo padét;
pagilintam pradiniam taSkui mm/min. Taikoma tik
tada, kai jvedate, kad Q379 nelygus 0. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO,
PREDEF

Pavyzdys: NC sakiniai

11 CYCL DEF 205 UNIVERS. GIL. GREZIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-80 ;GYLIS
Q206=150 ;JSTUMIMO | GYL] PASTUMA
Q202=15 ;ISTUM. ] GYL]
Q203=+100;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q212=0.5 ;SUMAZEJIMO LYGIS
Q205=3 ;MIN. JSTUMIMAS ] GYL]
Q258=0.5 ;SUST. ATSTUMAS VIRSUJE
Q259=1 ;SUST. ATST. APACIOJE
Q257=5 ;GREZ. GYLIS, SK. LAUZ.
Q256=0.2 ;ATITR LAUZIANT SKIEDRA

Q211=0.25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q379=7.5 ;PRAD.TASK.

0253=750 ;ISANKST.
PAD.NUST.PASTUMA

Apdirbimo ciklai: grezimas @



3.9 GREZTINIS FREZAVIMAS

(ciklas 208)

Ciklo eiga

1

TNC jrankj greitgja eiga FMAX suklio asyje pagal jvestg saugy
atstumg nustato vir§ gabalo plokStumos ir jvestg skersmenj
pritraukia suapvalinimo apskritime (jei yra pakankamai vietos)
Jrankis sraigtinéje linijoje jvesta pastima F frezuoja iki jvesto
grezimo gylio

Kai pasiekiamas grezimo gylis, TNC dar kartg traukia pilnu
apskritimu, kad jleidziant bity pasalinta angoje likusi medziaga
Po to TNC jrankj vél grazina j angos centrg

Galiausiai TNC FMAX grjzta iki saugaus atstumo. Jei jvedéte 2-trg
saugy atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.9 GREZTINIS FREZAVIMAS (ciklas 208)

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

&)

100

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Jei jvedéte jrankio skersmenj atitinkantj angos skersmenj,
TNC grezia tiesiogiai iki jvesto gylio be sraigtinés linijos
interpoliacijos.

Aktyvus atspindéjimas neturi jtakos cikle apibréztam
frezavimo budui.

Atkreipkite démesj, kad esant per dideliam postumiui gali
biti pazeistas ne tik jrankis, bet ir gabalas.

Kad baty galima iSvengti per didelio postimio jvesties,
jrankiy lentelés TOOL.T stulpelyje ANGLE jveskite
didziausig galima jrankio jleidimo kampa. Tada TNC
automatiSkai apskaiciuoja didZiausig leisting postimj ir
prir. pakeicia Jasy jvestg verte.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesSimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio adyje saugiu atstumu juda po gabalo plokStuma!

Apdirbimo ciklai: grezimas @



Ciklo parametras

208

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio apatinés briaunos ir gabalo plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki angos pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gyli pastaima Q206: jrankio judéjimo greitis
greziant sraigtinéje linijoje mm/min. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Postiimis kiekv. sraigtinéje linijoje Q334 (prieauginis):
matmuo, kuriuo jrankis atitinkamai pastumiamas
sraigtingje linijoje (=360°). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Nustatytasis skersmuo Q335 (absoliutinis): angos
skersmuo. Jei jvedéte nustatytajj skersmenj atitinkantj
jrankio skersmenj, tada TNC grezia tiesiogiai iki jvesto
gylio be sraigtinés linijos interpoliacijos. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Pirminio greZimo skersmuo Q342 (absoliutinis): jei
Q342 jvedate didesne nei 0 verte, TNC nebeatlieka
patikros, susijusios su nustatytojo ir jrankio
skersmens santykiu. Taip galite frezuoti angas, kuriy
skersmuo yra dvigubai didesnis nei jrankio skersmuo.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo bidas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

PREDEF = naudokite standartine verte iS GLOBAL
DEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

12 CYCL DEF 208 GREZ. FREZAYV.

Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-80 ;GYLIS

Q206=150 ;JSTUMIMO | GYL] PASTUMA
Q334=1.5 ;ISTUM. ] GYL]
Q203=+100;KOOR. PAVIRS.

Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.

Q335=25 ;NUST. SKERSMUO

Q342=0 ;NURODYTAS SKERSMUO
Q351=+1 ;FR.BUDAS
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3.10 ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241, DIN/ISO

G241)

3.10 ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241,

DIN/ISO: G241)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

Tada jrankj TNC apibrézta padéties nustatymo pastiima traukia iki
saugaus atstumo vir$ pagilinto pradinio tasko ir ten, naudodama
M3 jjungia grezimo apsuky skaiciy bei ausinimo priemone.
Atsizvelgiant j cikle apibréztg sukimosi kryptj, jtraukimo judesys
atliekamas, naudojant deSinén, kairén besisukantj arba
nesisukantj suklj

Jvesta pastima F jrankis greZia iki jvesto grezimo gylio arba, kai
apibrézta, iki jvesto iSlaikymo gylio.

Prie angos pagrindo jrankis iSlaikomas, jei jvesta trukme, kad baty
suformuota jranta. Véliau TNC i$jungia auSinimo priemone ir
nustato iSvezimo apsuky skaiciy

Pasibaigus iSlaikymo trukmei, prie angos pagrindo atitraukimo
pastima vél pritraukiama saugiu atstumu. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

Atkreipkite démesj programuodami!

spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

@ Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio — susidurimo pavojus!
Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,

102

ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesSimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokstuma!

Apdirbimo ciklai: grezimas @



Ciklo parametras

241

519

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki angos pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istamimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
greziant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: laikas sekundémis,
kurj jrankis iSlaikomas prie angos pagrindo. |vesties
sritis nuo 0 iki 3600,0000, pasirinktinai PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinateé, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Pagilintas pradinis taskas Q379 (prieauginis, susijes su
gabalo plokStuma): tikrojo apdirbimo greziant pradinis
taskas. ISankstinio pastimos nustatymo metu TNC i
saugaus atstumo pajuda j pagilintg pradzios taska.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastama Q253: jrankio
judéjimo greitis nustatant saugaus atstumo padét;
pagilintam pradiniam taskui mm/min. Taikoma tik
tada, kai jvedate, kad Q379 nelygus 0. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai FMAX, FAUTO,
PREDEF

Atitraukimo pastima Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant i angos mm/min. Jei jvesite Q208 = 0,
tada TNC jrankj iStraukia trajektorijos pastima Q206.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai
FMAX, FAUTO, PREDEF
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3.10 ATSKIRAS GREZIMAS (ciklas 241, DIN/ISO

G241)

Sukimo kryptis jtraukiant/iStraukiant (3/4/5) Q426:
sukimosi kryptis, kuria jrankis turi suktis jtraukiant j
angaq ir i$ jos iStraukiant. vesties sritis:

3: sukti suklj M3

4: sukti suklj M4

5: traukti sukliui nesisukant

Suklio apsuky skaicius jtraukiant/iStraukiant Q427:
apsuky skaicius, kuriuo jrankis turi suktis jtraukiant j
angaq ir i$ jos iStraukiant. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999

GreZimo apsuky skaicius Q428: apsuky skaicius,
kuriuo turi grezti jrankis. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999

M fun. Ausinimo priemon¢ 1J. Q429: papildoma M
funkcija auSinimo priemoneés tiekimui jjungti. TNC
jjungia ausinimo priemonés tiekima, kai jrankis yra
angoje, pagilintame pradiniame tadke. |vesties sritis
nuo 0 iki 999

M fun. AuSinimo priemoné ISJ. Q430: papildoma M

funkcija auSinimo priemonés tiekimui iSjungti. TNC

iSjungia ausinimo priemonés tiekima, kai jrankis yra
grezimo gylyje. |vesties sritis nuo 0 iki 999

ISlaikymo gylis Q435 (didéjantis): suklio asSies
koordinaté, kurioje jrankis turi likti apibréztg delsos
laikg. Funkcija neveikia jvedus ,0“ (standartinis
nustatymas). Naudojimas: greziant kiaurai kai
kuriems jrankiams reikalingas trumpas delsos laikas
prie$ iSleidziant prie angos pagrindo, kad pjuvenos
bity transportuojamos j vir8y. ApibréZkite verte, kuri
bty mazesné uz grezimo gylj Q201, jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Pavyzdys: NC sakiniai
11 CYCL DEF 241 ATSKIRAS GREZIMAS

Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-80 ;GYLIS
Q206=150 ;]ISTUMIMO I GYL] PASTUMA

Q211=0.25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+100;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q379=7.5 ;PRAD.TASK.

Q253=750 ;ISANKST.
PAD.NUST.PASTUMA

Q208=1000;GRAZINIMO PASTUMA
Q426=3 ;SUK.SUKIMO KRYP.
Q427=25 ;ITR./ISTR. APS. SKAIC.
Q428=500 ;GREZ.APS.SKAIC.
Q429=8 ;AUSINIMAS ]J.

Q430=9 ;AUSINIMAS ISJ.
Q435=0 ;;ISLAIKYMO GYLIS
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3.11 Programavimo pavyzdziai
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Ruosinio apibréztis

|rankio iSkvieta (jrankio spindulys 3)
Jrankio patraukimas
Ciklo apibréztis
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Angos 1 pritraukimas, suklio jjungimas
Ciklo iSkvieta

Angos 2 pritraukimas, ciklo iSkvieta
Angos 3 pritraukimas, ciklo iSkvieta
Angos 4 pritraukimas, ciklo iSkvieta

Jrankio patraukimas, programos pabaiga
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Angos koordinatés yra iSsaugotos Sablono
apibréztyje PATTERN DEF POS ir jas TNC
iSkvieCia naudodama CYCL CALL PAT.

Parinkti tokie jrankio spinduliai, kad darbo
etapus bty galima matyti testavimo grafike.

Programos eiga

= Centravimas (4 jrankio spindulys)

m Grezimas (2, 4 jrankio spindulys)

1 Sriegio grezimas (3 jrankio spindulys)

3.11 Programavimo

1020 40 80 90100

Ruosinio apibréztis

Jrankio iSkvieta, centruoklis (4 jrankio spindulys)

Jrankj patraukite j saugy aukstj (F uzprogramuokite reikSme), TNC po
kiekvieno ciklo nustato saugy aukstj

Visy grezimo padéciy nustatymas tasky Sablone

HEIDENHAIN iTNC 530 107 @
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Centravimo ciklo apibréztis

Apdirbimo ciklai: greZimas @



Ciklo iskvieta kartu su tasky $ablonu
Irankio patraukimas, jrankio keitimas

Jrankio iSkvieta, graztas (2,4 spindulys)
Jrankio traukimas j saugy aukstj (F uzprogramuojama verte)
Grezimo ciklo apibréztis

Ciklo iskvieta kartu su tasky $ablonu
|rankio patraukimas

Jrankio iSkvieta, sriegiklis (3 spindulys)
|rankio traukimas j saugy aukstj
Sriegio grezimo ciklo apibréztis

Ciklo iskvieta kartu su tasky $ablonu
Jrankio patraukimas, programos pabaiga
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Apdirbimo ciklai: sriegio
grezimas / sriegio
frezavimas




4.1 Pagrindai

4.1 Pagrindai

Perziura

TNC leidzia naudotis i$ viso 8 ciklais, skirtais jvairiems sriegio grezimo

darbams:

Ciklas

Programuoja-
masis mygtukas

Puslapis

206 NAUJO SRIEGIO GREZ.
Su isSlyginamuoju laikikliu, su
automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, 2-tru saugiu atstumu

206
7l

aa

Psl.

113

207 SRIEGIO GREZ. GS NAUJAS
Be iSlyginamojo laikiklio, su
automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, antru saugiu atstumu

207
7!

2

Psl.

115

209 SRIEGIO GREZ. SU SK.
LAUZIMU

Be iSlyginamojo laikiklio, su
automatiniu iSankstiniu padéties
nustatymu, antru saugiu atstumu,
skiedros lauzimas

209 - ‘RT

5

Psl.

118

262 SRIEGIO FREZAV.
Sriegio frezavimo | i$ anksto
iSgrezta medzZiaga ciklas

&

Psl.

123

263 SRIEGIO |DUBOS FREZ.
Sriegio frezavimo | i$ anksto
iSgreztg medziagg ciklas,
suformuojant gilig iSpjova

o

Psl.

126

264 GREZ. SRIEGIY FREZAV.
Grezimo j pilng medziaga ciklas su
véliau atliekamu sriegio frezavimu,
naudojant jrankj

o

Psl.

130

265 SPIR. GREZ. SRIEGIO
FREZAV.

Sriegio frezavimo | pilng medziaga
ciklas

o

Psl.

134

267 ISORINIO SRIEGIO FREZAV.
ISorinio sriegio frezavimo ciklas,
suformuojant gilig iSpjovg

F

Psl.

134

112

Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



4.2 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su

iSlyginamuoiju laikikliu
(ciklas 206, DIN/ISO: G206)

Ciklo eiga

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

2 Jrankis darbo proceso metu patraukiamas j grezimo gylj

3 Tada pakeiiama suklio sukimosi kryptis ir po iSlaikymo trukmés
jrankis patraukiamas saugiu atstumu. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

4 Saugiame atstume suklio sukimosi kryptis vél pakei¢iama

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Jrankis turi bati priverZtas iSilginiame iSlyginamajame
laikiklyje. ISilginis iSlyginamasis laikiklis apdirbimo metu
kompensuoja pastiimos ir apsuky skai¢iaus paklaida.

Kai apdirbamas ciklas, apsuky skai€iaus perraSymo
mygtukas neatlieka jokios funkcijos. Pastimos perraSymo
mygtuko funkcijos dar yra ribojamos (nustatoma jrenginio
gamintojo, atkreipkite démesj j jrenginio vadova).

Desininiam sriegiui suklj aktyvinkite M3, kairiniam sriegiui
naudokite M4.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaic¢iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su islyginamuoju laikikliu (ciklas 206,

: G206)

DIN/ISO

Ciklo parametras

N
S
o

D

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés (pradinis taskas) ir gabalo
plokstumos; orientaciné verté: 4 x sriegio zingsnis.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF

Grezimo gylis Q201 (sriegio ilgis, prieauginis):
atstumas nuo gabalo plok§tumos iki sriegio pabaigos.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Pastama F Q206: jrankio judéjimo greitis greziant
sriegj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999, pasirinktinai
FAUTO

ISlaikymo trukmé apacioje Q211: jveskite verte nuo 0
iki 0,5 sekundés, kad baty galima iSvengti jrankio
pleiSéjimo atitraukiant. Jvesties sritis nuo 0 iki
3600,0000, pasirinktinai PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Pastumos uzfiksavimas: F =S x p

F: Pastima (mm/min.)
S: Suklio apsuky skaiciy (aps./min.)
p: Sriegio zingsnis (mm)

Patraukimas nutraukus programa

Jei sriegio grezimo metu paspausite iSorinj stabdymo mygtukg, TNC
parodys programuojamajj mygtuka, kuriuo galésite patraukti jrankj.

114

Q200

Q201

Pavyzdys: NC sakiniai

25 CYCL DEF 206 NAUJO SRIEGIO GREZ.
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-20 ;GYLIS
Q206=150 ;JSTUMIMO | GYL] PASTUMA

Q211=0.25 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+25 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.

Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



4.3 SRIEGIO GREZIMAS be
iSlyginamojo laikiklio GS,
NAUJAS (ciklas 207,
DIN/ISO: G207)

Ciklo eiga

TNC sriegj grezia vieno arba dviejy darbo etapy metu be iSilginio

iSlyginamoijo laikiklio.

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

2 Jrankis darbo proceso metu patraukiamas j grezimo gylj

3 Tada pakeiciama suklio sukimosi kryptis ir po iSlaikymo trukmés
jrankis patraukiamas saugiu atstumu. Jei jvedéte 2-trg saugy
atstuma, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

4 TNC suklius sulaiko saugiu atstumu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu sukliu.

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plokStumoje
su spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos
centras).

Zenklas prie$ grezimo gylio parametrg lemia darbo krypt;.

TNC pastiimg apskaiciuoja pagal apsuky skaiciy. Jei
sriegio grezimo metu paspaudziate apsuky skai€iaus
perraSymo mygtuka, TNC pastimg pritaiko automatiskai.

Pastiimos perraSymo mygtukas neaktyvus.

Ciklo pabaigoje sukliai sustoja. Prie$ kitg apdirbimg suklj
vél jjunkite naudodami M3 (arba M4).

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesSimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokstuma!

Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



Ciklo parametras

207 RT

£

%1%

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSinés (pradiné padétis) ir gabalo
plok§tumos. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Grezimo gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plok$tumos iki sriegio pabaigos. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Sriegio Zingsnis Q239

Zingsnis sriegiui. Zenklas priekyje nustato desininj
arba kairinj sriegj:

+= deSininis sriegis

—= kairinis sriegis

|vesties sritis nuo -99,9999 iki 99,9999

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokstumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinate, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Patraukimas nutraukus programa

Jei jrézimo proceso metu paspausite iSorinj stabdymo mygtukg, TNC
parodys programuojamajj mygtuka RANKINIS PATRAUKIMAS. Jei
paspausite RANKINIS PATRAUKIMAS, jrankj galésite patraukti jj
valdydami. Tam spauskite aktyvios suklio asies teigiamos aSies
krypties mygtuka.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

26 CYCL DEF 207 SR. GREZ. GS NAUJAS
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-20 ;GYLIS
Q239=+1 ;SRIEGIO ZINGSNIS
Q203=+25 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
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4.4 SRIEGIO GREZ. SU SK. LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO

G209)

4.4 SRIEGIO GREZ. SU SK.

LAUZIMU (ciklas 209,
DIN/ISO: G209)

Ciklo eiga

TNC sriegj keliais postimiais grezia iki jvesto gylio. Naudodami
parametrus galite nustatyti, ar lauziant skiedrg turi bati visiSkai iStrauka
i$ angos, ar ne.

1 Suklio a8yje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos ir ten atlieka suklio
orientavimg

2 Jrankis juda iki jvesto jstimimo j gylj, pakei€ia suklio sukimosi kryptj
ir yra iStraukiamas — atsizvelgiant j apibréztj — tam tikru lygiu arba
iStraukiamas i$ angos, kad baty galima jj atlaisvinti. Jei apibrézéte
apsuky skaiciaus didinimo koeficienta, TNC i§ angos iStraukia
atitinkamai didesniu suklio apsuky skai€iumi

3 Po to suklio sukimosi kryptis vél pakeiCiama ir jis traukiamas iki
kitos jstimimo j gylj padéties

4 TNC §j procesg (nuo 2 iki 3) kartoja tol, kol pasiekiamas jvestas
sriegio gylis

5 Tada jrankis atgal traukiamas iki saugaus atstumo. Jei jvedéte 2-
trg saugy atstumg, TNC jrankj FMAX traukia iki jo

6 TNC suklius sulaiko saugiu atstumu
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Atkreipkite démesj programuodami!

®)
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Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu sukliu.

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plokStumoje
su spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos
centras).

Zenklas prie$ sriegio gylio parametrg lemia darbo kryptj.

TNC pastima apskaiciuoja pagal apsuky skaiciy. Jei
sriegio grezimo metu paspaudziate apsuky skai€iaus
perraSymo mygtuka, TNC pastimg pritaiko automatiskai.

Pastlimos perraSymo mygtukas neaktyvus.

Jei ciklo parametre Q403 apibréZéte greitesnio atitraukimo
apsuky skaiciaus koeficienta, tada TNC apsuky skaiciy
riboja iki didziausio aktyvios pavaros lygio apsuky
skaiciaus.

Ciklo pabaigoje sukliai sustoja. Pries kitg apdirbima suklj
veél jjunkite naudodami M3 (arba M4).

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaic¢iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokS§tuma!
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4.4 SRIEGIO GREZ. SU SK. LAUZIMU (ciklas 209, DIN/ISO

G209)

Ciklo parametras

209 = ’RT

a2

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés (pradiné padétis) ir gabalo
plokstumos. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki sriegio pabaigos. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Sriegio Zingsnis Q239

Zingsnis sriegiui. Zenklas priekyje nustato desininj
arba kairinj sriegj:

+= deSininis sriegis

—= kairinis sriegis

Jvesties sritis nuo -99,9999 iki 99,9999

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinate, kurioje negali biti susidtrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Grezimo gylis iki skiedros lauzimo Q257 (prieauginis):
postimis, po kurio TNC atlieka skiedros lauzima.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atitraukimas lauZiant skiedra Q256: TNC Zingsnj
Q239 padaugina i jvestos vertés ir lauziant skiedrg
jrankj atitraukia Sia apskaiciuota verte. Jei jvedéte
Q256 = 0, tada TNC jrankj visiSkai iStraukia iS angos,
kad baty galima jj atlaisvinti (saugiame atstume).
Jvesties sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999

Kampas suklio orientavimui Q336 (absoliutinis):
kampas, kuriuo TNC nustato jrankio padétj pries
jrézimo procesg. Prir. galite atlikti papildoma sriegio
grezima. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

Apsuky skaifiaus keitimo koeficientas atitraukiant
Q403: koeficientas, kuriuo TNC padidina suklio
apsuky skaiciy — kartu ir atitraukimo pastimg —
iStraukiant i$ angos |vesties sritis nuo 0,0001 iki 10,
maks. didinimas iki didZiausio aktyvios pavaros lygio
apsuky skaiciaus

Patraukimas nutraukus programa

Jei jréZzimo proceso metu paspausite iSorinj stabdymo mygtuka, TNC
parodys programuojamajj mygtuka RANKINIS PATRAUKIMAS. Jei
paspausite RANKINIS PATRAUKIMAS, jrankj galésite patraukti jj

valdydami. Tam spauskite aktyvios suklio aSies teigiamos aSies

krypties mygtuka.
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Pavyzdys: NC sakiniai

26 CYCL DEF 209 SR. GREZ. SU SK. LAUZ.
Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q201=-20 ;GYLIS
Q239=+1 ;SRIEGIO ZINGSNIS
Q203=+25 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q257=5 ;GREZ. GYLIS, SK. LAUZ.
Q256=+25 ;ATITR LAUZIANT SKIEDRA
Q336=50 ;SUKLIO KAMPAS
Q403=1.5 ;APS.SK.KOEFIC.

Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



4.5 Sriegio frezavimo pagrindai

Salygos

Jrenginyje turéty bati jrengta vidiné suklio ausinimo sistema
(ausSinamoji tepimo priemoné min. 30 bary, suslégtas oras min. 6
barai)

Kadangi frezuojant sriegj dazniausiai atsiranda sriegio profilio
iSkreipiy, daZniausiai prireikia su jrankiu susijusios korekcijos, apie
kurig informacijos pateikiama jrankiy kataloge, arba apie tai galite
suzinoti i jrankiy gamintojo. Korekcija TOOL CALL atliekama
naudojant Delta spindulj DR

Ciklai 262, 263, 264 ir 267 taikomi tik naudojant deSinén
besisukancius jrankius. Pasirinke ciklg 265 galite naudoti ir deSinén,
ir kairén besisukandius jrankius

Darbo kryptj lemia Sie jvesties parametrai: Zenklas prie$ sriegio
Zingsnj Q239 (+ = deSininis sriegis /- = kairinis sriegis) ir frezavimo
badas Q351 (+1 = tolygi eiga /-1 = prieSinga eiga). Remdamiesi
toliau pateiktomis lentelémis, pamatysite rysj tarp jvesties
parametry, jei naudojate deSinén besisukancius jrankius.

Vidinis sriegis  Zingsnis E:’_;z:svimo Darbo kryptis
desininis sriegis  + +1(RL) Z+
kairinis sriegis - -1(RR) Z+
desininis sriegis  + -1(RR) Z-
kairinis sriegis - +1(RL) Z—
ISorinis sriegis  Zingsnis EB%Z:SV i Darbo kryptis
desininis sriegis  + +1(RL) Z—
kairinis sriegis - -1(RR) Z-
desininis sriegis  + -1(RR) Z+
kairinis sriegis - +1(RL) Z+

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Sriegio frezavimo pagrindai
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Frezuojant sriegj, TNC uzprogramuotg pastimg susieja su
jrankio a8menimis. Kadangi TNC vis délto rodo su centro
trajektorija susietg pastima, rodoma verté neatitiks
uzprogramuotos vertés.

Sriegio sukimo kryptis pasikei€ia, jei sriegio frezavimo
ciklg tik vienoje asyje vykdote kartu su ciklu 8
ATSPINDEJIMAS.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jstimimg j gylj, visada uzprogramuokite
vienodus Zenklus, nes cikluose yra kelios eigos,
priklausancios viena nuo kitos. Prie kiekvieno ciklo yra
aprasyta, kurie prioritetai lemia darbo kryptj. Jei, pvz.,
norite ciklg kartoti tik su gilinimo procesu, prie sriegio gylio
jveskite 0, tada darbo kryptj lems gilinimo gylis.

Veiksmai suliizus jrankiui!

Jei jréZimo metu sullZta jrankis, batinai sustabdykite
programos eiga, perjunkite padéties nustatymo rankine
jvestimi darbo rezimg ir ten jrankj linijiniu judesiu jleiskite iki
angos centro. Tada jstimimo aSyje galite patraukti jrankj ir
ji pakeisti.

Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



4.6 SRIEGIO FREZAV. (ciklas 262,

DIN/ISO: G262)

Ciklo eiga

1

2

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

ISankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki pradinés
plokStumos, kuri nustatoma pagal Zenklg pries$ sriegio Zingsnj,
frezavimo bida ir eigy papildymo skaiciy

Po to jrankis liestiniu btdu, spiraliniu judesiu juda link vidinio sriegio
skersmens. Tada prie$ spiralinj pritraukimo judesj jrankio asyje dar
atliekamas iSlyginamasis judesys, kad sriegio trajektorija prasidéty
uzprogramuotoje pradinéje plokStumoje

Atsizvelgiant j papildomg parametrg, jrankis sriegj frezuoja vienu,
keliais perkeliamais arba nuolatiniu sraigtines linijos judesiu

Tada liestiniu badu jrankis nuo kontdro atitraukiamas iki apdirbimo
plokstumos pradinio tasko

Ciklo pabaigoje TNC greitgja eiga jrank] atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki antro saugaus atstumo

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 SRIEGIO FREZAV. (ciklas 262, DIN/ISO

Atkreipkite démesj programuodami!
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Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklas prie$ sriegio gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj. Jei uzprogramuojate nulinj sriegio gylj, tada TNC
ciklo neatlieka.

Pritraukimo prie vidinio sriegio skersmens judesys
atliekamas pusskrituliu i$ centro. Jei jrankio skersmuo yra
4-gubu zingsniu mazesnis nei vidinis sriegio skersmuo,
atliekamas iSankstinis Soninis padéties nustatymas.

Atkreipkite démesj, kad TNC prie$ pritraukimo judesj
jrankio asyje atlieka iSlyginamajj judesj. Didziausias
iSlyginamojo judesio dydis gali bati pusé sriegio Zingsnio.
Angoje turi bati pakankamai vietos!

Jei pakeiskite sriegio gylj, TNC automatiSkai pakeis
spiralinio judesio pradinj taska.

Démesio! Susidiarimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokStuma!

Atkreipkite démesj, kad pakeitus gylj TNC pradinj kampg
pakeicia taip, kad jrankis apibréztg gylj pasiekty, kai suklys
yra 0° padétyje. Tokiais atvejais, jei reikia, papildomas
sriegio grezimas atliekamas per antrajj etapa.

Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



Ciklo parametras

262

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio skersmuo.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj srieg;:

+ = deSininis sriegis

— = kairinis sriegis

|vesties sritis nuo -99,9999 iki 99,9999

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki sriegio pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Papildymas Q355: sriegimo eigy skaicius, kuriuo
jrankis perstatomas:

0 = 360° sraigtiné linija iki sriegio gylio

1 = nuolatiné sraigtiné linija iki viso sriegio ilgio

>1 = kelios spiralinés trajektorijos su pritraukimu ir
nuvedimu, tuo metu TNC jrankj perkelia Q355
nustatytu Zingsniy skai€iumi. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999

ISankstinio padéties nustatymo pastama Q253: jrankio
judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba iStraukiant i$
gabalo mm/min. ]vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FMAX, FAUTO, PREDEF

Frezavimo biidas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

—1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Gab. ploks$tumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO

Pritraukti pastaima Q512: jrankio judéjimo greitis
jtraukiant j sriegj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

4.6 SRIEGIO FREZAV. (ciklas 262, DIN/ISO

25 CYCL DEF 262 SRIEGIO FREZAVIM.
;NUST. SKERSMUO
Q239=+1.5;ZINGSNIS

Q335=10

Q201=-20 ;SRIEGIO GYLIS

Q355=0
Q253=750

Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500
Q512=50

;PAPILDYMAS
;ISANKST.

PAD.NUST.PASTUMA

;FR.BUDAS
;SAUGUS ATST.
;KOOR. PAVIRS.

;2 SAUGUS ATST.
;FREZAV. PASTUMA
;PRITRAUKTI PASTUMA
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4.7 SRIEGIO |DUBOS FREZAV.(ciklas 263, DIN/ISO

4.7 SRIEGIO |DUBOS
FREZAV.(ciklas 263,
DIN/ISO: G263)

Ciklo eiga

1 Suklio a8yje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

Gilinimas

2 |Sankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki gilinimo
gylio, atémus saugy atstuma, ir o véliau gilinimo pastiima juda iki
gilinimo gylio

3 Jei jvestas saugus atstumas Sone, TNC i$ karto iSankstinio
padéties nustatymo pastima nustato jrankio padeétj gilinimo gylyje

4 Atsizvelgiant j vietos poreikj, TNC juda i$ centro arba minkstai
pritraukia pagrindinj skersmenj pagal Soning iSankstinio nustatymo
padétj ir atlieka apskritimo judesj

Gilinimas priekinéje puséje

5 ISankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki gilinimo
gylio priekinéje puséje

6 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$ centro
iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastima atlieka apskritimo
judesj

7 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia j angos centrg

Sriegio frez.

8 Uzprogramuota iSankstinio padéties nustatymo pastiima TNC
traukia jrankj j sriegio pradine plokStuma, kuri nustatoma pagal
Zenklg prie$ sriegio zingsnj ir frezavimo bidg

9 Tada spiraliniu judesiu ir liestiniu badu jrankis juda link vidinio
sriegio skersmens ir 360° sraigtinés linijos judesiu frezuoja sriegj

10 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontaro atitraukiamas iki apdirbimo
plokstumos pradinio tasko

11 Ciklo pabaigoje TNC greitgja eiga jrankj atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-0 saugaus atstumo
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Atkreipkite démesj programuodami!
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Atkreipkite démesj pries programuodami

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame tasSke (angos centras).

Zenklai prie$ sriegio gylio, gilinimo gylio arba gylio
priekinéje puseéje ciklo parametrg lemia darbo krypt;.
Darbo kryptj eilés tvarka lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gilinimo gylis

3. gylis priekinéje puséje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Jei norite gilinti priekinéje puséje, tada gilinimo gylio
parametre apibrézkite 0.

Sriegio gylio parametrg uzprogramuokite maziausiai
trecdaliu sriegio Zingsnio mazesnj nei gilinimo gyl;.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskai€iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 SRIEGIO |DUBOS FREZAV.(ciklas 263, DIN/ISO

Ciklo parametras

263
%%

128

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio skersmuo.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj srieg;:

+ = desininis sriegis

— = kairinis sriegis

|vesties sritis nuo —99,9999 iki 99,9999.

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Gilinimo gylis Q356 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plokstumos iki jrankio vir§Gnés. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253: jrankio
judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba iStraukiant i$
gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinaiFMAX, FAUTO, PREDEF

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSunés ir gabalo plokStumos. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Saugus atstumas Sone Q357 (prieauginis): atstumas
tarp jrankio aSmeny ir angos sienelés. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis): atstumas
nuo gabalo plokStumos iki jrankio vir§inés gilinimo
priekinéje puséje metu. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio centrg
patraukia i angos centro. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.
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Gab. plok§tumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo Pavyzdys: NC sakiniai a
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo 0
-99999,9999 iki 99999,9999 25 CYCL DEF 263 SRIEGIO IDUB. FREZAV. o~
2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies Q335=10 ;NUST. SKERSMUO (D
koordinaté, kurioje negali bati susidarimo tarp jrankio Q239=+1.5;ZINGSNIS .
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki

99999,9999, pasirinktinai PREDEF. Q201=-16 ;SRIEGIO GYLIS

Gilinimo pastima Q254: jrankio judéjimo greitis Q356=-20 ;GIL. GYLIS

gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999, Q253=750 ;ISANKST.

pasirinktinai FAUTO, FU PAD.NUST.PASTUMA

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis Q351=+1 ;FR.BUDAS

frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki - ;

99999.9999, pasirinktinai FAUTO Q200=2  ;SAUGUS ATST.

Pritraukti pastima Q512: jrankio judejimo greitis Q357=0.2 ;SAUG.ATST.SONE
jtraukiant j sriegj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki Q358=+0 ;GYLIS PR.PUSEJE

99999,999, pasirinktinai FAUTO Q359=+0 ;POSLINK.PR.PUSEJE
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q254=150 ;GILINIMO PASTUMA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q512=50 ;PRITRAUKTI PASTUMA

4.7 SRIEGIO |DUBOS FREZAV.(ciklas 263, DIN/ISO
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4.8 GREZ. SRIEGIO FREZAV. (ciklas 264, DIN/ISO

G264)

4.8 GREZ. SRIEGIO FREZAV.
(ciklas 264, DIN/ISO: G264)

Ciklo eiga

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

Grez.

2 |vestajstimimo j gylj pastima jrankis grezia iki pirmojo jstimimo j
ayli

3 Jei jvestas skiedros lauzimas, TNC atitraukia jrankj jvesta
atitraukimo verte. Jei dirbate be skiedros lauzimo, tada TNC jrankj

greitgja eiga atitraukia saugiu atstumu ir toliau vél traukia FMAX iki
jvesto stabdymo atstumo vir§ pirmojo jstimimo j gylj

4 Tada nurodyta pastima jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj
verte

5 TNC §j procesg (2—4) kartoja tol, kol pasiekiamas grezimo gylis

Gilinimas priekinéje puséje

6 ISankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki gilinimo
gylio priekinéje puséje

7 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i§ centro
iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastima atlieka apskritimo
judesj

8 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia j angos centrg

Sriegio frez.

9 Uzprogramuota iSankstinio padéties nustatymo pastiima TNC
traukia jrankj j sriegio pradine plok$tumg, kuri nustatoma pagal
zenklg pries sriegio zingsnj ir frezavimo bidag

10 Tada spiraliniu judesiu ir liestiniu budu jrankis juda link vidinio
sriegio skersmens ir 360° sraigtinés linijos judesiu frezuoja sriegj

11 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontaro atitraukiamas iki apdirbimo
plokstumos pradinio tasko

12 Ciklo pabaigoje TNC greitgja eiga jrank] atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki 2-tro saugaus atstumo
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Atkreipkite démesj programuodami!
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Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklai pries sriegio gylio, gilinimo gylio arba gylio
priekinéje puséje ciklo parametrg lemia darbo kryptj.
Darbo kryptj eilés tvarka lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. angos gyl.

3. gylis priekinéje puséje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Sriegio gylio parametrg uzprogramuokite maziausiai
trecdaliu sriegio Zingsnio mazesnj nei grezimo gylj.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskai€iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 GREZ. SRIEGIO FREZAV. (ciklas 264, DIN/ISO

G264)

Ciklo parametras

132

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio skersmuo.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj srieg;:

+ = desininis sriegis

— = kairinis sriegis

|vesties sritis nuo —99,9999 iki 99,9999.

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Grezimo gylis Q356 (prieauginis): atstumas nuo
gabalo plokstumos iki angos pagrindo. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253: jrankio
judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba iStraukiant i$
gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinaiFMAX FAUTO, PREDEF

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bidas,
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Istimimo gylis Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. Gylis negali bati daug karty
didesnis uz jstimimg j gylj. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999. Vieno darbo proceso metu TNC
privaZiuoja iki reikiamo gylio, jei:

jstdmimas j gylj ir gylis yra vienodi,

jstimimas | gylj yra didesnis nei gylis.

Sustabdymo atstumas virSuje Q258 (prieauginis):
saugus atstumas greitam padéties nustatymui, kai
TNC jrankj po atitraukimo i$ angos vél traukia |
aktualig jstimimo | gylj padétj. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Grezimo gylis iki skiedros lauzimo Q257 (prieauginis):
postimis, po kurio TNC atlieka skiedros lauzima.
Skiedra nelauziama, jei jvestas 0. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Atitraukimas lauZiant skiedra Q256 (prieauginé):
verté, kiek TNC atitraukia jrankj skiedros lauzimo
metu. Jvesties sritis nuo 0,1000 iki 99999,9999
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Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis): atstumas
nuo gabalo plokS§tumos iki jrankio vir§anés gilinimo
priekinéje puséje metu. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio centrg
patraukia i$ angos centro. vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStanés ir gabalo plokStumos. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susidtrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Istimimo j gylj pastiima Q206: jrankio judéjimo greitis
greziant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999.9999, pasirinktinai FAUTO

Pritraukti pastima Q512: jrankio judéjimo greitis

G264)

©

Pavyzdys: NC sakiniai
25 CYCL DEF 264 GREZ. SRIEGIO FREZAYV.

Q335=10 ;NUST. SKERSMUO
Q239=+1.5;ZINGSNIS
Q201=-16 ;SRIEGIO GYLIS
Q356=-20 ;GREZ.GYLIS

Q253=750 ;ISANKST.
PAD.NUST.PASTUMA

jtraukiant j sriegj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki =
99999,999, pasirinktinai FAUTO Q351=+1 ;FR.BUDAS

Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]

Q258=0.2 ;SUST. ATSTUMAS

Q257=5 ;GREZ. GYLIS, SK. LAUZ.
Q256=0.2 ;ATITR LAUZIANT SKIEDRA
Q358=+0 ;GYLIS PR.PUSKJE

Q359=+0 ;POSLINK.PR.PUSEJE
Q200=2 ;SAUGUS ATST.

Q203=+30 ;KOOR. PAVIRS.

Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.

Q206=150 ;JSTOUMIMO | GYL] PASTUMA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q512=50 ;PRITRAUKTI PASTUMA

w

4.8 GREZ. SRIEGIO FREZAV. (ciklas 264, DIN/ISO
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4.9 SPIR. GREZ. SRIEGIO FREZAV. (ciklas 265, DIN/ISO

G265)

4.9 SPIR. GREZ. SRIEGIO FREZAV.

(ciklas 265, DIN/ISO: G265)

Ciklo eiga

1

Suklio asyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

Gilinimas priekinéje puséje

2

Gilinant prie$ sriegio apdirbima, jrankis gilinimo pastiima juda iki
gilinimo gylio priekinéje puséje. Gilinimo proceso metu po sriegio
apdirbimo TNC jrankj iSankstinio padéties nustatymo pastima
traukia iki gilinimo gylio

TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$ centro
iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastima atlieka apskritimo
judes;j

4 Po to TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia j angos centrg

Sriegio frez.

5 Uzprogramuota iSankstinio padéties nustatymo pastiima TNC
traukia jrankj iki sriegio pradinés plokStumos

6 Potojrankis liestiniu badu, spiraliniu judesiu juda link vidinio sriegio
skersmens

7 Nuolatine sraigtine linija TNC traukia jrankj Zzemyn, kol pasiekiamas
sriegio gylis

8 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontaro atitraukiamas iki apdirbimo
plokstumos pradinio tasko

9 Ciklo pabaigoje TNC greitaja eiga jrankj atitraukia iki saugaus
atstumo arba - jei jvesta — iki antro saugaus atstumo
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (angos centras).

Zenklai pries sriegio gylio arba gylio priekinéje puséje ciklo
parametrg lemia darbo kryptj. Darbo kryptj eilés tvarka
lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gylis priekingje puseje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Jei pakeiskite sriegio gylj, TNC automatiskai pakeis
spiralinio judesio pradinj taska.

Frezavimo budg (prieSinga/tolygi eiga) lemia sriegis
(desininis/kairinis sriegis) ir jrankio sukimosi kryptis, nes
galima tik darbo kryptis nuo gabalo plokStumos j dal].

Démesio — susidiirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos praneSimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 SPIR. GREZ. SRIEGIO FREZAV. (ciklas 265, DIN/ISO

G265)

Ciklo parametras

265

136

Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio skersmuo.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj srieg;:

+ = desininis sriegis

— = kairinis sriegis

|vesties sritis nuo —99,9999 iki 99,9999.

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki sriegio pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253: jrankio
judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba iStraukiant i$
gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinaiFMAX, FAUTO, PREDEF

Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis): atstumas
nuo gabalo plokStumos iki jrankio vir§aneés gilinimo
priekinéje puséje metu. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359
(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio centrg
patraukia i angos centro. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.

Gilinimo procesas Q360: iSpjovos formavimas
0 = prie$ sriegio apdirbimg
1 = po sriegio apdirbimo

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSunés ir gabalo plokStumos. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.
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Gab. plok§tumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo Pavyzdys: NC sakiniai G
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo < O
-99999,9999 iki 99999,9999 25 CYCL DEF 265 SP. GREZ.SRIEGIO FREZ. o~
2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies Q335=10 ;NUST. SKERSMUO 0
koordinaté, kurioje negali bati susidarimo tarp jrankio Q239=+1.5;ZINGSNIS .
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki

99999,9999, pasirinktinai PREDEF. Q201=-16 ;SRIEGIO GYLIS

Gilinimo pastima Q254: jrankio judéjimo greitis el DA _

gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999, PAD.NUST.PASTUMA

pasirinktinai FAUTO, FU Q358=+0 ;GYLIS PR.PUSEJE

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo greitis Q359=+0 ;POSLINK.PR.PUSEJE

frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,

pasirinktinai FAUTO Q360=0 ;GILIN. PROCES.

Q200=2 ;SAUGUS ATST.
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q254=150 ;GILINIMO PASTUMA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA

w

4.9 SPIR. GREZ. SRIEGIO FREZAV. (ciklas 265, DIN/ISO
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4.10 ISORINIO SRIEGIO FREZAV. (ciklas 267, DIN/ISO

4.10 ISORINIO SRIEGIO FREZAV.
(ciklas 267, DIN/ISO: G267)

G267)

Ciklo eiga

1 Suklio aSyje TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX nustato jvestu
saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos

Gilinimas priekinéje puséje

2 Apdirbimo plokstumos pagrindine asimi TNC pritraukia pradinj
taska gilinimui priekinéje puséje pagal kais¢€io centrg. Pradinio
tadko padétis gaunama pagal sriegio spindulj, jrankio spindulj ir
zingsnj

3 ISankstinio padéties nustatymo pastiima jrankis juda iki gilinimo
gylio priekinéje puséje

4 TNC pusskritulio judesiu be koregavimo patraukia jrankj i$ centro
iki poslinkio priekinéje puséje ir gilinimo pastima atlieka apskritimo
judesj

5 Poto TNC jrankj apskritimo judesiu vél patraukia ant pradinio tasko

Sriegio frez.

6 TNC jrankio padétj nustato ant pradinio tasko, jei prie$ tai nebuvo
gilinama priekinéje puséje. Sriegio frezavimo pradinis taskas =
gilinimo priekinéje puséje pradinis tadkas

7 ISankstinio padéties nustatymo pastima jrankis juda iki pradinés
plokstumos, kuri nustatoma pagal Zenklg prie$ sriegio Zingsnj,
frezavimo biidg ir eigy papildymo skaiciy

8 Potojrankis liestiniu badu, spiraliniu judesiu juda link vidinio sriegio
skersmens

9 Atsizvelgiant j papildomg parametrg, jrankis sriegj frezuoja vienu,
keliais perkeliamais arba nuolatiniu sraigtinés linijos judesiu

10 Tada liestiniu badu jrankis nuo kontaro atitraukiamas iki apdirbimo
plokstumos pradinio tasko

11 Ciklo pabaigoje TNC greitgja eiga jrankj atitraukia iki saugaus
atstumo arba — jei jvesta — iki antro saugaus atstumo
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Padéties sakinj uzprogramuokite apdirbimo plok§tumos su
spindulio korekcija R0 pradiniame taske (kaiScio centras).

IS anksto turi bati uzfiksuotas gilinimui priekinéje puséje
reikalingas poslinkis. Reikia jvesti verte nuo kaiscio centro
iki jrankio centro (nekoreguota verté).

Zenklai pries sriegio gylio bei gylio priekinéje puséje ciklo
parametrg lemia darbo kryptj. Darbo kryptj eilés tvarka
lemia Sie veiksniai:

1. sriegio gylis

2. gylis priekingje puseje

Jei gylio parametre jvedate 0, Sio darbo etapo TNC
neatlieka.

Zenklas pries sriegio gylio ciklo parametrg lemia darbo
kryptj.

Démesio! Susidiarimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos praneSimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!

Atkreipkite démesj, kad pakeitus gylj TNC pradinj kampg
pakeicia taip, kad jrankis apibrézta gylj pasiekty, kai suklys
yra 0° padétyje. Tokiais atvejais, jei reikia, papildomas
sriegio grezimas atliekamas per antrgjj etapa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.10 ISORINIO SRIEGIO FREZAV. (ciklas 267, DIN/ISO

E Ciklo parametras
N 27 Nustatytasis skersmuo Q335: vidinis sriegio skersmuo.
(O] ln, |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999. Yi

Sriegio Zingsnis Q239: sriegio Zingsnis. Zenklas
priekyje nustato desininj arba kairinj srieg;:

+= deSininis sriegis Q207
— = kairinis sriegis iy
|vesties sritis nuo —99,9999 iki 99,9999.

Sriegio gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki sriegio pagrindo

Papildymas Q355: sriegimo eigy skaicius, kuriuo
jrankis perstatomas:

0 = sraigtiné linija iki sriegio gylio @
1 = nuolatiné sraigtiné linija iki viso sriegio ilgio

>1 = kelios spiralinés trajektorijos su pritraukimu ir
nuvedimu, tuo metu TNC jrankj perkelia Q355
nustatytu zingsniy skaic¢iumi. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999

Q335

x Y

=
ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253: jrankio =
judéjimo greitis jleidziant j gabalg arba iStraukiant i$ N
gabalo mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999, Z A Q25

w

pasirinktinaiFMAX, FAUTO, PREDEF

Q335
Frezavimo biidas Q351: apdirbimo freza budas, <:::> Q200
pasirinkus M3

+1 = frezavimas tolygia eiga 0201
-1 = frezavimas prieSinga eiga (
pasirinktinai PREDEF
Q203
Q239 | X
—@? [ -

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Q204

(=
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Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp Pavyzdys: NC sakiniai —
jrankio virStnés ir gabalo plokStumos. |vesties sritis < {;
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF. 25 CYCL DEF 267 ISORIN.SRIEGIO FREZ. o~
Gylis priekinéje puséje Q358 (prieauginis): atstumas Q335=10 ;NUST. SKERSMUO Q)
nuo gabalo plokStumos iki jrankio virSanés gilinimo Q239=+1.5;ZINGSNIS .
priekinéje puséje metu. |vesties sritis nuo

-99999,9999 iki 99999,9999. Q201=-20 ;SRIEGIO GYLIS

Gilinimo poslinkis priekinéje puséje Q359 SEe AL A

(prieauginis): atstumas, kuriuo TNC jrankio centrg Q253=750 ;ISANKST.

patraukia i$ kaiScio centro. Jvesties sritis nuo 0 iki PAD.NUST.PASTUMA

99999,9999

Q351=+1 ;FR.BUDAS

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo Q200=2  :SAUGUS ATST.

plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo

-99999,9999 iki 99999,9999 Q358=+0 ;GYLIS PR.PUSKJE
2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies Q359=+0 ;POSLINK.PR.PUSEJE
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio = ] &

ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki SRS AU LA
99999,9999, pasirinktinai PREDEF. Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Gilinimo pastima Q254: jrankio judéjimo greitis Q254=150 ;GILINIMO PASTUMA
gilinant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999, Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA

pasirinktinai FAUTO, FU

o o Q512=50 ;PRITRAUKTI PASTUMA
Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis

frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO

Pritraukti pastima Q512: jrankio judéjimo greitis

jtraukiant j sriegj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO

w

4.10 ISORINIO SRIEGIO FREZAV. (ciklas 267, DIN/ISO
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4.11 Programavi
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4.11 Programavimo pavyzd

a

Angos koordinatés yra iSsaugotos tasky
lenteléje TAB1.PNT ir ja TNC iSkviecia
naudodama CYCL CALL PAT.

Parinkti tokie jrankio spinduliai, kad darbo
etapus baty galima matyti testavimo grafike.
Programos eiga

m Centravimas

m Grez.

1 Sriegio grezimas

-—

42

100
90

65
55

30+

1020 40 80 90100

Ruosinio apibréztis

Centruoklio apibréztis
|rankio apibréztis, gragztas
Sriegiklio apibréztis
Centruoklio iSkvieta

|rankj patraukite j saugy aukstj (F uzprogramuokite reikSme), TNC po
kiekvieno ciklo nustato saugy aukstj

Tasky lentelés nustatymas
Centravimo ciklo apibréztis

Bdatinai jveskite 0, taikoma i$ tasky lentelés
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Q204=0 ;2. S. ATSTUM.

Q211=0.2 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

10 CYCL CALL PAT F5000 M3

Bdtinai jveskite 0, taikoma i$ tasky lentelés

Ciklas iSkvie¢iamas kartu su tasky lentele TAB1.PNT, pastima tarp
tasky: 5000 mm/min.

11 L Z+100 R0 FMAX M6
12 TOOL CALL 2 Z S5000
13 L Z+10 RO F5000
14 CYCL DEF 200 GREZIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q201=-25 ;GYLIS
Q206=150 ;IST. [ GYL] PASTUMA
Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]

Q210=0 ;;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Q203=+0 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=0 ;2. SAUGUS ATSTUMAS

Q211=0.2 ;ISLAIKYMO TRUKME
APACIOJE

Jrankio patraukimas, jrankio keitimas
Jrankio iSkvieta, grgztas
Jrankio traukimas j saugy aukstj (F uzprogramuojama verté)

Grezimo ciklo apibréztis

Bdtinai jveskite 0, taikoma iS tasky lentelés

4.11 Programavimo pavyzdziai

Batinai jveskite 0, taikoma i$ tasky lentelés

15 CYCL CALL PAT F5000 M3
16 L Z+100 R0 FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

Ciklo iSkvieta kartu su tasky lentele TAB1.PNT
Jrankio patraukimas, jrankio keitimas

Sriegiklio iSkvieta

Jrankio traukimas j saugy aukstj

19 CYCL DEF 206 SRIEGIO GREZ. NAUJAS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q201=-25 ;SRIEGIO GYLIS
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA
Q211=0 ;ISLAIKYMO TRUKME

Sriegio grezimo ciklo apibréztis

APACIOJE
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRS.

Q204=0 ;2. SAUGUS ATSTUMAS

20 CYCL CALL PAT F5000 M3
21 L Z+100 R0 FMAX M2
22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Bdtinai jveskite 0, taikoma i$ tasky lentelés
Batinai jveskite 0, taikoma i$ tasky lentelés
Ciklo iSkvieta kartu su tasky lentele TAB1.PNT

Jrankio patraukimas, programos pabaiga
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Tasky lentelé TAB1.PNT

avyzd

4.11 Programavi
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44 Apdirbimo ciklai: sriegio grezimas / sriegio frezavimas @



Apdirbimo ciklai: jdubos
frezavimas / kais€io
frezavimas / griovelio
frezavimas




5.1 Pagrindai

5.1 Pagrindai

Perziura

TNC leidzia naudotis i$ viso 6 ciklais, skirtais jduboms, kais¢iams ir

grioveliams apdoroti:

Ciklas

Programuojama-
sis mygtukas

Puslapis

251 STACIAKAMPE |DUBA
Pirminio apdirbimo/Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo
etapus ir spiralés formos jleidimg

251

Psl. 147

252 APVALI |DUBA

Pirminio apdirbimo/Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo
etapus ir spiralés formos jleidimg

252

)

Psl. 152

253 GRIOVELIO FREZAVIMAS
Pirminio apdirbimo/$lichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo
etapus ir svyruojancios formos
jleidimg

253
-

Psl. 156

254 APVALUS GRIOVELIS
Pirminio apdirbimo/Slichtavimo
ciklas, pasirenkant apdirbimo
etapus ir svyruojancios formos
jleidimag

254
i~

Psl. 161

256 STACIAKAMPIS KAISTIS
Pirminio apdirbimo/Slichtavimo
ciklas su Soniniu jstimimu, jei
reikalingas daugkartinis sukimas

256

L7 =

Psl. 166

257 APVALUS KAISTIS
Pirminio apdirbimo/Slichtavimo
ciklas su Soniniu jstimimu, jei
reikalingas daugkartinis sukimas

257

B0

Psl. 170

146
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5.2 STACIAKAMPE |JDUBA

(ciklas 251, DIN/ISO: G251)

Ciklo eiga

Staciakampés jdubos ciklu 251 galite atlikti visiSkg staCiakampés
jdubos apdirbima. Atsizvelgiant j ciklo parametrg, galima pasirinkti Sias
apdirbimo galimybes:

Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone

Tik pirminis apdirbimas

Tik gylio ir Sono Slichtavimas
Tik gylio Slichtavimas

Tik Sono Slichtavimas

Pirminis apdirbimas

1

4

Jrankis jdubos centre jleidZziamas j gabalg ir juda link pirmosios
jstimimo j gylj padéties. |leidimo strategijg nustatysite parametre

TNC skobia jdubg i$ vidaus j iSore, atsizvelgdama j sanklotos
koeficientg (parametras Q370) ir Slichtavimo uzlaidas (parametrai
Q368 ir Q369)

Skobimo proceso pabaigoje TNC jrank; liestiniu bidu nuveda nuo
jdubos sienelés, saugiu atstumu traukia vir§ aktualios jstimimo j
gyli padéties ir i$ ten atgal greitaja eiga grazina iki jdubos centro
Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
jdubos gylis

Slichtavimas

5

Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postimiais Slichtuoja jdubos sieneles. Tuo metu jdubos
sienelé pritraukiama liestiniu bidu

Galiausiai TNC i$ vidaus | iSore Slichtuoja jdubos pagrinda. Tuo
metu jdubos pagrindas pritraukiamas liestiniu budu

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO
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G251)

Atkreipkite démesj programuodami

=)

148

Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti vertikaliai
(Q366=0), nes negalite apibrézti jleidimo kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija R0 i§ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumos pradinéje padétyje.
Atsizvelkite j parametrg Q367 (jJdubos padétis).

TNC ciklg atlieka tose aSyse (apdirbimo plokStumoje),
kuriomis pritraukéte pradine padétj. Pvz., XirY, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS X... Y... bei Uir V, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiSkai nustato jrankio padétj jrankio aSyje.
Atsizvelkite | parametrg Q204 (2-tras saugus atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato pradingje
padétyje.

Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankio padétj greitaja
eiga vél nustato jdubos centre. Tuo metu jrankis yra saugiu
atstumu virs aktualios jstimimo j gylj padéties. |veskite tokj
saugy atstuma, kad traukiant jrankis neuzstrigty dél
nupjauty skiedry.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesSimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokstuma!
Jei ciklg iSkvieciate su 2 apdirbimo etapu (tik Slichtavimas),

tada TNC jrankio padétj greitaja eiga jdubos centre nustato
prie pirmosios jleidimo | gylj padéties!
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Ciklo parametras

251

Apdirbimo etapas (0/1/2) Q215: apdirbimo etapo
nustatymas:

0: pirminis apdirbimas ir Slichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas tik
tada, jei apibrézta atitinkama Slichtavimo uzlaida
(Q368, Q369)

1. Soninis ilgis Q218 (prieauginis): jdubos ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plok§tumos pagrindinei aSiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2. Soninis ilgis Q219 (prieauginis): jdubos ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plokStumos Salutinei aSiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Kampo spindulys Q220: jdubos kampo spindulys. Jei
jvesite 0 arba mazesne nei aktyvaus jrankio spindulys
reikSme, TNC kampo spindulj nustatys lygy jrankio
spinduliui. Siais atvejais TNC neperduoda klaidos
pranesimo. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokStumoje. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Sukimo padétis Q224 (absoliutinis): kampas, kuriuo
bus pasukta visa jduba. Sukimo centras yra toje
padétyje, kurioje jrankis buvo iSkvieciant cikla.
Jvesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

Idubos ilgis Q367: jdubos padétis, susijusi su jrankio
padetimi iSkvieciant cikla:

0: jrankio padétis = jdubos centras

1: jrankio padétis = kairysis apatinis kampas

2: jrankio padétis = deSinysis apatinis kampas

3: jrankio padétis = deSinysis virSutinis kampas

4: jrankio padétis = kairysis virSutinis kampas

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo biudas Q351: apdirbimo freza budas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

G251)

YA Q218

Q207,

— Q219 —*

-
Y

Y Yi
£ 0367=0
Q367=1 L Q367=2 .
X X
Y Yi
Q367=3 Q367=4
>
NY > N >
X X

5.2 STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO

Yi

h @



5.2 STACIAKAMPE |DUBA (ciklas 251, DIN/ISO

w

G251)

150

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki jdubos pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimas j gylj Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio Slichtavimo uZlaidaQ369 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida gyliui. Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
traukiant j gylj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje.
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plok&tumos ir gabalo plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai
PREDEF

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliuting):
absoliutiné gabalo plok§tumos koordinaté. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susidarimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999 pasirinktinai PREDEF
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Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x

jrankio spindulys sudaro Sonine pastimag k. Jvesties
sritis nuo 0,1 iki 1.414, pasirinktinai PREDEF

Ileidimo strategija Q366: jleidimo strategijos budas:

0 = jleisti vertikaliai. Neatsizvelgiant j jrankio
lenteléje apibrézta jleidimo kampg ANGLE TNC
jleidzia vertikaliai

1 = jleisti spiralés forma. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima

2 = jleisti svyruojandiai. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima. Svyravimo ilgis priklauso nuo jleidimo
kampo, kaip maziausig verte TNC naudoja dvigubg
jrankio skersmenj

Pasirinktinai PREDEF

Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis
Soninio ir gylio Slichtavimo metu mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai FAUTO, FU,

FzZ

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

8 CYCL DEF 251 STACIAK. [DUBA

Q215=0
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q368=0.2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q366=1

Q385=500 ;SLICHTAVIMO PASTUMA
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

;APDIRBIMO ETAPAS
;1. SONINIS ILGIS

;2. SONINIS ILGIS
;KAM. SPIND.
;UZLAIDA SONE

;SUK. PAD.

;IDUBOS PAD.
;FREZAV. PASTUMA
;FR.BUDAS

;GYL.

;ISTUM. I GYL]
;GYLIO UZLAIDA
;IST. ] GYL] PASTUMA
;SLICHT. POSTUMIS
;SAUGUS ATSTUM.
;KOOR. PAVIRSIUS

;2 SAUGUS ATST.
;TRAJEKT. SANKLOTA
;ILEIDIMAS

G251)
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5.3 APVALI |DUBA (ciklas 252, DIN/ISO

5.3 APVALI JDUBA (ciklas 252,
DIN/ISO: G252)

Ciklo eiga

Apvalios jdubos ciklu 252 galite atlikti visiSkg apvalios jdubos
apdirbimg. Atsizvelgiant j ciklo parametrg, galima pasirinkti Sias
apdirbimo galimybes:

Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,

Slichtavimas Sone

Tik pirminis apdirbimas

Tik gylio ir Sono Slichtavimas

Tik gylio Slichtavimas

Tik Sono Slichtavimas

Pirminis apdirbimas

1 Jrankis jdubos centre jleidZiamas j gabalg ir juda link pirmosios
jstimimo j gylj padéties. |leidimo strategijg nustatysite parametre
Q

2 TNC skobia jdubg i$ vidaus j iSore, atsizvelgdama | sanklotos
koeficientg (parametras Q370) ir Slichtavimo uzlaidas (parametrai
Q368 ir Q369)

3 Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankj liestiniu bidu nuveda nuo
jdubos sienelés, saugiu atstumu traukia vir$ aktualios jstimimo j
gylj padéties ir i$ ten atgal greitgja eiga grazina iki jdubos centro

4 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
jdubos gylis
Slichtavimas

5 Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postimiais Slichtuoja jdubos sieneles. Tuo metu jdubos
sienelé pritraukiama liestiniu bddu

6 Galiausiai TNC i$ vidaus j iSore Slichtuoja jdubos pagrindg. Tuo
metu jdubos pagrindas pritraukiamas liestiniu bddu

152 Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @



Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti vertikaliai
(Q366=0), nes negalite apibrézti jleidimo kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija R0 i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokstumos pradinéje padétyje
(apskritimo centras).

TNC ciklg atlieka tose asyse (apdirbimo plokStumoje),
kuriomis pritraukéte pradine padétj. Pvz., X ir Y, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS X...Y... bei U ir V, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiSkai nustato jrankio padét;j jrankio aSyje.
Atsizvelkite j parametrg Q204 (2-tras saugus atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato pradinéje
padétyje.

Skobimo proceso pabaigoje TNC jrankio padétj greitgja
eiga vél nustato jdubos centre. Tuo metu jrankis yra saugiu
atstumu virs aktualios jstimimo j gylj padéties. veskite tokj
saugy atstuma, kad traukiant jrankis neuzstrigty dél
nupjauty skiedry.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos praneSimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!
Jei ciklg iSkvieciate su 2 apdirbimo etapu (tik Slichtavimas),

tada TNC jrankio padétj greitaja eiga jdubos centre nustato
prie pirmosios jleidimo j gylj padéties!

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 APVALI |DUBA (ciklas 252, DIN/ISO

Ciklo parametras

252

154

Apdirbimo etapas (0/1/2) Q215: apdirbimo etapo
nustatymas:

0: pirminis apdirbimas ir Slichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas tik
tada, jei apibrézta atitinkama Slichtavimo uzlaida
(Q368, Q369)

Apskritimo skersmuo Q223: jau apdirbtos jdubos
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uzlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida apdirbimo plok$tumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bildas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki jdubos pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istamimas j gylj Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz O didesne verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio $lichtavimo uZlaidaQ369 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida gyliui. |vesties sritis nuo O iki
99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
traukiant j gylj mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio adyje.
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @
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Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp —_—
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos. S
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai Z A o
PREDEF w

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliutiné):
absoliutiné gabalo plok$tumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Q369=0.1 ;GYLIO UZLAIDA
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA
Q338=5 ;SLICHT. POSTUMIS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q370=1 ;TRAJEKT. SANKLOTA
Q366=1 ;ILEIDIMAS
Q385=500 ;SLICHTAVIMO PASTUMA

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

72
2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies Q204 S
koordinaté, kurioje negali biti susidrimo tarp jrankio Q200 036 Z
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki (m)
99999,9999 pasirinktinai PREDEF 020 {1 aze9 |
Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x WJ{ %
jrankio spindulys sudaro $onine pastima k. |vesties Ifa - o
sritis nuo 0,1 iki 1.414, pasirinktinai PREDEF ¥ X »
Hleidimo strategija Q366: jleidimo strategijos budas: C_B
0 = jleisti vertikaliai. Neatsizvelgiant j jrankio Pavyzdys: NC sakiniai ﬁ
lenteléje apibrézta jleidimo kampa ANGLE TNC (®)
jleidzia vertikaliai 8 CYCL DEF 252 APV. IDUBA S~—
1 = jleisti spiralés forma. Jrankiy lenteléje aktyviam Q215=0 ;APDIRBIMO ETAPAS g
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo = :
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos 22050 ’AI:SKRITIMO ERERSNE - |
pranesima Q368=0.2 ;UZLAIDA SONE )
Pasirinktinai PREDEF Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA —
Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis Q351=+1 ;FR.BUDAS >
Soninio ir gylio Slichtavimo metu mm/min. Jvesties = ; <
sritis nuo 0 iki 99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, Q201=-20 ;GYL. >
FZ Q202=5 ;ISTUM. I GYL] &
“
n
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5.4 GRIOVEL. FREZ. (ciklas 253,
DIN/ISO: G253)

Ciklo eiga

Ciklu 253 galite atlikti visiSka griovelio apdirbimg. Atsizvelgiant j ciklo
parametra, galima pasirinkti Sias apdirbimo galimybes:
Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone
Tik pirminis apdirbimas
Tik gylio ir Sono Slichtavimas
Tik gylio Slichtavimas
Tik Sono Slichtavimas
Pirminis apdirbimas
1 Jrankis nuo kairiojo griovelio apskritimo centro iki pirmosios
jstdmimo j gylj padéties svyruoja jrankiy lenteléje apibréztu jleidimo
kampu. Jleidimo strategijg nustatysite parametre Q366
2 TNC skobia griovelj i$ vidaus j iSore, atsizvelgdama j Slichtavimo
uzlaidas (parametras Q368 ir Q369)
3 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
griovelio gylis
Slichtavimas

4 Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)
keliais postimiais Slichtuoja griovelio sieneles. Tuo griovelio
sienelé liestiniu badu pritraukiama deSiniuoju griovelio apskritimu

5 Galiausiai TNC i$ vidaus j iSore Slichtuoja griovelio pagrindg. Tuo
metu griovelio pagrindas pritraukiamas liestiniu badu

156 Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @



Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti vertikaliai
(Q366=0), nes negalite apibrézti jleidimo kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija R0 i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokstumos pradinéje padétyje.
Atsizvelkite | parametrg Q367 (griovelio padétis).

TNC ciklg atlieka tose asyse (apdirbimo plokStumoje),
kuriomis pritraukéte pradine padétj. Pvz., X ir Y, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS X...Y... bei U ir V, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiSkai nustato jrankio padét;j jrankio aSyje.
Atsizvelkite j parametrg Q204 (2-tras saugus atstumas).

Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankj apdirbimo plokStumoje
atgal j griovelio centra, kur kity apdorojimo plokStumo asSiy
padéties TNC nenustato. Jei neapibréziate 0 griovelio
padéties, tada TNC jrankio padétj nustato tik jrankio aSyje,
antru saugiu atstumu. Pries pakartotine ciklo iSkvietg jrankj
vél nustatykite j pradine padétj arba visada
suprogramuokite absoliutinius manevrus po ciklo
iSkvietos.

Zenklas pries gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Jei griovelio plotis yra didesnis nei dvigubas jrankio
skersmuo, tada TNC griovel;j atitinkamai skobia i$ vidaus j
iSore. Taigi net mazais jrankiais gali iSskobti bet kokius
griovelius.

Démesio — susidirimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskai€iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokS§tuma!
Jei ciklg iSkvieciate su 2 apdirbimo etapu (tik Slichtavimas),

tada TNC jrankio padétj greitgja eiga nustato prie
pirmosios jleidimo j gylj padéties!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklo parametras

253

158

Apdirbimo etapas (0/1/2)Q215: apdirbimo etapo
nustatymas:

0: pirminis apdirbimas ir Slichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas tik
tada, jei apibrézta atitinkama Slichtavimo uzlaida
(Q368, Q369)

Griovelio ilgis Q218 (verté lygiagreciai apdirbimo
plokstumos pagrindinei asiai): jveskite ilgesne
griovelio puse. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Griovelio plotis Q219 (verté lygiagreciai apdirbimo
plokstumos Salutinei asiai): jveskite griovelio plotj; jei
jveskite jrankio skersmeniui lygy griovelio plotj, tada
TNC atliks tik pirminj apdirbimg (ilgos angos
frezavimg). DidZiausias griovelio plotis pirminio
apdirbimo metu: dvigubas jrankio skersmuo. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida apdirbimo plokStumoje.

Sukimo padétis Q374 (absoliutinis): kampas, kuriuo
bus pasuktas visas griovelis. Sukimo centras yra toje
padétyje, kurioje jrankis buvo iSkvieciant ciklg.
Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Griovelio padétis (0/1/2/3/4)Q367: griovelio padétis,
susijusi su jrankio padétimi iSkvieciant cikla:

0: jrankio padétis = griovelio centras

1: jrankio padétis = kairysis griovelio galas

2: jrankio padétis = kairiojo griovelio apskritimo
centras

3: jrankio padétis = deSiniojo griovelio apskritimo
centras

4: jrankio padétis = deSinysis griovelio galas

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza budas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @
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Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki griovelio pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

G253)

Istamimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek %
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte. zA %
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio $lichtavimo uZlaidaQ369 (prieauginis):
glichtavimo uZlaida gyliui. Jvesties sritis nuo 0 iki Q338

99999,9999 0202 {}
Istamimo j gyli pastama Q206: jrankio judéjimo greitis
traukiant j gyl mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,

kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje.

Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Q201

XV

5.4 GRIOVEL. FREZ. (ciklas 253, DIN/ISO
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Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai
PREDEF

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliutiné):
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999 pasirinktinai PREDEF

Ileidimo strategija Q366: jleidimo strategijos bidas:

0 = jleisti vertikaliai. Neatsizvelgiant j jrankio
lenteléje apibréztg jleidimo kampa ANGLE TNC
jleidzia vertikaliai

1 = jleisti spiralés forma. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima. leisti tik spiralés forma, jei yra
pakankamai vietos

2 = jleisti svyruojandciai. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima

Pasirinktinai PREDEF

Slichtavimo pastima Q385: jrankio judéjimo greitis
Soninio ir gylio Slichtavimo metu mm/min. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai FAUTO, FU,
FZ

Feed rate reference (0 to 3) Q439: Select a reference for
the programmed feed rate:

0 = Feed rate refers to the tool path center

1 = Feed rate refers to the tool cutting edge only
during side finishing; otherwise it refers to the tool
path center

2 = Feed rate refers to the tool cutting edge during
floor finishing and side finishing; otherwise it refers
to the tool path center

3 = Feed rate always refers to the tool cutting edge;
otherwise it refers to the tool path center

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @
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Pavyzdys: NC sakiniai

8 CYCL DEF 253 GRIOV. FREZAV.
Q215=0 ;APDIRBIMO ETAPAS
Q218=80 ;GRIOV.ILGIS
Q219=12 ;GR.PLOTIS
Q368=0.2 ;UZLAIDA SONE
Q374=+0 ;SUK. PAD.

Q367=0 ;GR. PAD.

Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q351=+1 ;FR.BUDAS
Q201=-20 ;GYL.

Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]
Q369=0.1 ;GYLIO UZLAIDA
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA
Q338=5 ;SLICHT. POSTUMIS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q366=1 ;ILEIDIMAS

Q385=500 ;SLICHTAVIMO PASTUMA

Q439=0 ;FEED RATE REFERENCE

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




5.5 APV.GRIOV. (ciklas 254,

DIN/ISO: G254)

Ciklo eiga

Ciklu 254 galite atlikti visiSka apvalaus griovelio apdirbima.
Atsizvelgiant j ciklo parametrg, galima pasirinkti Sias apdirbimo
galimybes:

Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, gylio Slichtavimas,
Slichtavimas Sone

Tik pirminis apdirbimas

Tik gylio ir Sono Slichtavimas
Tik gylio Slichtavimas

Tik Sono Slichtavimas

Pirminis apdirbimas

1

Jrankis griovelio centre iki pirmosios jstimimo j gylj padéties
svyruoja jrankiy lenteléje apibréZtu jleidimo kampu. Jleidimo
strategijg nustatysite parametre Q366

TNC skobia griovelj i$ vidaus j iSore, atsizvelgdama j Slichtavimo
uzlaidas (parametras Q368 ir Q369)

Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
griovelio gylis

Slichtavimas

4 Jei apibréztos Slichtavimo uzlaidos, TNC i$ pradziy (jei jvesta)

keliais postimiais Slichtuoja griovelio sieneles. Tuo metu griovelio
sienelé pritraukiama liestiniu btadu

Galiausiai TNC i vidaus | iSore Slichtuoja griovelio pagrinda. Tuo
metu griovelio pagrindas pritraukiamas liestiniu badu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

162

Jei jrankiy lentelé neaktyvi, visada turite jleisti vertikaliai
(Q366=0), nes negalite apibrézti jleidimo kampo.

Jrankio padétj su spindulio korekcija R0 i§ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumoje. Atitinkamai apibrézkite
parametrg Q367 (Atskaita griovelio padéciai).

TNC ciklg atlieka tose aSyse (apdirbimo plokStumoje),
kuriomis pritraukéte pradine padétj. Pvz., XirY, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS X... Y... bei Uir V, jei
uzprogramavote CYCL CALL POS U... V...

TNC automatiSkai nustato jrankio padétj jrankio aSyje.
Atsizvelkite | parametrg Q204 (2-tras saugus atstumas).

Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankj apdirbimo plokStumoje
atgal j limbo centrg, kur kity apdorojimo plok§tumo asiy
padéties TNC nenustato. Jei neapibréziate 0 griovelio
padéties, tada TNC jrankio padétj nustato tik jrankio asyje,
antru saugiu atstumu. Pries pakartotine ciklo iSkvieta jrankj
vél nustatykite j pradine padétj arba visada
suprogramuokite absoliutinius manevrus po ciklo
iSkvietos.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj apdirbimo plok$tumoje
vél nustato ant pradinio tasko (limbo centras). ISimtis: jei
neapibréziate 0 griovelio padéties, tada TNC jrankio padétj
nustato tik jrankio aSyje, 2-tru saugiu atstumu. Tokiais
atvejais po ciklo iSkvietos visada uzprogramuokite
absoliutinius manevrus.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Jei griovelio plotis yra didesnis nei dvigubas jrankio
skersmuo, tada TNC griovelj atitinkamai skobia i$ vidaus j
iSore. Taigi net mazais jrankiais gali iSskobti bet kokius
griovelius.

Jei apvalaus griovelio ciklg 254 naudojate kartu su ciklu
221, tai griovelio padétis negali bati 0.

Démesio — susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesSimag
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokStuma!
Jei ciklg iSkvieciate su 2 apdirbimo etapu (tik Slichtavimas),
tada TNC jrankio padétj greitgja eiga nustato prie
pirmosios jleidimo j gylj padéties!

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @



Ciklo parametras

254

i

o

Apdirbimo etapas (0/1/2) Q215: apdirbimo etapo
nustatymas:

0: pirminis apdirbimas ir Slichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

Gylio Slichtavimas ir Slichtavimas Sone atliekamas tik
tada, jei apibrézta atitinkama Slichtavimo uzlaida
(Q368, Q369)

Griovelio plotis Q219 (verté lygiagreciai apdirbimo
plokstumos Salutinei aSiai): jveskite griovelio plotj; jei
jveskite jrankio skersmeniui lygy griovelio plotj, tada
TNC atliks tik pirminj apdirbimg (ilgos angos
frezavimg). Didziausias griovelio plotis pirminio
apdirbimo metu: dvigubas jrankio skersmuo. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida apdirbimo plokStumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Limbo skersmuo Q375: jveskite limbo skersmen;.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atskaita griovelio padéciai (0/1/2/3) Q367: griovelio
padétis, susijusi su jrankio padétimi iSkvieciant cikla:
0: j jrankio padétj neatsizvelgiama. Griovelio padétis
apskai€iuojama pagal jvestg limbo centrg ir pradinj
kampa

1: jrankio padétis = kairiojo griovelio apskritimo
centras. Pradinis kampas Q376 susijes su Sia
padétimi. | jvestg limbo centrg neatsizvelgiama

2: jrankio padeétis = vidurinés aSies centras Pradinis
kampas Q376 susijegs su Sia padétimi. | jvestg limbo
centrg neatsizvelgiama

3: jrankio padeétis = deSiniojo griovelio apskritimo
centras. Pradinis kampas Q376 susijes su Sia
padétimi. | jvestg limbo centrg neatsizvelgiama

1. aSies centras Q216 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje. Taikoma,
jei Q367 = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2. aSies centras Q217 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Taikoma, jei
Q367 = 0. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Pradinis kampas Q376 (absoliutinis): jveskite polinj
pradinio tasko kampg. Jvesties sritis nuo -360,000 iki
360,000

Griovelio atidarymo kampas Q248 (prieauginis):
jveskite griovelio atidarymo kampg. |vesties sritis nuo
0 iki 360.000
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Kampo zingsnis Q378 (prieauginis): kampas, kuriuo
bus pasuktas visas griovelis. Sukimo centras yra
limbo centre. |vesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Apdirbimy skai¢ius Q377: apdirbimy skaicius limbe.
Jvesties sritis nuo 1 iki 99999

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza badas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok&tumos iki griovelio pagrindo. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istamimas j gylj Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio Slichtavimo uZlaidaQ369 (prieauginis):
Slichtavimo uZlaida gyliui. |vesties sritis nuo 0O iki
99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
traukiant j gyl mm/min. vesties sritis nuo O iki
99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo,
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio adyje.
Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @
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Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai
PREDEF

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliutiné):
absoliutiné gabalo plok$tumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999 pasirinktinai PREDEF

Hleidimo strategija Q366: jleidimo strategijos budas:

0 = jleisti vertikaliai. Neatsizvelgiant j jrankio
lenteléje apibrézta jleidimo kampa ANGLE TNC
jleidzia vertikaliai

1 = jleisti spiralés forma. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima. |leisti tik spiralés forma, jei yra
pakankamai vietos

2 = jleisti svyruojandiai. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo
kampas ANGLE. Kitaip TNC perduos klaidos
pranesima. TNC svyruojanciai jleisti gali tik tada, jei
manevro ilgis limbe yra maziausiai trigubas jrankio
skersmuo.

Pasirinktinai PREDEF

Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis
Soninio ir gylio Slichtavimo metu mm/min. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,999 pasirinktinai FAUTO, FU,
FZ

Feed rate reference (0 to 3) Q439: Select a reference for
the programmed feed rate:

0 = Feed rate refers to the tool path center

1 = Feed rate refers to the tool cutting edge only
during side finishing; otherwise it refers to the tool
path center

2 = Feed rate refers to the tool cutting edge during
floor finishing and side finishing; otherwise it refers
to the tool path center

3 = Feed rate always refers to the tool cutting edge;
otherwise it refers to the tool path center

HEIDENHAIN iTNC 530
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8 CYCL DEF 254 APV. GRIOV
Q215=0 ;APDIRBIMO ETAPAS
Q219=12 ;GR.PLOTIS
Q368=0.2 ;UZLAIDA SONE
Q375=80 ;LIMBO SKERSMUO
Q367=0 ;GR. PAD. ATSK.
Q216=+50 ;1. ASIES CENTR.
Q217=+50 ;2. ASIES CENTR.
Q376=+45 ;PRAD.KAMP.

Q248=90 ;ATIDARYMO KAMP.
Q378=0 ;KAMPO ZING.

Q377=1 ;APDIRBIMU SKAICIUS
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q351=+1 ;FR.BUDAS

Q201=-20 ;GYL.

Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]
Q369=0.1 ;GYLIO UZLAIDA
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA

Q338=5 ;SLICHT. POSTUMIS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q366=1 ;JLEIDIMAS

Q385=500 ;SLICHTAVIMO PASTUMA
Q439=0 ;FEED RATE REFERENCE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.6 STACIAK. KAISTIS (ciklas 256,
DIN/ISO: G256)

Ciklo eiga

Staciakampio kaiScio ciklu 256 galite atlikti visiSka staciakampio
kaiS¢€io apdirbima. Jei ruoSinio matmuo yra didesnis uz didZiausig
galimg Soninj postimj, tada TNC atlieka keletg Soniniy postimiy, kol
pasiekiamas baigto ruoSinio matmuo.

1 |rankis pradeda judéti i$ ciklo pradinés padeties (kaiscio centras)
link kaicio apdirbimo pradinés padéties. Pradine padétj
nustatysite parametre Q437. Standartinis nuostatas (Q437=0) yra 2
mm deSiniau, Salia kai$¢io ruosinio

2 Jeijrankis yra nutoles 2-tru saugiu atstumu, TNC jrankj greitgja
eiga FMAX patraukia iki saugaus atstumo ir i$ ten gylio pastima
iki pirmosios jstumimo j gylj padéties

3 Tada jrankis liesdamasis juda link kaiScio kontiro ir frezuoja vieng
apsukima.

4 Jei baigtos dalies matmens nepavyksta pasiekti vienu apsukimu,
TNC jrankj nustato aktualios jstimimo j gylj padéties Sone ir i$
naujo atlieka dar vieng apsukimg. TNC tuo metu atsizvelgia j
ruosinio matmenis, baigtos dalies matmenis ir leisting Soninj
postlimj. Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas apibréztas
baigtos dalies matmuo. Jei nurodytas pradzios taskas yra kampe
(Q437 nelygu 0), TNC frezuoja spiralés forma nuo pradzios tasko j
vidy, kol pasiekiamas baigtos dalies matmuo

5 Jei reikalingi kiti nustatymai, jrankis juda liesdamasis nuo kontdro
atgal iki kaiscio apdirbimo pradinio tasko

6 Toliau TNC jrankj traukia iki kitos jstimimo j gylj padéties ir tame
gylyje formuoja kaistj

7 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
kais¢€io gylis

8 Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankio padétj jrankio adyje ties
auksciu, kuris cikle yra apibréztas kaip saugus. Taigi, galiné
padétis nesutampa su pradine padétimi

166 Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @
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Atkreipkite démesj programuodami!
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Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumos pradinéje padétyje.
Atsizvelkite | parametrg Q367 (kaiS€io padétis).

TNC automatiSkai nustato jrankio padét;j jrankio aSyje.
Atsizvelkite j parametrg Q204 (2-tras saugus atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Démesio! Susidurimo pavojus!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiamg gylj TNC
sukeicia iSankstinés padéties apskaiciavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plokS§tuma!

Kaiscio desinéje palikite pakankamai vietos pritraukimo
judesiui. Minimumas: jrankio skersmuo + 2 mm, jei dirbate
su standartiniu pritraukimo spinduliu ir kampu.

Pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato saugiu atstumu
arba 2-u saugiu atstumu (jei jvesta). Jrankio galiné padétis
po ciklo nesutampa su pradzios padétimi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G256)

Ciklo parametras

256

0

168

1 Soninis ilgis Q218: kaisc€io ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plokStumos pagrindinei aSiai. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Ruosinio matmens Soninis ilgis 1 Q424: kaiScio ruoSinio
ilgis, lygiagrec€iai apdirbimo plokStumos pagrindinei
aSiai. Ruosinio matmens Soninj ilgj 1 jveskite didesn;j
uz 1. Soninj ilgj. TNC atlieka keletg Soniniy postimiy,
jei skirtumas tarp ruo$inio matmens 1 ir baigtos dalies
matmens 1 yra didesnis uz leisting Soninj postimj
(jrankio spindulys, padaugintas i$ trajektorijos
sanklotos Q370). TNC visada apskaiciuoja nuolatinj
Soninj postdm;. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 Soninis ilgis Q219: kaiscio ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plokStumos Salutinei aSiai. Ruosinio
matmens $oninj ilgj 2 jveskite didesnj uz 2. $oninj ilgj.
TNC atlieka keletg Soniniy postimiy, jei skirtumas
tarp ruoSinio matmens 2 ir baigtos dalies matmens 2
yra didesnis uz leisting Soninj postiimj (jrankio
spindulys, padaugintas i$ trajektorijos sanklotos
Q370). TNC visada apskaiciuoja nuolatinj Soninj
postlmj. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Ruosinio matmens Soninis ilgis 2 Q425: kaiScio ruoSinio
ilgis, lygiagreciai apdirbimo plokStumos Salutinei aSiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Kampo spindulys Q220: kaiS¢io kampo spindulys.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida apdirbimo plokStumoje, kurig TNC
palieka apdirbant. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Sukimo padétis Q224 (absoliutinis): kampas, kuriuo
bus pasuktas visas kaistis. Sukimo centras yra toje
padétyje, kurioje jrankis buvo iSkvieciant ciklg.
Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Kaiscio ilgis Q367: kaiS€io padétis, susijusi su jrankio
padétimi iSkvieciant cikla:

0: jrankio padétis = kaiS¢€io centras

1: jrankio padétis = kairysis apatinis kampas

2: jrankio padétis = deSinysis apatinis kampas

3: jrankio padétis = deSinysis virSutinis kampas

4: jrankio padétis = kairysis virSutinis kampas

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @
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Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo badas Q351: apdirbimo freza bldas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

—1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokStumos iki kaiscio pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimas j gylj Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Gylio pastiima Q206: jrankio judéjimo greitis traukiant
i gyli mm/min. ]vesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FMAX, FAUTO, FU, FZ

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliutiné):
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x
jrankio spindulys sudaro Sonine pastimag k. |vesties
sritis nuo 0,1 iki 1,414, pasirinktinai PREDEF

Pritraukimo padétis (0...4) Q437 nustatoma jrankio
pritraukimo strategija:

0: kaiscio desSinéje (pagrindinis nuostatas)

1: kairysis apatinis kampas

2: deSinysis apatinis kampas

3: deSinysis virSutinis kampas

4: kairysis virSutinis kampas

Jei pritraukiant pagal nuostatg Q437=0 ant kaicio
pavirSiaus atsirasty pritraukimo Zymiy, reikia parinkti
kitg pritraukimo padeét;.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

8 CYCL DEF 256 STACIAK. KAISTIS
Q218=60 ;1. SONINIS ILGIS
Q424=74 ;RUOS. MATM.1
Q219=40 ;2. SONINIS ILGIS
Q425=60 ;RUOS. MATM.2
Q220=5 ;KAM. SPIND.
Q368=0.2 ;UZLAIDA SONE
Q224=+0 ;SUK. PAD.

Q367=0 ;KAISC. PAD.
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q351=+1 ;FR.BUDAS

Q201=-20 ;GYL.

Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q370=1 ;TRAJEKT. SANKLOTA
Q437=0

;PRIVAZIAVIMO PADKETIS

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.7 APVAL.KAIST. (ciklas 257,

DIN/ISO: G257)

Ciklo eiga

Apvalaus kaiScio ciklu 257 galite atlikti visiSka apvalaus kaiscio
apdirbimg. Jei ruoSinio skersmuo yra didesnis uz didZiausig galimag
Soninj postimj, TNC atlieka spiralinj postdmj, kol pasiekiamas baigto
ruoSinio skersmuo.

1 |rankis pradeda judéti i$ ciklo pradinés padeties (kaisCio centras)
link kaiScio apdirbimo pradinés padéties. Parametre Q376 pradine
padétj nustatysite poliniu kampu, susijusiu su kais¢io centru

2 Jeijrankis yra nutoles antru saugiu atstumu, TNC jrankj greitgja
eiga FMAX patraukia iki saugaus atstumo ir i$ ten gylio pastima
iki pirmosios jstimimo j gylj padéties

3 Tada jrankis spiralés formos judesiu juda link kai$cio kontaro ir
frezuoja vieng apsukima.

4 Jei baigtos dalies skersmens nepavyksta pasiekti vienu apsukimu,
TNC spiralés formos judesius aktyvina tol, kol pasiekiamas baigtos
dalies skersmuo. TNC tuo metu atsizvelgia j ruoSinio, baigtos
dalies skersmenj ir leisting Soninj postim;.

5 TNC jrankj nuo kontdro atitraukia spiraline trajektorija.

6 Jei reikia keliy jstimimy j gylj, naujas jstimimas j gylj vyksta
atitraukimo judesiui artimiausiame taske.

7 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
kais€io gylis

8 Ciklo pabaigoje TNC nustato jrankio padétj jrankio aSyje — po
atitraukimo spiraline trajektorija — 2-ame cikle apibréZtu saugiu
atstumu, o véliau — kaiscio centre.
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Jrankio padétj su spindulio korekcija RO i$ anksto
nustatykite apdirbimo plokStumos (kaiS¢io centras)
pradinéje padétyje.

TNC automatiSkai nustato jrankio padét;j jrankio aSyje.
Atsizvelkite j parametrg Q204 (2-tras saugus atstumas).

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato pradinéje
padétyje.

Démesio — pavojus susidurti!

Naudodami jrenginio parametrg 7441 Bit 2 nustatysite,
ar jvedus teigiamg gylj TNC perduos klaidos pranesimg
(Bit 2=1), ar ne (Bit 2=0).

Atkreipkite démesj, kad jvedus teigiama gylj TNC
sukeiCia iSankstinés padéties apskai€iavima. Taigi jrankis
jrankio asyje saugiu atstumu juda po gabalo plok§tuma!

Kaiscio desinéje palikite pakankamai vietos pritraukimo
judesiui. Minimumas: jrankio skersmuo + 2 mm, jei dirbate
su standartiniu pritraukimo spinduliu ir kampu.

Pabaigoje TNC jrankio padétj vél nustato saugiu atstumu
arba 2-u saugiu atstumu (jei jvesta). Jrankio galiné padeétis
po ciklo nesutampa su pradzios padetimi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.7 APVAL.KAIST. (ciklas 257, DIN/ISO

G257)

Ciklo parametras

257

B30

172

Baigtos dalies skersmuo Q223: baigto apdirbti kaiS€io
skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Ruosinio skersmuo Q222: ruoSinio skersmuo. Ruosinio
skersmenj jveskite didesnj uz baigtos dalies
skersmenj. TNC atlieka keletg Soniniy postimiy, jei
skirtumas tarp ruosinio skersmens ir baigtos dalies
skersmens yra didesnis uz leisting Soninj postimj
(jrankio spindulys, padaugintas i$ trajektorijos
sanklotos Q370). TNC visada apskaiciuoja nuolatinj
Soninj postdm;. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uzlaida $one Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida apdirbimo plok$tumoje. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,999
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bildas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Apdirbimo ciklai: jdubos frezavimas / kai$éio frezavimas / griovelio frezavimas @




Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
ploksStumos iki kaiScio pagrindo. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istamimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Gylio pastiima Q206: jrankio judéjimo greitis traukiant
i gyli mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FMAX, FAUTO, FU, FZ

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliutiné):
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Trajektorijos sanklotos koeficientas Q370: Q370 x
jrankio spindulys sudaro $onine pastima k. |vesties
sritis nuo 0,1 iki 1,414, pasirinktinai PREDEF

Pradinis kampas Q376: polinis kampas, susijes su
kaisc€io centro tasku, i$ kurio jrankis turi judéti prie
kaiscio. Jvesties sritis nuo 0 iki 359°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

8 CYCL DEF 257 APV. KAISTIS

Q223=60 ;BAIGTOS DAL.SKER.
Q222=60 ;RUOS.SKERSM.
Q368=0.2 ;UZLAIDA SONE
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q351=+1 ;FR.BUDAS
Q201=-20 ;GYL.

Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]

Q206=150 ;IST. I GYL] PASTUMA

Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.

Q370=1 ;TRAJEKT. SANKLOTA

Q376=0 ;PRADINIS KAMPAS

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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ISankstinis padéties nustatymas X/Y nereikalingas

2. griovelio pradinis taSkas

5.8 Program

Griovelio ciklo iSkvieta
Jrankio patraukimas, programos pabaiga
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Apdirbimo ciklai:
Sablono apibréztis




6.1 Pagrindai

6.1 Pagrindai

Perziura

TNC suteikia galimybe naudotis 2 ciklais, kuriy metu tiesiogiai galima
sukurti tasky Sablona:

. Programuojama- .
Ciklas sis mygtukas Puslapis
220 TASKUY SABLONAS ANT Psl. 179
APSKRITIMO
221 TASKUY SABLONAS ANT Psl. 182
LINIJY

Siy apdirbimo cikly negalima derinti su ciklais 220 ir 221:

Jei norite sukurti nereguliary tasky Sablong, naudokite
@ tasky lenteles su CYCL CALL PAT (zr. ,Tasky lentelés”
psl. 71).

Pasirinkus funkcijg PATTERN DEF, galima naudotis kitais
reguliariais tasky Sablonais (zr. ,Sablono apibréztis
PATTERN DEF” psl. 63).

Ciklas 200 GREZIMAS

Ciklas 201 PLATINIMAS

Ciklas 202  ISSUKIMAS

Ciklas 203 UNIVERS. GREZIM.

Ciklas 204 ATGALINIS GILINIMAS

Ciklas 205 UNIVERS.GILUM. GREZ.

Ciklas 206 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS su i$lyginamuoju laikikliu

Ciklas 207 NAUJO SRIEGIO GREZIMAS GS be islyginamojo
laikiklio

Ciklas 208 GREZINIO FREZAVIMAS

Ciklas 209 SRIEGIO GREZIMAS SU SKIEDROS LAUZIMU

Ciklas 240 CENTRAVIMAS

Ciklas 251 STAC. |DUBA

Ciklas 252 APVALI |DUBA

Ciklas 253 GRIOVELIO FREZAVIM.

Ciklas 254 APVALUS GRIOVELIS (galima derinti tik su ciklu 221)

Ciklas 256 STAC. KAISTIS

Ciklas 257 APV. KAISTIS

Ciklas 262 SRIEGIY FREZAVIMAS

Ciklas 263 SRIEGIO |DUBOS FREZ.

Ciklas 264 GREZ. SRIEGI| FREZ.

Ciklas 265 SPIR.GREZ. SRIEGIO FREZAV.

Ciklas 267 ISORINIO SRIEGIO FREZAV.

178
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6.2 TASKU SABLONAS ANT
APSKRITIMO (ciklas 220,
DIN/ISO: G220)

Ciklo eiga

1 TNC jrankio padétj greitgja eiga i$ aktualios padéties nustato prie
pirmojo apdirbimo pradinio tasko.
Eilés tvarka:
2. Pritraukti saugy atstuma (suklio asis)
Pradinj taskg pritraukti apdirbimo plokStumoje
Patraukti saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos (suklio asis)
2 Nuo Sios padéties TNC vykdo paskutinj kartg apibréztg apdirbimo
ciklg
3 Tada TNC jrankio padétj tiesés judesiu arba apskritimo judesiu

nustato prie kito apdirbimo pradinio tasko; tuo metu jrankis nutoles
saugiu atstumu (arba 2-tru saugiu atstumu)

4 Sis procesas kartojamas (1-3) tol, kol jvykdomi visi apdirbimai

Atkreipkite démesj programuodami!

automatiSkai iSkviecia paskutinj kartg apibréZtg apdirbimo

@ Ciklas 220 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad ciklas 220
ciklg.

Jei apdirbimo ciklus nuo 200 iki 209 ir nuo 251 iki 267
derinate su ciklu 220, taikomas ciklo 220 saugus atstumas,
gabalo plokStuma ir antras saugus atstumas.
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6.2 TASKY SABLONAS ANT APSKRITIMO (ciklas 220, DIN/ISO

G220)

Ciklo parametras

220

180

1. asies centras Q216 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies centras Q217 (absoliutinis): limbo centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Limbo skersmuo Q244: limbo skersmuo. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q245 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés aSies i$ pirmojo
apdirbimo pradinio tasko limbe. Jvesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

Galinis kampas Q246 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés asies ir paskutinio
apdirbimo limbe pradinio tasko (netaikoma pilniems
apskritimams); galinj kampg jveskite nelygy
pradiniam kampui; jei galinj kampg jvesite didesnj uz
pradinj kampa, tada apdirbimas vyks pries laikrodzio
rodykle, prieSingu atveju apdirbimas pagal laikrodzio
rodykle. |vesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Kampo Zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
dviejy apdirbimy limbe; jei kampo zingsnis yra lygus
nuliui, tada TNC kampo zingsnj apskaic€iuoja pagal
pradinj kampa, galinj kampa ir apdirbimy skaiciy; jei
kampo zingsnis yra jvestas, tada TNC neatsizvelgia |
galinj kampg; Zzenklas prie§ kampo zingsnj lemia
apdirbimo kryptj (— = pagal laikrodZio rodykle).
|vesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Apdirbimy skai¢ius Q241: apdirbimy skaicius limbe.
Jvesties sritis nuo 1 iki 99999

Q217

Yi

N = Q241
— T~

<Y

Q216
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Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virS§inés ir gabalo plok§tumos. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai PREDEF

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo Z A
plokStumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

G220)

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asies o Q200 Q204
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio ‘
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo O iki
99999,9999 pasirinktinai PREDEF

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
jrankis turi judéti tarp apdirbimy:

0: tarp apdirbimy pasitraukti j saugy aukstj

1: tarp apdirbimy pasitraukti j 2-trg saugy aukstj
Pasirinktinai PREDEF

=¥

Veikimo biidas? Tiesé=0/apskritimas=1 Q365:

nustatoma, kokia trajektorijos funkcija jrankis turi Pavyzdys: NC sakiniai

judeti tarp apdirbimy: 53 CYCL DEF 220 APSKR. SABL.
0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy

1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo Q216=+50 ;1 ASIES CENTR.
skersmeniu Q217=+50 ;2 ASIES CENTR.

Q244=80 ;LIMBO SKERSMUO
Q245=+0 ;PRAD.KAMP.
Q246=+360;GAL.KAMP.

Q247=+0 ;KAMPO ZING.

Q241=8 ;APDIRBIMU SKAICIUS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q301=1 ;JUDEJ. I SAUG.AUKSTI
Q365=0 ;VEIK.BUD.

w

w

6.2 TASKY SABLONAS ANT APSKRITIMO (ciklas 220, DIN/ISO
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6.3 TASKU SABLONAS ANT LINIJY (ciklas 221, DIN/ISO

G221)

6.3 TASKU SABLONAS ANT LINIJY
(ciklas 221, DIN/ISO: G221)

Ciklo eiga

1 TNC jrankio padétj automatiskai i$ aktualios padéties nustato prie
pirmojo apdirbimo pradinio tasko

Eilés tvarka:

2. Pritraukti saugy atstumg (suklio asis)
Pradinj taskg pritraukti apdirbimo plokStumoje
Patraukti saugiu atstumu vir§ gabalo plokStumos (suklio asis)
2 Nuo Sios padéties TNC vykdo paskutinj kartg apibréztg apdirbimo
ciklg
3 Tada TNC jrankio padétj teigiama pagrindinés asies kryptimi
nustato prie kito apdirbimo pradinio tasko; tuo metu jrankis nutoles
saugiu atstumu (arba 2-tru saugiu atstumu)

4 Sis procesas (1-3) kartojamas tol, kol jvykdomi visi apdirbimai Sioje
pirmoje eilutéje; jrankis yra prie paskutinio pirmos eilutés tasko

5 Po to TNC jrankj traukia iki paskutinio antros eilutés tasko ir ten
atlieka apdirbimg

6 IS ten TNC jrankio padétj pagrindinés aSies teigiama kryptimi
nustato kito apdirbimo pradiniame taske

7 Sis procesas kartojamas (6), kol jvykdomi visi antros eilutés
apdirbimai

8 Tada TNC traukia jrankj j kitos eilutés pradinj taSkg

9 Svyruojancio judesio metu jvykdomos visos kitos eilutés

Atkreipkite démesj programuodami!

automatiSkai iSkviec€ia paskutinj kartg apibréztg apdirbimo

@ Ciklas 221 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad ciklas 221
cikla.

Jei apdirbimo ciklus nuo 200 iki 209 ir nuo 251 iki 267
derinate su ciklu 221, taikomas ciklo 221 saugus atstumas,
gabalo plokstuma ir 2-as saugus atstumas ir sukimo
padétis.

Jei apvalaus griovelio ciklg 254 naudojate kartu su ciklu
221, tai griovelio padétis negali bati 0.

182
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Ciklo parametras

221

1 aSies pradinis taSkas Q225 (absoliutinis): pradinio
tasko koordinaté apdirbimo plokStumos pagrindinéje
asyje

2 aSies pradinis taskas Q226 (absoliutinis): pradinio
tasko koordinaté apdirbimo plokStumos Salutinéje
asyje

1. aSies atstumas Q237 (prieauginis): atstumas tarp
atskiry tasky eilutéje

2 aSies atstumas Q238 (prieauginis): atstumas tarp
atskiry eiluciy

Stulpeliy skai¢ius Q242: apdirbimy skaicius eilutéje.
Eiludiy skai¢ius Q243: eiluCiy skaicius
Sukimo padétis Q224 (absoliutinis): kampas, kuriuo

pasukamas visas iSdéstymo vaizdas; sukimo centras
yra pradiniame taske

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virStnés ir gabalo plokS§tumos, pasirinktinai
PREDEF.

Gab. ploks$tumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokStumos koordinaté

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio asSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis), pasirinktinai PREDEF

Judéjimas iki saugaus aukséio Q301: nustatoma, kaip
jrankis turi judéti tarp apdirbimy:

0: tarp apdirbimy pasitraukti j saugy aukstj

1: tarp apdirbimy pasitraukti j 2-trg saugy aukstj
Pasirinktinai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

54 CYCL DEF 221 LINIJU SABLON.

Q225=+15 ;1 ASIES PRAD. TASK.
Q226=+15 ;2 ASIES PRAD. TASK.
Q237=+10 ;1 ASIES ATSTUMAS
Q238=+8 ;2 ASIES ATSTUMAS
Q242=6 ;STULP. SKAICIUS
Q243=4 EILUCIU SKAIC.
Q224=+15 ;SUK. PAD.

Q200=2 ;SAUGUS ATSTUM.
Q203=+30 ;KOOR. PAVIRSIUS
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q301=1 ;JUDREJ. ] SAUG.AUKST]
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6.4 Progr.avimo pavyzdziai

6.4 Programavimo pavyzdziai

| IBLKFORM 0.1ZX+0 Y+0Z:40 | RuoSinio apibreZtis
(3TOOL DEF 1 L+0R#3 1 rankio apibreztis
[4TOOL CALL 1 Z S3500 ] lrankio iSkvieta
[SLZ5250 ROFMAX M3 Jrankio patraukimas
[6 CYCLDER 200 GREZ: T  Grezimo ciklo apibretis
1
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Apskritimo skylés ciklo apibréztis 1, CYCL 200 iSkviec¢iamas
automatiskai, Q200, Q203 ir Q204 taikomi i$ ciklo 220

Apskritimo skylés ciklo apibréztis 2, CYCL 200 iSkviec¢iamas
automatiskai, Q200, Q203 ir Q204 taikomi i$ ciklo 220

|rankio patraukimas, programos pabaiga
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6.4 Programavimo pavyzdziai

186

Apdirbimo ciklai: $ablono apibréztis @






7.1 SL ciklai

7.1 SL ciklai

Pagrindai

Naudodami SL ciklus galite sudaryti ir sudétingesnius kontdrus,
daugiausiai i$ 12 kontdro daliy (jduby arba saly). Atskiras kontdro dalis
jveskite kaip subprogramas. Pagal kontiro daliy sgrasa (subprogramy
numerius), kuriuos nurodote 14 KONTURAS, TNC apskaiciuoja visg
kontarg.

ribojama. Galimy kontdro elementy skaicius priklauso nuo
kontdro tipo (vidinis/iSorinis kontdras) ir kontdro daliy
skaiciaus, daugiausiai gali bati 8192 kontdro elementai.

@ SL ciklo atmintis (visos kontdro subprogramos) yra

SL ciklai viduje atlieka jvairius ir sudétingesnius
apskaic€iavimus bei pagal tai atliekamus apdirbimus.
Saugos sumetimais bet kuriuo atveju pries apdirbant reikia
atlikti grafinj programos testavimg! Taip itin paprastai
nustatysite, ar tinkamai vyksta TNC uzfiksuotas apdirbimas.

Subprogramy savybés

Koordinates galima perskaiciuoti. Jei programuojate kontdro dalyse,
jos bus taikomos ir kitose subprogramose, taciau po ciklo iSkvietos
ju negalima atstatyti

TNC ignoruoja pastimas F ir papildomas funkcijas M

TNC atpazjsta jdubg, kai kontiirg sukate viduje, pvz., kontiro
aprasymas pagal laikrodzio rodykle su spindulio korekcija RR
TNC atpazjsta sala, kai kontiirg sukate iSoréje, pvz., kontdro
apraSymas pagal laikrodzio rodykle su spindulio korekcija RL
Subprogramose negali biti koordinaciy suklio asyje

Pirmame subprogramos koordinaciy sakinyje nustatysite apdirbimo
plokStuma. Prasmingai suderinus leidziama naudoti papildomas
asis U, V, W. Pirmame sakinyje i§ esmés visada apibréziamos abi
apdirbimo plokStumos asys

Jei naudojate Q parametrg, tada atitinkamus apdirbimus ir priskirtis
atlikite tik atitinkamos kontdro subprogramos viduje

Jei paprograméje apibréztas neuzdarytas kontdras, TNC
automatiSkai uzdaro kontirg tiese nuo galinio ir pradinio tasko.

188

Pavyzdys: Schema: vykdymas naudojant SL
ciklus
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONT. ...
13 CYCL DEF 20 KONT. DUOM. ...

16 CYCL DEF 21 PIRM.GREZ ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 SKOBIM. ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SLICHTAV. GYLIS ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SLICHTAYV. SONE ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

S5 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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Apdirbimo cikly savybés

Pries kiekvieng ciklg TNC automatiSkai nustato padétj saugiu
atstumu

Kiekvienas gylio lygmuo frezuojamas neatitraukus jrankio; salos
apvaziuojamos $onu

Kad baty galima iSvengti jpjovimo zymy, TNC prie neliestiniy ,vidiniy
kampy* jterpia bendrai apibréziamg uzapvalinimo spindul;j. Cikle 20
jvedamas apvalinimo spindulys taikomas jrankio centro trajektorijai,
taigi prireikus padidina jrankio spinduliu apibréztg suapvalinimg
(taikoma skobiant ir Soninio Slichtavimo metu)

Soninio lichtavimo metu TNC kontirg pritraukia liestine apskritimo
trajektorija

Slichtuojant gylj, jrankj prie gabalo TNC taip pat pritraukia liestine
apskritimo trajektorija (pvz., suklio aSis Z: apskritimo trajektorija
plokStumoje Z/X)

TNC kontirg apdoroja tiesiogiai tolygia arba prieSinga eiga

7.1 SL ciklai

Naudodami MP7420 Bit 4 nustatysite, kokioje padétyje
@ TNC turi nustatyti jrankj cikly nuo 21 iki 24 pabaigoje:

Bit4 =0:

Ciklo pabaigoje TNC iS pradziy jrankio padétj nustato
jrankio asyje, cikle apibréztame saugiame aukStyje (Q7),
o po to — apdirbimo plokStumos padétyje, kurioje jrankis
buvo iSkvieciant cikla.

Bit4 = 1:

Ciklo pabaigoje TNC jrankio padetj nustato tik jrankio
asdyje, cikle apibréZtame saugiame aukstyje (Q7).
Atkreipkite démesj, kad nustatant Siose padétyse buty
iSvengta susidarimy!

Apdirbimui skirtus matus, tokius kaip frgzavimo gylis, uzlaidos ir
saugus atstumas, tiesiogiai kaip KONTURO DUOMENIS jveskite cikle
20.
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7.1 SL ciklai

Perziira

Programuojama-

Ciklas sis mygtukas Puslapis

14 KONTURAS (jvesti bitina) 1 Psl. 191

20 KONTURO DUOMENYS (jvesti . Psl. 196

batina) oara

21 PIRMINIS GREZIMAS A Psl. 198

(naudojamas pasirinktinai) C s

22 SKOBIMAS (jvesti batina) = Psl. 200
= &

23 GYLIO SLICHTAVIMAS 2 Psl. 204

(naudojamas pasirinktinai) i

24 SLICHTAVIMAS SONE 2 Psl. 205

(naudojamas pasirinktinai) CE:

Papildyti ciklai:

. Programuojama- .
Ciklas sis mygtukas Puslapis
270 KONTURO EIGOS DUOM. Psl. 207
25 KONTURO EIGA Psl. 209
275 KONT.GRIOV.TROCHOID. Psl. 211
276 KONTURO LINIJA 3D 278 Psl. 217

190
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7.2 KONTURAS (ciklas 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Atkreipkite démesj programuodami!

Cikle 14 KONTURAS pateikiamas visy subprogramu, kurios turi bati
perkeltos visam kontarui sudaryti, sgrasas.

@ Atkreipkite démesj pries programuodami

Ciklas 14 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad taikomas nuo jo
apibrézties programoje.

Cikle 14 gali bati pateiktas maks. 12 subprogramy (kontdro
daliy) sgrasas.

7.2 KONTURAS (ciklas 14, DIN/ISO

Ciklo parametras

1 Zymos numeriai kontiirui: jveskite visus atskiry

RS Soodld subprogramy zymy numerius, i$ kuriy turi susidaryti
kontdras. Kiekvieng numerj patvirtinkite mygtuku ENT
ir jvestis iSjunkite mygtuku END. Daugiausiai 12
subprogramy numeriy jvestis, nuo 1 iki 254
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7.3 Perkelti kont

7.3 Perkelti konturai

Pagrindai

Jdubas ir salas galite perkelti j naujg kontdra. Taip jdubos pavirsiy
galite padidinti perkelta jduba arba sumazinti naudodami salg.

192

vi

@

Pavyzdys: NC sakiniai

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 KONT.
13 CYCL DEF 14.1 KONT. ZYMA 1/2/3/4

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



Subprogramos: perkeltos jdubos

subprogramos, kurios iskvieciamos ciklo 14 KONTURAS

@ Toliau pateikiami programavimo pavyzdziai yra kontdro
pagrindinéje programoje.

|dubos A ir B persidengia.
TNC apskaiciuoja sankirtas Sy ir Sy, jy programuoti nereikia.

|dubos yra uzprogramuotos kaip pilni apskritimai.

Subprograma 1: jduba A

[72])
c
(=3
T
[o]
«Q
=
Q
3
Q
N
s
c
(=3
Q
(o]
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. 7.3 Perkelti kontirai

)
()
<.
o
[
7]
w

»Suminis“ pavirsius

Turi bati apdirbti abu daliniai pavirSiai A ir B, jskaitant visg perdengtg
pavirsiy:

™ PavirSiai A ir B turi bati jdubos.

= Pirma jduba (cikle 14) turi prasidéti uz antrosios.

Pavirsius A:

-

94

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiiro dalys @



,»SKirtumo“ pavirsius

PavirSius A turi bati apdirbamas be B perdengtos dalies:
= PavirSius A turi bati jduba, o B — sala.

= A turi prasidéti uz B.

™ B turi prasidéti A viduje

) )
QO Q
< <
& o
c c
(7] (/2]
w >

»Sankirtos“ pavirsius

Turi bati apdoroti A ir B perdengti pavirSiai. (Paprastai perdengti
pavirSiai neturi bati apdoroti.)

Pavirsius A:

v
P
<
o«
c
@
w
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7.4 KONTURO DUOMENYS (ciklas 20, DIN/ISO

7.4 KONTURO DUOMENYS
(ciklas 20, DIN/ISO: G120)

Atkreipkite démesj programuodami!
Cikle 20 jveskite apdirbimo informacijg, skirtg subprogramoms su
kontdro dalimis.

Ciklas 20 yra DEF aktyvus, tai reiskia, kad ciklas 20
@ taikomas nuo jo apibrézties apdirbimo programoje.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC atitinkamg ciklg
vykdo i$ nulinio gylio.

Cikle 20 nurodyta apdirbimo informacija taikoma ciklams
nuo 21 iki 24.

Jei SL ciklus naudojate Q parametry programose, tada
kaip programos parametry negalite naudoti parametry nuo
Q1 iki Q20.

196
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Ciklo parametras

ST Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo gabalo

oarA plokStumos iki jdubos pagrindo. Jvesties sritis nuo Y A
-99999,9999 iki 99999,9999

Trajektorijos sanklota koeficientas Q2: Q2 x jrankio
spindulys sudaro Sonine pastiima k. |vesties sritis nuo
-0,0001 iki 1,9999 —

,— <.
Slichtavimo ulaida Sone Q3 (prieauginis): Slichtavimo Qs=4i §/’ \
uzlaida apdirbimo plokStumoje. |vesties sritis nuo @ [
-99999,9999 iki 99999,9999 2

Gylio $lichtavimo uzlaidaQ4 (prieauginis): Slichtavimo | | | \| [-—=-=— -
uzlaida gyliui. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

N
Gabalo plok§tumos koordinaté Q5 (absoliutiné): @
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos.

Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai Z A
PREDEF.
Saugus aukstis Q7 (absoliutus): absoliutus aukstis,

G120)

x ¥

kuriame negali jvykti susiddrimas su gabalu
(nustatymui tarpinéje padétyje ir atitraukimui ciklo
pabaigoje). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF. ﬂoe

Vidinis apvalinimo spindulys Q8: suapvalinimo 7V Q10 o Q7
spindulys vidiniuose ,kampuose®; jvesta verté yra

susijusi su jrankio centro trajektorija ir naudojama Qs
tam, kad baty galima apskaiciuoti minkstesnius 7
manevrus tarp kontdro elementy. Q8 néra spindulys,
kurj TNC kaip atskira kontiiro elementa jterpia
tarp uzprogramuoty elementy! Jvesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

Suk. krypt.? Q9: jduby apdirbimo kryptis

G

ol |

Pavyzdys: NC sakiniai

7.4 KONTURO DUOMENYS (ciklas 20, DIN/ISO

57 CYCL DEF 20 KONT. DUOM.
Q1=-20 ;FREZ.GYLIS

Q9 = -1 prieSinga eiga jduboms ir saloms
Q9 = +1 tolygi eiga jduboms ir saloms

Pasirinktinai PREDEF Q2=1 ;TRAJEKTOR. SANKLOTA
Apdirbimo parametrus galite patikrinti ir prireikus perradyti nutrauke Q3=+0.2 ;UZLAIDA SONE
programos eiga. Q4=+0.1 ;GYLIO UZLAIDA

Q5=+30 ;KOOR. PAVIRS.
Q6=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q7=+80 ;SAUGUS AUKS.
Q8=0.5 ;APVAL. SPINDUL.
Q9=+1  ;SUK. KR.
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7.5 PIRMINIS GREZIMAS (ciklas 21, DIN/ISO

G121)

7.

5 PIRMINIS GREZIMAS
(ciklas 21, DIN/ISO: G121)

Ciklo eiga

1

Jvesta pastlima F jrankis i$ aktualios padéties grezia iki pirmojo
jstdmimo j gylj padéties
Po to TNC jrank] greitaja eiga atitraukia FMAX ir vél juda iki pirmojo
jstdmimo j gylj padéties, sumazintos sustabdymo atstumu t.
Valdymo sistema sustabdymo atstumg uZzfiksuoja savarankiskai:
Grezimo gylis iki 30 mm: t = 0,6 mm
Grezimo gylis vir§ 30 mm: t = grezimo gylis/50
didziausias sustabdymo atstumas: 7 mm

Tada jvesta pastima F jrankis iSgrezia tolesne jstimimo j gylj verte
TNC §j procesa (nuo 1 iki 4) kartoja tol, kol pasiekiamas jvestas
grezimo gylis

Pasibaigus iSlaikymo trukmei, skirtai jrézimui, TNC jrankj prie
angos pagrindo traukia FMAX atgal iki pradinés padéties

Taikymas
Naudojant jpjovimo taskus, ciklas 21 PIRMINIS GREZIMAS

atsi
sko

Zvelgia j Slichtavimo uzlaidg Sone ir gylio Slichtavimo uzlaidg bei
bimo jrankio spindulj. |pjovimo taskai kartu yra ir skobimo pradiniai

taskai.

Atkreipkite démesj programuodami!

@ Atkreipkite démesj prieS programuodami

198

Apskaiciuojant jpjovimo taskus, TNC neatsizvelgia j TOOL
CALL sakinyje uzprogramuotg Delta verte DR.

Siaurose vietoje TNC negali i$ anksto iSgrezti jrankiy,
didesniu nei pirminio apdirbimo jrankis.

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



Ciklo parametras -
N
) Istimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, kiek -
L iz jrankis turi bati jstumtas (Zenklas esant neigiamai (D
darbo kryp¢iai ,—). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki ..

99999,9999 vi

Istumimo j gylj pastama Q11: grezimo pastiima
mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Skobimo jrankio numeris/pavadinimas Q13 arba
QS13: skobimo jrankio numeris arba pavadinimas.
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9 jvedant numerj, maks.
32 simboliy jvedant pavadinimg

x ¥

Pavyzdys: NC sakiniai

58 CYCL DEF 21 PIRM.GREZ
Q10=+5 ;ISTUM. ] GYL]
Q11=100 ;ISTUM. ] GYLJ PAS.
Q13=1  ;SKOBIMO JRANKIS

v

7.5 PIRMINIS GREZIMAS (ciklas 21, DIN/ISO
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7.6 SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO

7.6 SKOBIMAS (ciklas 22,

DIN/ISO: G122)

Ciklo eiga

1

2

TNC jrankio padétj nustato vir$ jpjovimo tasko; tuo metu
atsizvelgiama j Sonine Slichtavimo uzlaidg

Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis kontdrg i$ vidaus j iSore
frezuoja frezavimo pastiima Q12

Tuo metu salos kontirai (Cia: C/D) laisvai frezuojami priartéjus prie
jdubos kontdro (Cia: A/B)

Tolesnio zingsnio metu TNC jrankj traukia iki kitos jstdmimo j gylj
padéties ir iSskobimo procesg kartoja tol, kol pasiekiamas
uzprogramuotas gylis

Tada TNC jrankj atgal traukia j saugy aukstj

200
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Prir. naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu dantimi
(DIN 844) arba pirminj grezima, pasirinke ciklg 21.

Jleidimo veiksmus cikle 22 nustatysite naudodami
parametrg Q19 ir jrankiy lentelés stulpelius ANGLE bei
LCUTS:

Jei apibrézta Q19=0, tada TNC i$ esmés jleidZia
vertikaliai, net jei aktyviam jrankiui yra apibréztas
jleidimo kampas (ANGLE)

Jei apibréziate ANGLE=90°, TNC jleidzia vertikaliai.
Jleidimo pastiima tada yra sukamoji pastima Q19
Jei sukamoji pastima Q19 yra apibrézta cikle 22 ir
jrankiy lenteléje apibréZtas ANGLE yra nuo 0.1 iki
89.999, TNC jleidzia nustatytu ANGLE ir spiralés forma
Jei cikle 22 yra apibrézta sukamoji pastima ir jrankiy
lenteléje néra nurodyta jokio ANGLE, tada TNC
perduoda klaidos praneSimg

Jei geometrijos santykiai yra tokie, kad nejmanoma
jleisti spiralés forma (griovelio geometrija), tai TNC
bando jleisti svyruojancia forma. Tada svyravimo ilgis
apskaic€iuojamas pagal LCUTS ir ANGLE (svyravimo
ilgis = LCUTS / tan ANGLE)

Jei jdubos kontaras yra su smailiais vidiniais kampais,
naudojant didesnj uz 1 sanklotos koeficienta, iSskobiant
gali susidaryti medziagos liku€io. Testavimo grafiku ypad
atidZiai patikrinkite vidine trajektorijg ir prir. truputj
pakeiskite sanklotos koeficientg. Taip galima pasiekti kitg
sankirtos paskirstyma ir tada dazniausiai pasiekiamas
norimas rezultatas.

Papildomai skobiant TNC neatsizvelgia j apibréztg
pirminio skobimo jrankio nusidévéjimo verte DR.

Pastimos sumazinimas parametru Q401 yra FCL3
funkcija ir po programinés jrangos atnaujinimo ji
nepateikiama automatiskai (Zr. ,,|Svystymo lygis
(atnaujinimo funkcijos)” psl. 9).
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7.6 SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO

Ciklo parametras

N
N

L]
F

202

Istamimas j gylj Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gylj pastaima Q11: jleidimo pastiima
mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

I$skobimo pastima Q12: frezavimo pastima mm/min.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
FAUTO, FU, FZ

Pirminio skobimo jrankis Q18 arba QS18: jrankio,
kuriuo TNC jau atliko pirminj skobima, numeris arba
pavadinimas. Pavadinimo jvesties perjungimas:
paspauskite programuojamajj mygtukg |JRANKIO
PAVADINIMAS. TNC kabutes virSuje jterpia
automatiskai, kai iSeinate i$ jvesties lauko. Jei nebuvo
pirminio skobimo, jveskite ,0% jei Cia jvedate numerj
arba pavadinima, TNC iSskobia tik tg dalj, kurios
apdirbti nepavyko pirminio skobimo jrankiu. Jei
papildomo skobimo srities nejmanoma pritraukti Sonu,
TNC jleidzia svyruojanciu budu; tam jrankiy lenteléje
TOOL.T turite apibrézti jrankio aSmeny ilgj LCUTS ir
didZiausia jleidimo kampg ANGLE. Prir. TNC
perduoda klaidos pranesimag. Jvesties sritis nuo 0 iki
32767,9 jvedant numerj, maks. 32 simboliy jvedant
pavadinimg

Sukamoji pastima Q19: sukamoji pastima mm/min.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
FAUTO, FU, FZ

Atitraukimo pastuma Q208: jrankio judéjimo greitis
iStraukiant po apdirbimo mm/min. Jei jvesite Q208=0,
tada TNC jrankj iStraukia pastima Q12. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai FMAX FAUTO,
PREDEF

Pavyzdys: NC sakiniai

59 CYCL DEF 22 SKOBIM.

Q10=+5 ;ISTUM. ] GYL]

Q11=100 ;JSTUM. ] GYL] PAS.
Q12=750 ;SKOBIMO PASTUMA
Q18=1  ;PIRM. SKOB. J[RANKIS
Q19=150 ;SUKAM. PASTOUMA
0208=99999;ATITRAUKIMO PASTUMA
Q401=80 ;PASTUMOS MAZINIM.
Q404=0 ;PAPILD. SKOB.STRATEG.

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



Pastimos koeficientas % Q401: procentinis
koeficientas, kuriuo TNC sumazina apdirbimo
pastimg (Q12), kai jrankis skobimo metu visiSkai
jtraukiamas | medziagg. Jei naudosite pastimos
mazinimo funkcijg, tai skobimo pastimg galite
nustatyti tokio dydZio, kad cikle 20, nustatytos
trajektorijos sanklotos metu (Q2) baty taikomos
optimalios pjovimo sglygos. Tada TNC pagal
nustatymus sumazins pastima peréjimuose arba
siaurose vietose, todél bendras apdirbimo laikas
turéty bati trumpesnis. Jvesties sritis nuo 0,0001 iki
100,0000

Papildomo skobimo strategija Q404: nustatysite, kai
TNC turi elgtis papildomos skobimo metu, kaip
papildomo skobimo jrankio skersmuo yra didesnis uz
puse pirminio skobimo jrankio:

Q404 =0

Jrankis tarp papildomai skobiamy sriciy j aktualy gylj
traukiamas iSilgai kontdro

Q404 =1

Jrankio tarp papildomai skobiamy sriCiy pakélimas
saugiu atstumu ir traukimas iki kitos iSskobimo
srities pradinio tasko

G122)

7.6 SKOBIMAS (ciklas 22, DIN/ISO
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7.7 GYLIO SLICHTAVIMAS (ciklas 23, DIN/ISO

7.7 GYLIO SLICHTAVIMAS
(ciklas 23, DIN/ISO: G123)

Ciklo eiga

TNC Svelniai pritraukia jrankj (vertikalus liestinis apskritimas) iki
apdirbamo pavirSiaus, jei tam yra pakankamai vietos. Jei vietos yra
mazai, TNC jrankj j gylj traukia vertikaliai. Galiausiai atliekamas
iSskobimo metu likusios Slichtavimo uzlaidos frezavimas.

Atkreipkite démesj programuodami!

TNC savarankiskai uZfiksuoja Slichtavimo pradinj taska.
@ Pradinis taskas priklauso nuo esamos vietos jduboje.

Viduje yra tvirtai nustatytas padéties nustatymo
galutiniame gylyje jtraukimo spindulys ir jis nepriklauso
nuo jrankio jleidimo kampo.

Ciklo parametras
2 Istimimo j gylj pastama Q11: jrankio judéjimo greitis

L IS jpjaunant. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

I$skobimo pastima Q12: frezavimo pastima. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, 7 A
FZ

Atitraukimo pastima Q208: jrankio judéjimo greitis

iStraukiant po apdirbimo mm/min. Jei jvesite Q208=0, AR
tada TNC jrankj iStraukia pastima Q12. Jvesties sritis Y,/
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai FMAX, FAUTO, ==
PREDEF % o

N
¥

Pavyzdys: NC sakiniai
60 CYCL DEF 23 SLICHTAV. GYLIS
Q11=100 ;ISTUM. I GYL] PAS.
Q12=350 ;SKOBIMO PASTUMA
Q208=99999;ATITRAUKIMO PASTUMA

204 Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



7.8

SLICHTAVIMAS SONE
(ciklas 24, DIN/ISO: G124)

Ciklo eiga

TNC apskritimo trajektorija liesdama jrank| pritraukia prie atskiry
kontdro daliy. TNC kiekvieng kontdro dalj Slichtuoja atskirai.

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Slichtavimo uZlaidos $one (Q14) $lichtavimo jrankio
spindulio suma turi bati mazesné nei Slichtavimo uzlaidos
Sone (Q3, ciklas 20) ir skobimo jrankio spindulio suma.

Jei ciklg 24 vykdote pries$ tai neatlike iSskobimo ciklu 22,
taikomas auk$ciau minétas apskaiciavimas; tada skobimo
jrankio spindulio verté yra ,0.

Cikla 24 taip pat galite naudoti kontdrui frezuoti. Tada
privalote

frezuojama kontirg apibrézti kaip atskirg salg (be jdubos
ribojimo) ir
cikle 20 Slichtavimo uZlaidg (Q3) jvesti didesne nei

Slichtavimo uZlaidos Q14 ir naudojamo jrankio spindulio
suma

TNC savarankiSkai uzfiksuoja Slichtavimo pradinj taska.
Pradinis taskas priklauso nuo esamos vietos jduboje ir
cikle 20 uzprogramuotos uzlaidos. Padéties nustatymo
logikg Slichtavimo proceso paleisties taskui TNC vykdo
taip: paleisties tasko pasiekimas apdirbimo plokStumoje,
paskui judéjimas gylyn jrankio asies kryptimi.

TNC pradinj taskg apskaiciuoja atsizvelgdama ir j vykdymo
eilés tvarka. Jei Slichtavimo ciklg pasirinksite paspaude
mygtukg GOTO ir jjungsite programg, pradinis taskas gali
bati kitoje vietoje nei vykdant programa apibrézta eilés
tvarka.
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7.8 SLICHTAVIMAS SONE (ciklas 24, DIN/ISO

Ciklo parametras

N
£

L]
G

206

Suk. krypt.? Pagal laikrodzZio rodykle = -1 Q9:
Apdirbimo kryptis:

+1:sukimas pries$ laikrodzio rodykle
—1:sukimas pagal laikrodzio rodykle
Pasirinktinai PREDEF

Istimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q11: jleidimo pastima.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
FAUTO, FU, FZ

I$skobimo pastiima Q12: frezavimo pastlima. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU,
FZ

Slichtavimo uZlaida Sone Q14 (prieauginé):
daugkartinio Slichtavimo uzlaida; iSskobiamas
paskutinis Slichtavimo likutis, jei jvedéte Q14 = 0.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

zi —
gan
@) ~
Gy -
YT "
ol0 Q12
I

Pavyzdys: NC sakiniai

61 CYCL DEF 24 SLICHTAYV. SONE
Q9=+1  ;SUK. KR.
Q10=+5 ;ISTUM. ] GYL]
Q11=100 ;ISTUM. [ GYL] PAS.
Q12=350 ;SKOBIMO PASTUMA
Q14=+0 ;UZLAIDA SONE

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



7.9 KONTURO EIGOS duomenys
(ciklas 270, DIN/ISO: G270)

Atkreipkite démesj programuodami!

Naudodami §j ciklg — jei pageidaujate — galite nustatyti jvairias 25
KONTURO DALIS ir 276 3D KONTURO DALIS ciklo savybes.
@ Atkreipkite démesj pries programuodami

Ciklas 270 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad ciklas 270
taikomas nuo jo apibrézties apdirbimo programoje.

TNC grazina 270 cikla, kai tik apibréziate bet kurj kitg SL
ciklg (iSimtis: 25 ir 276 ciklas).

Naudojant ciklg 270, kontdro subprogramoje spindulio
korekcija neapibréziama.

TNC visada identiSkai (simetriSkai) vykdo pritraukimo ir
atitraukimo savybes.

270 cikla apibrézkite pries 25 arba 276 cikla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G270)

7.9 KONTURO EIGOS duomenys (ciklas 270, DIN/ISO

Ciklo parametras

= Pritraukimo biidas/nuvedimo biidas Q390: pritraukimo ~ Pavyzdys: NC sakiniai

N | bddo/nuvedimo bldo apibréztis:
Q390 = 1 62 CYCL DEF 270 KONT.EIGOS DUOM.
Liestiniu badu pritraukite kontdrg ant apskritimo Q390=1 ;PRITR.BUD.
lanko Q391=1 ;SPIND. KOREKCIJA
Q390 =2 - .
Liestiniu badu pritraukite kontlrg ant tiesés Q392=3  ;SPIND.
Q390 =3 Q393=+45 ;CENTRINIS KAMPAS
Kontarag pritraukite vertikaliai Q394=+2 ;ATSTUM.

Spind. korek. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: spindulio
korekcijos apibréztis:

Q391=0

Apibrézta kontdrg apdirbkite be spindulio korekcijos
Q391 =1

Apibréztg kontirg apdirbkite pakoregave kairén
Q391 =2

Apibréztg kontirg apdirbkite pakoregave desinén

Pritraukimo spindulys/nuvedimo spindulys Q392:
taikoma tik tada, jei pasirinktas liestinis pritraukimas
apskritimo lanku. Jtraukimo apskritimo/nuvedimo
apskritimo spindulys. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Centrinis kampas Q393: taikoma tik tada, jei
pasirinktas liestinis pritraukimas apskritimo lanku.
Jtraukimo apskritimo atidarymo kampas. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Atstumas iki pagalbinio taSko Q394: taikoma tik tada,
jei pasirinktas liestinis pritraukimas tiese arba
vertikalus pritraukimas. Atstumas iki pagalbinio tasko,
i$ kurio TNC turi pritraukti kontdrg. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

208 Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



7.10 KONTURO EIGA (ciklas 25,
DIN/ISO: G125)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg kartu su ciklu 14 KONTURAS, galésite apdirbti
atvirus ir uzdarus kontdrus.

Ciklas 25 KONTURO EIGA, lyginant su kontdro apdirbimu padéties
sakiniais, suteikia daugiau privalumy:

TNC apdirbant kontroliuoja galinius jpjovimus ir kontiiro pazeidimus.
Kontiro patikra naudojant testavimo grafikg

Jei jrankio spindulys per didelis, gali nepavykti atlikti papildomo
kontdro vidiniy kampy apdirbimo

Apdirbima tiesiogiai galima vykdyti tolygia arba prieSinga eiga.
Atspindint kontdrus iSlaikomas netgi frezavimo bidas

Atliekant keletg postimiy, TNC jrankj gali pritraukti ir atitraukti: taip
sutrumpéja apdirbimo laikas

Galite jvesti uzlaidas, kad keliy darbo etapy metu baty galima atlikti
pirminj apdirbima ir Slichtavimag

Atkreipkite démesj programuodami!

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
@ uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Naudodami ciklg 25 KONTURO EIGA cikle 14
KONTURAS galite tik apibréZti kontdro subprograma.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 4090 kontdro elementus.

TNC reikia ciklo 20 KONTURO DUOMENYS, nesujungto
su ciklu 25.

Démesio! Susidarimo pavojus!

Kad baty galima iSvengti galimy susidarimy:
IS karto po ciklo 25 neuzprogramuokite sudedamujy
matmeny, nes jie bus susieti su jrankio padétimi ciklo
pabaigoje
Visose pagrindinése asyse pritraukite apibréztg
(absoliutine) padeétj, kadangi jrankio padétis ciklo
pabaigoje neatitinka padéties ciklo pradzioje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.10 KONTURO EIGA (ciklas 25, DIN/ISO

Ciklo parametras

N
a

L

plokstumos iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis): §lichtavimo
uzlaida apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Gab. plokstumos koordinatés Q5 (absoliutinés):
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté, susijusi su
gabalo nuliniu tasku. |vesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

Saugus aukstis Q7 (absoliutinis): absoliutus aukstis,
kuriame negali jvykti susiddrimas tarp jrankio ir
gabalo; jrankio atitraukimo padétis ciklo pabaigoje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF.

Istamimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istamimo j gylj pastama Q11: pastima manevruojant
suklio aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. |vesties sritis nuo 0O iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo budas? Tolygi eiga =-1 Q15:

Tolygi frezavimo eiga: jvestis = +1

PriesSinga frezavimo eiga: jvestis = —1

Frezavimo keliais postiimiais metu keiciant tolygig ir
prieSingg eigg:jvestis = 0

210

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo gabalo

Pavyzdys: NC sakiniai

62 CYCL DEF 25 KONT. EIGA

Q1=-20 ;FREZ.GYLIS

Q3=+0  ;UZLAIDA SONE
Q5=+0  ;KOOR. PAVIRS.
Q7=+50 ;SAUGUS AUKS.
Q10=+5 ;ISTUM. | GYL]
Q11=100 ;JSTUM. ] GYL] PAS.
Q12=350 ;FREZAV.PASTUMA
Q15=-1 ;FR. BUDAS

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



7.11 KONT.GRIOV.TROCHOID
(ciklas 275, DIN/ISO: G275)

Ciklo eiga

Su $iuo ciklu - kartu su ciklu 14 KONTURAS - galima visi$kai apdoroti
atvirus ir uzdarus griovelius arba kontiry griovelius stkurinio
frezavimo badu.

Frezuojant sukuriniu badu galimas didelis pjovimo gylis ir didelis
pjovimo greitis, kadangi tolygios pjovimo salygos neturi jtakos jrankio
susidévéjimui. Naudodami pjovimo ploksteles, galite iShaudoti visg
asSmeny ilgj ir taip padidinti kiekvieno danties pasiekiamg pjuveny tdr;.
Be to, stkurinis frezavimas tausoja jrenginio mechanikg. Jei §j
frezavimo metodg kombinuojate papildomai dar su integruotu
adaptyviu pastimos reguliatoriumiAFC (pasirenkama programiné
jranga, Zr. atviro, nekoduoto teksto dialogo Zinyng naudotojui), galima
labai sutaupyti laiko.

Atsizvelgiant j ciklo parametro pasirinkimg, galima pasirinkti Sias
apdirbimo galimybes:

Visas apdirbimas: pirminis apdirbimas, Slichtavimas Sone
Tik pirminis apdirbimas
Tik Sono Slichtavimas

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Schema KONT.GRIOV.TROCHOID.

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONT.
13 CYCL DEF 14.1 KONT. ZYMA 10

14 CYCL DEF 275
KONT.GRIOV.TROCHOID. ...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 10

S5LBL 0

99 END PGM CYC275 MM

G275)
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7.11 KONT.GRIOV.TROCHOID (ciklas 275, DIN/ISO

Pirminis apdirbimas esant uzdaram grioveliui
Uzdaro griovelio kontlro aprasymas visada turi prasidéti nuo tiesiy
sakinio (L sakinys).

1

3

4

Jrankis juda su padéties nustatymo logika j pradinj konttro
aprasymo taskg ir svyruoja jrankiy lenteléje apibréztu jleidimo
kampu iki pirmo jstimimo gylio. Jleidimo strategijg nustatysite
parametre Q366

TNC iSskobia griovelj apvaliais judesiais iki kontiro pabaigos
tasko. Per judéjimg apskritimu TNC perkelia jrankj apdorojimo
kryptimi Jusy apibréZta jstdma (Q436). Tolygig judéjimo apskritimu
eiga / prieSinga eigg nustatykite per parametrg Q351
Galiniame kontaro taSke TNC nustato jrankj j saugy aukstj ir
grazina atgal j kontlro aprasymo pradzios taskg

Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
griovelio gylis

Slichtavimas esant uzdaram grioveliui

5

Jei apibrézta Slichtavimo uzlaida, TNC i$ pradziy (jei jvesta) keliais
postlimiais Slichtuoja griovelio sieneles. Griovelio sienele TNC
pravaziuoja neliesdamas nuo apibrézto pradzios tasko. Tuo metu
TNC atsizvelgia | tolygia eiga / prieSinga eiga

Pirminis apdirbimas esant atviram grioveliui
Atviro griovelio kontliro apraSymas visada turi prasidéti nuo prieinamo
rinkinio (L rinkinys).

1

3

4

Jrankis juda su padéties nustatymo logika j pradinj kontdro
aprasymo taska, kuris apskaiciuojamas pagal APPR rinkinyje
apibréZtus parametrus ir ten nustato vertikaliai j pirma jstdmimo gylj
TNC iSskobia griovelj apvaliais judesiais iki kontiro pabaigos
tasko. Per judéjimg apskritimu TNC perkelia jrankj apdorojimo
kryptimi jasy apibrézta jstima (Q436). Tolygig judéjimo apskritimu
eiga / prieSinga eiga nustatykite per parametrg Q351

Galiniame kontaro taske TNC nustato jrankj j saugy aukstj ir
grazina atgal j kontdro apradymo pradzZios taskg

Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
griovelio gylis

Slichtavimas esant uzdaram grioveliui

5

Jei apibrézta Slichtavimo uzlaida, TNC i$ pradziy (jei jvesta) keliais
postlmiais Slichtuoja griovelio sieneles. Griovelio sienele TNC
pravaziuoja nuo apskaiciuoto APPR rinkinio pradzios tasko. Tuo
metu TNC atsizvelgia j tolygig eigg / prieSinga eigg

212
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Naudodami ciklg 275 KONT.GRIOV.TROCHOID. cikle
14 KONTURAS galite tik apibréZzti kontdro subprograma.

Kontiro subprogramoje apibrézkite vidurine griovelio linijg
su visomis disponuojamomis trajektorijos funkcijomis.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 4090 kontdro elementus.

TNC reikia ciklo 20 KONTURO DUOMENYS, nesujungto
su ciklu 275.

Démesio! Susidurimo pavojus!
Kad baty galima iSvengti galimy susidarimy:

IS karto po ciklo 275 neuzprogramuokite sudedamujy
matmenuy, nes jie bus susieti su jrankio padétimi ciklo
pabaigoje

Visose pagrindinése asyse pritraukite apibréztg
(absoliutine) padétj, kadangi jrankio padétis ciklo
pabaigoje neatitinka padéties ciklo pradzioje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.11 KONT.GRIOV.TROCHOID (ciklas 275, DIN/ISO

Ciklo parametras

214

Apdirbimo etapas (0/1/2) Q215: apdirbimo etapo
nustatymas:

0: pirminis apdirbimas ir Slichtavimas

1: tik pirminis apdirbimas

2: tik Slichtavimas

TNC Slichtavimag Sone atlieka taip pat tada, kai
Slichtavimo uzlaida (Q368) yra apibrézta su 0

Griovelio plotis Q219: jveskite griovelio plotj; jei jvesite
jrankio skersmeniui lygy griovelio plotj, tada TNC
judes tik iSilgai apibrézto kontdro. Jvesties sritis nuo 0
iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q368 (prieauginis):
Slichtavimo uzlaida apdirbimo plok$tumoje.

Ist. kiekv.apsuk. Q436 (absoliut.): verté, kuria TNC
perkelia jrankj apdirbimo kryptimi per vieng apsukima.
|vesties sritis: nuo 0 iki 99999,9999

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo budas Q351: apdirbimo freza bildas,
pasirinkus M3:

+1 = frezavimas tolygia eiga

-1 = frezavimas prieSinga eiga

pasirinktinai PREDEF

Yi

Q436

Q368

Y

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plokstumos iki griovelio pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

G275)

Istamimas j gyli Q202 (prieauginis): matmuo, kiek %
jrankis turi bati jstumtas; jveskite uz 0 didesne verte. zA %
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Istamimo j gyli pastama Q206: jrankio judéjimo greitis

traukiant j gyli mm/min. Jvesties sritis nuo O iki e
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ Q202 7
Slichtavimo postiimis Q338 (prieauginis): matmuo, 01
kuriuo jrankis Slichtuojant pastumiamas suklio asyje.

Q338=0: Slichtavimas su vienu postimiu. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999
Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis

Slichtuojant Sone mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

XV

7.11 KONT.GRIOV.TROCHOID (ciklas 275, DIN/ISO
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- Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp

E jrankio priekinés plokStumos ir gabalo plokStumos.

o Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai Z A
(D PREDEF.

Gabalo plok§tumos koordinaté Q203 (absoliutiné):
absoliutiné gabalo plokStumos koordinaté. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q2'04_(priea.ug_ir"|is): Suklip aéigs Q200 Q204
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio Q368

ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Q203

Ileidimo strategija Q366: jleidimo strategijos bidas:
0 = jleisti vertikaliai. Neatsizvelgiant j jrankio @ Lo
lenteléje apibréztg jleidimo kampa ANGLE TNC X
jleidzia vertikaliai
1: be funkcijos Pavyzdys: NC sakiniai
2 = jleisti svyruojanciai. Jrankiy lenteléje aktyviam
jrankiui negali bati apibréztas 0 (nulinis) jleidimo 8 CYCL DEF 275 KONT.GRIOV.TROCHOID.
kampas ANGLE. Kltalp TNC perduos klaidos Q215=0 ;sAPDIRBIMO APIMTIS
praneSima

Q219=12 ;GR.PLOTIS
Q368=0.2 ;UZLAIDA SONE
Q436=2 ;IST. KIEKV. APSUK.
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q351=+1 ;FR. BUDAS
Q201=-20 ;GYLIS
Q202=5 ;ISTUM. ] GYL]
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA
Q338=5 ;SLICHT. POSTUMIS
Q385=500 ;SLICHTAVIMO PASTUMA
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+0 ;KOOR. PAVIRS.
Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
Q366=2 ;JLEIDIMAS

9 CYCL CALL FMAX M3

Pasirinktinai PREDEF

7.11 KONT.GRIOV.TROCHOID (ciklas 275, DIN/ISO
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7.123D KONTURO DALIS
(ciklas 276, DIN/ISO: G276)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg kartu su ciklu 14 KONTURAS, galésite apdirbti
atvirus ir uzdarus kontdrus.

276 ciklas 3D KONTURO DALIS interpretuojamas, lyginant su 25
ciklu KONTURO DALIS ir jrankio asies (Z asis) koordinatémis, kurios
apibréztos kontdro paprogrameéje. Todél paprastai galima apdirbti,
pvz., eskizus, kurie sukuriami CAM sistemoje.

Kontiiro apdirbimas be jstimos: frezavimo gylis Q1 =0

1 Pagal padéties nustatymo logika jrankis juda j pradinj apdirbimo
taska, kuris randamas pagal parinktos apdirbimo krypties pirmajj
kontdro taskg ir parinktg pritraukimo funkcija.

2 TNC tangentiniu badu juda link kontdro ir apdirba jj iki kontdro galo.

3 Galiniame kontiro taSke TNC liestine atitraukia jrankj nuo kontaro.
TNC atitraukia taip pat, kaip pritraukia.

4 Tada TNC jrankj traukia j saugy aukst;.
Kontiiro apdirbimas su jstuma: frezavimo gylis Q1 nelygus 0 ir
apibréztas jstiimimas j gylj Q10

1 Pagal padéties nustatymo logika jrankis juda j pradinj apdirbimo
taska, kuris randamas pagal parinktos apdirbimo krypties pirmajj
kontdro taska ir parinktg pritraukimo funkcijg.

2 TNC tangentiniu badu juda link kontdro ir apdirba jj iki kontdro galo.

3 Galiniame kontdro taSke TNC liestine atitraukia jrankj nuo kontaro.
TNC atitraukia taip pat, kaip pritraukia.

4 Jei parinktas silbuojamasis apdirbimas (Q15 =0), TNC juda iki
tolesnio jstimimo j gylj tasko ir apdirba kontarg kildamas iki
ankstesnio pradinio tasko. PrieSingu atveju TNC traukia jrankj atgal
j saugy aukstj iki pradinio apdirbimo tasko, o i$ ten — iki kito
jstimimo j gylj tasko. TNC atitraukia taip pat, kaip pritraukia.

5 Sis procesas kartojamas tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
gylis

6 Tada TNC jrankj traukia j saugy aukstj.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.12 3D KONTURO DALIS (ciklas 276, DIN/ISO

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

218

Pirmajame konturo paprogramés sakinyje turi bati visy trijy
asiy X, Y ir Z reikSmeés.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate, kad gylis = 0, TNC atlieka ciklg ant

kontiiro paprogrameéje apibrézty jrankio asies koordinaciy.

Naudodami ciklg 25 KONTURO EIGA cikle 14
KONTURAS galite tik apibréZzti kontdro subprograma.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 4090 kontdro elementus.

TNC reikia ciklo 20 KONTURO DUOMENYS, nesujungto
su ciklu 276.

Atkreipkite démesj, kad suaktyvinant ciklg jrankis jrankio
aSyje yra vir$ ruosinio, antraip prireikus TNC perduoda
klaidos praneSima.

Démesio! Susidirimo pavojus!
Kad baty galima iSvengti galimy susidarimy:

Prie§ suaktyvindami cikla, jrankj jrankio a8yje nustatykite
j tokig padétj, kad TNC kontdro pradinj taskg galéty
pritraukti be susiddrimo. TNC perduoda klaidos
pranesima, jei suaktyvinant cikla esama jrankio padétis
yra zemiau saugaus aukscio.

IS karto po ciklo 276 neuzprogramuokite sudedamujy
matmenuy, nes jie bus susieti su jrankio padétimi ciklo
pabaigoje

Visose pagrindinése asyse pritraukite apibréztg
(absoliutine) padétj, kadangi jrankio padétis ciklo
pabaigoje neatitinka padéties ciklo pradzioje.

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiro dalys @



Ciklo parametras ©
278 Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo gabalo  Pavyzdys: NC sakiniai o
=) i plokstumos iki konttro pagrindo. Jei apibrézta, kad (O

frezavimo gylis Q1 = 0 ir jsttmimas j gylj Q10 =0, TNC 62 CYCL DEF 276 3D KONT. DALIS =

apgiirt_ng kontﬂrg ;v)agal kontﬂ_ro pgprograméje Q1=-20 ;FREZ.GYLIS

apibréztas Z reikSmes. |vesties sritis nuo -99999,9999 . .

iki 99999,9999. Q3=+0  ;UZLAIDA SONE

Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis): 3lichtavimo Q7=+50  ;SAUGUS AUKS.

uzlaida apdirbimo plok$tumoje. Jvesties sritis nuo Q10=+5 ;ISTUM. ] GYL]

-99999,9999 iki 99999,9999.

Q11=100 ;ISTUM. I GYL] PAS.
Saugus aukstis Q7 (absoliutinis): absoliutus aukstis, = ; =
kuriame negali jvykti susiddrimas tarp jrankio ir Q12=350  ;FREZAY. PASTUMA
gabalo; jrankio atitraukimo padétis ciklo pabaigoje. Q15=-1 ;FR. BUDAS
|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF.

Istimimas j gylj Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. Tinkama, tik jei apibréztas
frezavimo gylis Q1 = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

Istimimo j gylj pastima Q11: pastima manevruojant
suklio aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

7.12 3D KONTURO DALIS (ciklas 276, DIN/ISO

Frezavimo budas? Tolygi eiga=-1 Q15:

Tolygi frezavimo eiga: jvestis = +1

PrieSinga frezavimo eiga: jvestis = —1

Frezavimo keliais postlimiais metu keiCiant tolygig ir
prieSingg eigg:jvestis = 0

HEIDENHAIN iTNC 530 219 @
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7.13 Programavimo pavyzdzia

Ruosinio apibréztis

Pirminio skobimo jrankio iSkvieta, skersmuo 30
|rankio patraukimas

Kontdro subprogramos nustatymas

Bendruyjy apdirbimo programos parametry nustatymas

N

20 Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiiro dalys @
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Pirminio skobimo ciklo apibréztis

Pirminio skobimo ciklo iSkvieta

Jrankio keitimas

Papildomo skobimo jrankio iSkvieta, skersmuo 15
Papildomo skobimo jrankio apibréztis

Papildomo skobimo ciklo iSkvieta
Jrankio patraukimas, programos pabaiga

Kontdro subprograma

a

zdzi

r.amawmo pavy
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Ruosinio apibréztis
Grazto iskvieta, skersmuo 12
Jrankio patraukimas

Kontdro subprogramy nustatymas

Bendryjy apdirbimo programos parametry nustatymas

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiiro dalys @
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Pirminio grezimo ciklo apibréztis

Pirminio grezimo ciklo iSkvieta

Irankio keitimas

Jrankio iSkvieta pirminiam apdirbimui/$lichtavimui, skersmuo 12
Skobimo ciklo apibréztis

Skobimo ciklo iSkvieta
Gylio Slichtavimo ciklo apibréztis

Gylio Slichtavimo ciklo iSkvieta
Soninio $lichtavimo ciklo apibréztis

Soninio $lichtavimo ciklo iSkvieta
Jrankio patraukimas, programos pabaiga

a
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Kontdro subprograma 1: jduba kairéje

Kontlro subprograma 2: jduba desSinéje

Kontdro subprograma 3: keturkampé jduba kairéje

Kontdro subprograma 4: trikampé sala desinéje

N

24 Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiiro dalys @
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Ruosinio apibréztis
|rankio iSkvieta, skersmuo 20
Jrankio patraukimas

Kontiiro subprogramos nustatymas

Apdirbimo parametro nustatymas

Ciklo iskvieta
Jrankio patraukimas, programos pabaiga
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Kontdro subprograma

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba, kontiiro dalys @



Apdirbimo ciklai:
cilindro gaubtas




8.1 Pagrinda

8.1 Pagrindai

Cilindro gaubto cikly apibréztis

. Programuojama- .
Ciklas sis mygtukas Puslapis
27 CILINDRO GAUBT. 7 Psl. 229

o
28 CILINDRO GAUBT. griov. Psl. 232
frezav.
29 CILINDRO GAUBT. briaun. w2 Psl. 235
frez. =1a
39 CILINDRO GAUBTAS L Psl. 238
iSor.kont. frezav. =19

228

Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas @



8.2 CILIND. GAUBTAS (ciklas 27,
DIN/ISO: G127, pasirenkama
programiné jranga 1)

Ciklo eiga

Naudodami §j cikla, skleistinéje apibréztg kontirg galite perkelti ant
cilindro gaubto Ciklg 28 naudokite tada, kai ant cilindro norite frezuoti
kreipiamuosius griovelius.

Kontlrg apraSysite subprogramoje, kurj nustatéte cikle 14
(KONTURAS).

Subprogramoje yra koordinatés kampo asyje (pvz., C asyje) ir

lygiagreciai einancioje asSyje (pvz., suklio adyje). Galima naudotis

Siomis trajektorijos funkcijomis: L, CHF, CR, RND, APPR (i8skyrus

APPR LCT) ir DEP.

Duomenis kampo aSyse pasirinktinai galite jvesti laipsniais arba mm

(coliais) (nustatykite ciklo apibréztyje).

1 TNC jrankio padétj nustato vir$ jpjovimo tasko; tuo metu
atsizvelgiama j Sonineg Slichtavimo uzlaidg

2 Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis kontira frezavimo pastima
Q12 frezuoja iSilgai uzprogramuotam kontarui

3 Kontdro pabaigoje TNC jrankj patraukia saugiu atstumu ir atgal iki
jpjovimo tasko

4 Zingsniai nuo 1 iki 3 kartojami tol, kol pasiekiamas uzprogramuotas
frezavimo gylis Q1

5 Po to jrankis juda iki saugaus atstumo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti cilindro
gaubto interpoliacijai. Atkreipkite démes;j j savo jrenginio
vadova.

jranga
(i)

Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

@

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 8192 kontdro elementus.

kama program

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

, pasiren

Naudokite frezg su centru pjaunandiu priekiniu dantimi
(DIN 844).

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.

Suklio aSis turi bati vertikaliai apvalaus stalo asiai. Jei taip
néra, tada TNC perduoda klaidos praneSima.

G127

Sj ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plok§tuma.

8.2 CILIND. GAUBTAS (ciklas 27, DIN/ISO

230 Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas @



Ciklo parametras

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida Sone Q3 (prieauginis): §lichtavimo
uzlaida gaubto skleistinés plokS§tumoje; uzlaida
taikoma spindulio korekcijos kryptimi. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir cilindro gaubto
plokStumos. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Istamimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gylio pastiima Q11:pastima manevruojant suklio
aSyje. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastaima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Cilindro spindulys Q16: cilindro, kuriame turi bati
apdorotas kontdras, spindulys. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios aSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q1=-8  ;FREZ.GYLIS 87:‘
Q3=+0  ;UZLAIDA SONE :5_
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Q10=+3 ;ISTUM. ] GYL] E
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G128,

8.3 CILINDRO GAUBTAS griovelio frezavimas (ciklas 28, DIN/ISO

1)

iné jranga

kama program

pasiren

8.3 CILINDRO GAUBTAS griovelio
frezavimas (ciklas 28,
DIN/ISO: G128, pasirenkama
programiné jranga 1)

Ciklo eiga

Naudodami §j cikla, skleistinéje apibréztg kreipiamajj griovelj galite
perkelti ant cilindro gaubto. PrieSingai nei cikle 27, TNC Siame cikle
jrankj nustato taip, kad esant aktyviai spindulio korekcijai sienelés bty
beveik lygiagreciai viena kitai. Tiksliai lygiagreciai sienelés bus tada,
kai naudosite griovelio plotj tiksliai atitinkantj jrankj.

Kuo mazesnis yra jrankis, lyginant su griovelio plo€iu, tuo didesni
iSkreipiai susidaro apskritimo trajektorijose ir nuoZulniose tiesése. Kad
bty galima sumazinti Siuos su manevrais susijusius iSkreipius,
naudodami parametrg Q21 galite apibrézti paklaidg, kuria TNC
formuojamas griovelis priartéja prie griovelio, suformuoto jrankiu, kurio
skersmuo atitinka griovelio plot;.

Kontdro centro trajektorijg uzprogramuokite nurodydami jrankio
spindulio korekcijg. Naudodami spindulio korekcijg nustatysite, ar TNC
griovelj formuos tolygia, ar prieSinga eiga.

1 TNC jrankio padétj nustato vir$ jpjovimo tasko

2 Pirmojo jstdmimo j gylj padétyje jrankis frezavimo pastiima Q12
frezuoja iSilgai griovelio sienelés; tuo metu atsizvelgiama j
Slichtavimo uzlaidg Sone

3 Kontdro pabaigoje TNC jrankj perkelia prie priesingos griovelio
sienelés ir juda atgal iki jpjovimo tasko

4 Zingsniai 2 ir 3 kartojami tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
frezavimo gylis Q1

5 Jei apibrézéte paklaidg Q21, tada TNC atlieka papildoma
apdirbimag, kad griovelio sienelés baty kuo lygiagretesnés.

6 Tada jrankis jrankio adimi juda atgal iki saugaus aukscio arba |
paskutinj kartg pries ciklg uzprogramuota padét; (atsizvelgiant j
jrenginio parametrg 7420)

232
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Atkreipkite démesj programuodami!

®)
=)

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti cilindro
gaubto interpoliacijai. Atkreipkite démesj j savo jrenginio
vadova.

Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 8192 kontdro elementus.

Zenklas pries$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu dantimi
(DIN 844).

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.

Suklio asis turi bati vertikaliai apvalaus stalo aSiai. Jei taip
néra, tada TNC perduoda klaidos pranesima.

8j ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plokstuma.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklo parametras

G128,
1)
gz

& cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis nuo

Slichtavimo uZlaida SoneQ3 (prieauginis): Slichtavimo Q1=-8
uZlaida prie griovelio sienelés. Slichtavimo uZlaida Q3=+0
griovelio plotj sumazina dviguba jvesta verte. |vesties

sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Q6=+0

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp L=
jrankio priekinés plokStumos ir cilindro gaubto Q11=100
plokStumos. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, Q12350

pasirinktinai PREDEF

Istimimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, kiek Q16=25
jrankis turi bati jstumtas. Jvesties sritis nuo Q17=0
-99999,9999 iki 99999,9999 Q20-12

Istimimo j gylj pastiima Q11: pastima manevruojant Q21=0
suklio aSyje. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

iné jranga

kama program

Frezavimo pastaima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. |vesties sritis nuo 0O iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

pasiren

Cilindro spindulys Q16: cilindro, ant kurio turi bati
formuojamas kontdras, spindulys. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios asSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)

Griovelio plotis Q20: kuriamo griovelio plotis. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Paklaida? Q21: jei naudojate jrankj, kuris yra mazZesnis
uz uzprogramuotg griovelio plotj Q20, ant apskritimo
ir nuozulniy tiesiy grioveliy sienelés susidaro su
manevrais susije iSkreipiai. Jei apibréziate paklaidg
Q21, tada TNC griovelj papildomai prijungto
frezavimo proceso metu pritraukia taip, lyg griovelis
bity frezuojamas jrankiu, kurio dydis tiksliai atitinka
griovelio plotj. Naudodami Q21 apibréSite leisting
nuokrypj nuo Sio idealaus griovelio. Papildomo
apdirbimo zingsniy skaicius priklauso nuo cilindro
spindulio, naudojamo jrankio ir griovelio gylio. Kuo
mazesné paklaida apibréziama, tuo tikslesnis bus
griovelis, taciau tuo ilgiau uztruks papildomas
apdirbimas. Rekomendacija: naudokite 0.02 mm
paklaidg. Funkcija neaktyvi: jveskite O (pagrindiné
padétis). Jvesties sritis nuo 0 iki 9,9999

8.3 CILINDRO GAUBTAS griovelio frezavimas (ciklas 28, DIN/ISO
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Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo Pavyzdys: NC sakiniai

-99999,9999 iki 99999,9999 63 CYCL DEF 28 CILINDRO GAUBTAS

;FREZ.GYLIS

;UZLAIDA SONE

;SAUGUS ATST.

;ISTUM. | GYL]

;ISTUMIMO ] GYL] PASTUMA
;FREZAV. PASTUMA

;SPIND.

sMATMENU TIPAS
;GR.PLOTIS

sPAKLAIDA
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8.4 CILINDRO GAUBTAS briaunos
frezavimas (ciklas 29,
DIN/ISO: G129, pasirenkama
programiné jranga 1)

Ciklo eiga

Naudodami §j cikla, skleistinéje apibréztg briaung galite perkelti ant
cilindro gaubto. TNC Siame cikle nustato tokig jrankio padétj, kad esant
aktyviai spindulio korekcijai sienelés visada baty lygiagreciai viena
kitai. Briaunos centro trajektorijg uzprogramuokite nurodydami jrankio
spindulio korekcijg. Naudodami spindulio korekcijg nustatysite, ar TNC
briaung formuos tolygia, ar prieSinga eiga.

Briauny galuose TNC i§ esmés visada jterpia pusskritulj, kurio
spindulys atitinka puse briaunos plogio.

1 TNC jrankio padétj nustato vir§ apdirbimo pradinio tasko. TNC
pradinj taskg apskai€iuoja pagal briaunos plotj ir jrankio skersmen.
Jis yra puse briaunos plocio ir jrankio skersmeniu nutoles nuo
pirmojo kontlro subprogramoje apibrézto tasko. Spindulio
korekcija lemia, ar bus pradeda briaunos kairéje (1, RL=tolygi
eiga), ar desinéje (2, RR=prieSinga eiga)

2 Po to, kai TNC nustato padétj pirmoje jstimimo j gylj padétyje,
jrankis apskritimo lanku frezavimo pasttima Q12 liestiniu badu juda
link briaunos sienelés. Prir. atsizvelgiama j Slichtavimo uzlaidg
Sone

3 Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis frezavimo pastima Q12
frezuoja iSilgai briaunos sienelés, kol visiskai suformuojamas
kaistis

4 Po to liestiniu badu jrankis nuo briaunos sienelés atitraukiamas iki
apdirbimo pradinio tasko

5 Zingsniai nuo 2 iki 4 kartojami tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
frezavimo gylis Q1

6 Tada jrankis jrankio asSimi juda atgal iki saugaus aukscio arba |
paskutinj kartg pries ciklg uzprogramuotg padeétj (atsizvelgiant |
jrenginio parametrg 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

1)

G129,

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti cilindro
gaubto interpoliacijai. Atkreipkite démes;j j savo jrenginio
vadova.

Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

iné jranga

@

Atkreipkite démesj, kad pritraukimo ir nuvedimo judesio
metu Sone buty pakankamai vietos.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 8192 kontdro elementus.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.

kama program

Suklio asis turi bati vertikaliai apvalaus stalo asiai. Jei taip
néra, tada TNC perduoda klaidos praneSima.

pasiren

Sj ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plokstuma.

8.4 CILINDRO GAUBTAS briaunos frezavimas (ciklas 29, DIN/ISO
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Ciklo parametras

29

=

Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida $oneQ3 (prieauginis): $lichtavimo
uZlaida prie briaunos sienelés. Slichtavimo uZlaida
briaunos plotj padidina dviguba jvesta verte. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir cilindro gaubto
plokStumos. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Istimimas j gylji Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Gylio pastiima Q11:pastima manevruojant suklio
aSyje. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastaima Q12:pastima manevruojant
apdirbimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Cilindro spindulys Q16: cilindro, ant kurio turi bati
formuojamas kontdras, spindulys. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios aSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)

Briaunos plotis Q20: kuriamos briaunos plotis. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
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Q12=350 ;FREZAV.PASTUMA g
Q16=25 ;SPIND. E_
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G139,

klas 39, DIN/ISO:

i
kama program

kontiro frezavimas (c
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8.5 CILIND. GAUBTAS iSor

1)

iné jranga

pasiren

8.5 CILIND. GAUBTAS isorinio
kontiro frezavimas (ciklas 39,
DIN/ISO: G139, pasirenkama
programiné jranga 1)

Ciklo eiga

Naudodami §j ciklg, skleistinéje apibréztg atvirg kontlrg galite perkelti
ant cilindro gaubto TNC Siame cikle nustato tokig jrankio padétj, kad
esant aktyviai spindulio korekcijai frezuoto kontdro sienelé visada bty
lygiagreciai cilindro asiai.

PrieSingai nei cikluose 28 ir 29, kontlro subprogramoje apibrésite
tikrajj kuriamag kontarag.

1 TNC jrankio padétj nustato vir§ apdirbimo pradinio tasko. TNC
pradinj tadkg nustato jrankio skersmeniu patrauktg nuo pirmojo
kontiliro subprogramoje apibrézto tasko (standartiné eiga)

2 Po to, kai TNC nustato padétj pirmoje jstimimo j gylj padétyije,
jrankis apskritimo lanku frezavimo pastiima Q12 liestiniu badu juda
link kontdro. Prir. atsizvelgiama j Slichtavimo uzlaidg Sone

3 Pirmojo jstimimo j gylj padétyje jrankis frezavimo pastima Q12
frezuoja iSilgai kontdro, kol visiSkai suformuojama apibrézta
kontdro eiga

4 Po to liestiniu budu jrankis nuo briaunos sienelés atitraukiamas iki
apdirbimo pradinio tasko

5 Zingsniai nuo 2 iki 4 kartojami tol, kol pasiekiamas uZprogramuotas
frezavimo gylis Q1

6 Tada jrankis jrankio aSimi juda atgal iki saugaus aukscio arba |
paskutinj kartg pries cikla uzprogramuotg padét;j (atsizvelgiant j
jrenginio parametrg 7420)

Per jrenginio parametrg 7680, Bit 16 galite nustatyti ciklo
@ 39 pritraukimo savybes:

Bit 16 = 0:
Atlikite pritraukimg ir nuvedima liestiniu badu.
Bit 16 = 1:

Kontdro pradzios taske vertikaliai judinkite gilyn, liestiniu
badu nepritraukiant jrankio ir vél traukite j virSy galiniame
konttro taSke nenuvedant liestiniu badu.

238
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Atkreipkite démesj programuodami!

®)
=)

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti cilindro
gaubto interpoliacijai. Atkreipkite démesj j savo jrenginio
vadova.

Pirmame kontdro subprogramos NC sakinyje visada
uzprogramuokite abi cilindro gaubto koordinates.

Atkreipkite démesj, kad pritraukimo ir nuvedimo judesio
metu Sone bity pakankamai vietos.

SL ciklo atmintis yra ribojama. Viename SL cikle galite
uzprogramuoti daugiausiai 8192 kontdro elementus.

Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo kryptj. Jei
uzprogramuojate nulinj gylj, tada TNC ciklo neatlieka.

Cilindras turi bati priverztas apvalaus stalo centre.

Suklio asis turi bati vertikaliai apvalaus stalo aSiai. Jei taip
néra, tada TNC perduoda klaidos praneSima.

8j ciklg galite vykdyti ir pasuke apdirbimo plokstuma.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklo parametras
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Frezavimo gylis Q1 (prieauginis): atstumas nuo
cilindro gaubto iki kontdro pagrindo. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Slichtavimo uZlaida $oneQ3 (prieauginis): $lichtavimo
uzlaida prie kontdro sienelés. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q6 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio priekinés plokStumos ir cilindro gaubto
plokstumos. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF

Istumimas j gyli Q10 (prieauginis): matmuo, kiek
jrankis turi bati jstumtas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Istimimo j gylji pastima Q11: pastima manevruojant
suklio asyje. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastima Q12:pastdma manevruojant
apdirbimo plokStumoje. |vesties sritis nuo 0O iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Cilindro spindulys Q16: cilindro, ant kurio turi bati
formuojamas kontdras, spindulys. Jvesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

Matmeny tipas? Laipsniai=0 MM/INCH=1 Q17:
sukamosios aSies koordinates subprogramoje
uzprogramuokite laipsniais arba mm (coliais)

Pavyzdys: NC sakiniai

63 CYCL DEF 39 CILIN. GAUBTAS KONT.

Q1=-8 ;FREZ.GYLIS

Q3=+0  ;UZLAIDA SONE

Q6=+0  ;SAUGUS ATST.

Q10=+3 ;ISTUM. ] GYLI]

Q11=100 ;ISTUMIMO ] GYL] PASTUMA
Q12=350 ;FREZAV.PASTUMA

Q16=25 ;SPIND.

Q17=0  ;MATMENU TIPAS

Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas @



8.6 Programavimo pavyzdzia

B.iogramavimo pavyzd

Pastaba:

I Jrenginys su B galvute ir C stalu
= Cilindras priverztas apvalaus stalo centre.
1 Atskaitos taskas yra apvalaus stalo centre

HEIDENHAIN iTNC 530

a

z

30 50 157

c

Jrankio iSkvieta, skersmuo 7

Jrankio patraukimas

Jrankio iSankstinis padéties nustatymas apvalaus stalo centre
Pakreipimas

Kontdro subprogramos nustatymas

Apdirbimo parametro nustatymas

- @



a

z

8..'ogramavimo pavyzd

N

42

ISankstinis apvalaus stalo padéties nustatymas, suklys jjungtas,
ciklas iSkviestas

Jrankio patraukimas

Pakreipimas atgal, PLANE funkcijos pasalinimas
Programos pabaiga

Kontlro subprograma

Duomenys sukamojoje asyje mm (Q17=1), traukimas X aSyje dél
pasukimo 90°

Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas @



Ziai

Pastabos:

m Cilindras priverztas apvalaus stalo centre.
I Jrenginys su B galvute ir C stalu
1 Atskaitos tasSkas yra apvalaus stalo centre

= Centro trajektorijos aprasymas kontdro
subprogramoje

B.iogramavimo pavyzd

Jrankio iSkvieta, jrankio asis Z, skersmuo 7

Jrankio patraukimas
|rankio padéties nustatymas apvalaus stalo centre
Pakreipimas

Kontiiro subprogramos nustatymas

Apdirbimo parametro nustatymas

Papildomas apdirbimas aktyvus
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8.logramavimo pavyzd

N

44

ISankstinis apvalaus stalo padéties nustatymas, suklys jjungtas,
ciklas iSkviestas

Jrankio patraukimas

Pakreipimas atgal, PLANE funkcijos pasalinimas
Programos pabaiga

Kontlro subprograma, centro trajektorijos apraSymas

Duomenys sukamojoje asyje mm (Q17=1), traukimas X aSyje dél
pasukimo 90°

Apdirbimo ciklai: cilindro gaubtas @
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kontiiro formulémis

iIngesnemis

9.1 SL ciklai su sudét

9.1 SL ciklai su sudétingesnémis

konturo formuléemis

Pagrindai

Naudodami SL ciklus ir sudétingesnes kontiro formules, i$ kontdro
daliy (jdubos ir salos) galite sudaryti sudétingesnius kontdrus. Atskiras
kontdro dalis (geometrijos duomenis) jveskite kaip atskiras programas.
Tada visas kontdro dalis vél galésite panaudoti bet kuriuo metu. 1S
pasirinkty kontdro daliy, kurias vieng su kita sujungiate pagal kontaro
formule, TNC apskaiciuoja visg kontara.

=)

246

SL ciklo (visos kontdro apraSymo programos) atmintis
apribojama daugiausiai iki 128 kontury. Galimy kontdro
elementy skaicius priklauso nuo kontdro tipo (vidinis /
iSorinis kontdras) ir kontlro apraSymy skaiciaus,
daugiausiai gali bati 8192 kontliro elementai.

SL cikly su kontdro formule sglyga yra struktdriné
programos struktdra ir jie suteikia galimybe atskirose
programose iSsaugoti kartoti galimus kontdrus.
Naudodami kontdro formules, j bendrg kontiirg galite
sujungti kontdro dalis ir nustatyti, apie kg kalbama — apie
jdubag, ar apie sala.

SL cikly funkcija su kontdro formule TNC vartotojo sasajoje
yra paskirstyta j keletg sriciy ir naudojamas kaip tolesniy
apdirbimy pagrindas.

Pavyzdys: Schema: vykdymas naudojant SL
ciklus ir sudétingesnes kontiiro formules

0 BEGIN PGM KONT. MM

5 SEL CONTOUR “MODEL*

6 CYCL DEF 20 KONT. DUOM. ...
8 CYCL DEF 22 SKOBIM. ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SLICHTAV. GYLIS ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLICHTAV. SONE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM KONT. MM

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su kontdro formule @



Kontiiro daliy savybés Pavyzdys: Schema: kontiro daliy su kontiiro (7))
. _ . . . L . . formule perskaiciavimas "—

TNC visus kontdrus i§ esmés atpazjsta kaip jdubas. Spindulio E
korekcijos neuzprogramuokite. Kontdro formuléje paneige vertes, 0 BEGIN PGM MOD. MM QD
jdubg galite pakeisti j sala. _—
ING i . ta Fi iid funkciias M 1 DECLARE CONTOUR QC1 =
|9noru01a F)as dmas . |r pa'pl 9mas un cu.as = “APSKRITIMASI® E
Koordinates galima perskai€iuoti. Jei programuojate kontaro dalyse, —
jos bus taikomos ir kitose subprogramose, taciau po ciklo iSkvietos 2 DECLARE CONTOUR QC2 (@)
JL! nega“ma atstatyti = “APSKRITIMAS31XY*“ S
Subprogramose gali bati ir koordinatés suklio asyje, ta€iau jos 3 DECLARE CONTOUR QC3 = “TRIKAMPIS“ e
'gnorucjamos S . o 4 DECLARE CONTOUR QC4 = “KVADRATAS 3
Pirmame subprogramos koordinaciy sakinyje nustatysite apdirbimo c
plok§tuma. Galima naudoti papildomas asis U, V, W 5QC10=(QC1]|QC3|QC4)\QC2 o
Apdirbimo cikly savybés 6 END PGM MOD. MM =
Prie$ kiekvieng ciklg TNC automatiSkai nustato padétj saugiu .2
atstumu 0 BEGIN PGM KREIS1 MM &
Kiekvienas gylio lygmuo frezuojamas neatitraukus jrankio; salos 1 CC X+75 Y+50 QO
apvaziuojamos $onu c
. .o . N : 2 LP PR+45 PA+0 )
,Vidiniy kampy® spindulys yra programuojamas — jrankis nesustoja, )
nesusidaro jpjovimo zymy (taikomas labiausiai iSoréje esanciai 3 CP IPA+360 DR+ o
trajektorijai skobiant ir Soninio Slichtavimo metu) 4 END PGM KREIS1 MM c

Soninio $lichtavimo metu TNC kontrg pritraukia liestine apskritimo
trajektorija

Slichtuojant gylj, jrankj prie gabalo TNC taip pat pritraukia liestine
apskritimo trajektorija (pvz., suklio aSis Z: apskritimo trajektorija
plokstumoje Z/X)

TNC kontiirg apdoroja tiesiogiai tolygia arba prieSinga eiga

=)

Naudodami jrenginio parametrg 7420 nustatysite, kokioje
padétyje TNC turi nustatyti jrankj cikly nuo 21 iki 24
pabaigoje.

0 BEGIN PGM KREIS31XY MM

Apdirbimui skirtus matus, tokius kaip frezavimo gylis, uZlaidos ir
saugus atstumas, tiesiogiai kaip KONTURO DUOMENIS jveskite cikle
20.

HEIDENHAIN iTNC 530
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kontiiro formulémis

iIngesnemis

9.1 SL ciklai su sudét

Programos su kontiro apibréztimis
pasirinkimas

Naudodami funkcijg SEL CONTOUR pasirinkite programg su kontdro
apibréztimis, i$ kurios TNC perima kontdro aprasymus:

SPEC
FCT

CONTOUR
+ POINT
MACHINING

KOMPLEKS .
KONTGRO
FORMULE

SELECTION
WINDOW

SEL.
CONTOUR

Jjunkite programuojamujy mygtuky juostg su
specialiosiomis funkcijomis

Pasirinkite kontdro ir taSky apdirbimo meniu funkcijas

Sudétingesniy kontdro formuliy meniu parinktis

Paspauskite programuojamajj mygtukg SEL
CONTOUR

Paspauskite programuojamajj mygtukg LANGO
PASIRINKIMAS: TNC parodo langg, kuriame galima
pasirinkti programg su kontdro apibréztimi

Pageidaujamag programa pasirinkite rodykliy klaviSais
arba spustelédami pele, patvirtinkite mygtukuENT:
TNC jveda visg marsruto pavadinimg j SEL
CONTOUR rinkinj

Funkcijg uzbaikite paspaude mygtukg END.

|veskite visg programos su kontdro apibréztimi
pavadinima, patvirtinkite mygtuku END

Programos pavadinimg arba visg programos su kontdro apibréztimis
marsruto pavadinimg taip pat galite jvesti tiesiog klaviatira.

=)
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SEL CONTOUR sakinj uzprogramuokite pries SL ciklus.
Ciklas 14 KONTURAS naudojant SEL CONTUR
nebereikalingas.

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su kontdro formule @



Konturo aprasymuy apibréztis

Naudodami funkcija DECLARE CONTOUR programai nurodykite
programos marsrutg, i$ kurio TNC perima kontlro aprasymus. Toliau
Siam kontdro aprasymui galite pasirinkti atskirg gylj (FCL 2 funkcija):

SPEC
FCT

CONTOUR
+ POINT
MACHINING

KOMPLEKS .
KONTORO
FORMULE

DECLARE
CONTOUR

SELECTION
WINDOW

Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
specialiosiomis funkcijomis

Pasirinkite kontdro ir tasky apdirbimo meniu funkcijas

Sudétingesniy kontaro formuliy meniu parinktis

Paspauskite programuojamajj mygtukg DECLARE
CONTOUR

Jveskite kontiro identifikatoriaus QC numerj,
patvirtinkite mygtuku ENT

Paspauskite programuojamajj mygtukg LANGO
PASIRINKIMAS: TNC parodo langg, kuriame galima
pasirinkti iSkviesting programg

Pageidaujamg programg su kontliro apraSymu
pasirinkite rodykliy klaviSais arba spustelédami pele,
patvirtinkite mygtukuENT: TNC jveda visg marsruto
pavadinimg j DECLARE CONTOUR rinkinj

Pasirinktam kontdrui apibrézkite atskirg gylj

Funkcijg uzbaikite paspaude mygtukg END.

Programos pavadinimg su kontliro aprasymu arba visg programos
marsruto pavadinima taip pat galite jvesti tiesiog klaviatara.

@

Naudodami nurodytus kontdry identifikatorius QC, kontdro
formulése galite kartu perskaiciuoti jvairius kontdrus.

Jei naudojate kontdrus su atskirais gyliais, tada kiekvienai
kontdro daliai turite priskirti gylj (prir. priskirkite 0 gylj).

HEIDENHAIN iTNC 530
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kontiiro formulémis

iIngesnemis

9.1 SL ciklai su sudét

Sudétingesniy kontiaro formuliy jvestis

Programuojamaisiais mygtukais matematinéje formuléje galite

sujungti jvairius kontarus:

Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su

ey specialiosiomis funkcijomis

GoHTLR Pasirinkite kontdro ir taSky apdirbimo meniu funkcijas
. Sudétingesniy kontdro formuliy meniu parinktis
Paspauskite programuojamajj mygtukg KONTURO

ZoRLE FORMULE: TNC parodo Siuos programuojamuosius

mygtukus:

Sujungimo funkcija

Programuojamasis

mygtukas
pjauta o:e
pvz., QC10 = QC1 & QC5 SV
sujungta su o e
pvz., QC25 = QC7 | QC18 (@0 ]
sujungtas, taciau be pjavio o e
pvz., QC12 = QC5 ~ QC25 3

sujungtas su papildiniu
pvz., QC25=QC1\QC2

(]
.
*

Kontiro srities papildinys
pvz., QC12 =#QC11

Atidaryti skliaustelius
pvz., QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Uzdaryti skliaustelius
pvz., QC12 =QC1 * (QC2 + QC3)

IR

Atskiry kontury apibréztis
pvz., QC12 =QC1

250

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su kontdro formule @



Perdengti konturai

TNC uzprogramuotg kontirg iS esmeés traktuoja kaip jduba. Kontliro
formulés funkcijos suteikia galimybe kontlrg pertvarkyti j salg

|dubas ir salas galite perkelti j naujg kontiirg. Taip jdubos pavirsiy
galite padidinti perkelta jduba arba sumazinti naudodami sala.

Subprogramos: perkeltos jdubos

Toliau pateikti programavimo pavyzdziai yra kontdro

@ aprasymo programos, kurios yra apibréztos kontdro
apibrézties programoje. Naudojant funkcijg SEL
CONTOUR, kontdro apibréZties programg vél galima
iSkviesti tikrojoje pagrindinéje programoje.

|dubos A ir B persidengia.

TNC apskaiciuoja sankirtos taskus S1 ir S2, jy uzprogramuoti nereikia.

|dubos yra uzprogramuotos kaip pilni apskritimai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kontiiro apraSymo programa 1: jduba A
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kontiro formul

nemis

»Suminis“ pavirsius
Turi bati apdirbti abu daliniai pavirsiai A ir B, jskaitant visg perdengtg
pavirsiy:

= PavirSius A ir B atskirose programose reikia uzprogramuoti be
spindulio korekcijos

= Kontaro formuléje pavirsiai A ir B perskaiciuojami naudojant funkcijg
“sujungta su”

Kontiro apibrézties programa:

=
X
©
S
"
S
7]
E
—
o
—J
7))
F.
o

N

52 Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su kontaro formule @



»Skirtumo* pavirsius
PavirSius A turi bati apdirbamas be B perdengtos dalies:

PavirSius A ir B atskirose programose reikia uzprogramuoti be
spindulio korekcijos

Kontdro formuléje pavirSius B naudojant funkcijg “pjauta su
papildiniu“ nutraukiamas nuo pavirSiaus A

Kontdro apibrézties programa:

50 ...

Sl

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “IDUBA_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “IDUBA_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 00

56 ...

»Sankirtos“ pavirsius

Turi bati apdoroti A ir B perdengti pavirSiai. (Paprastai perdengti
pavirSiai neturi bati apdoroti.)

PavirSius A ir B atskirose programose reikia uzprogramuoti be
spindulio korekcijos

Kontdro formuléje pavirSiai A ir B perskaiciuojami naudojant funkcijg
“pjauta su”

Kontdro apibrézties programa:

50 ...

S e

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “IDUBA_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “IDUBA_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

5 oo

56 ...

Kontiiro vykdymas naudojant SL ciklus

Viso apibrézto kontdro apdorojimas vyksta SL ciklais 20—
@ 24 (zr. ,Perziara” psl. 190).
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Ruosinio apibréztis

Pirminio apdirbimo frezos apibréztis

Slichtavimo frezos apibréztis

Pirminio apdirbimo frezos iSkvieta

Jrankio patraukimas

Kontdro apibrézties programos nustatymas

Bendruyjy apdirbimo programos parametry nustatymas

Skobimo ciklo apibréztis

Apdirbimo ciklai: kontiro jduba su kontaro formule @



Q11=100 ;ISTUM. ] GYL] PAS.
Q12=350 ;SKOBIMO PASTUMA
Q18=0  ;PIRM. SKOB. JRANKIS
Q19=150 ;SUKAM. PASTOMA
Q401=100 ;PASTUM. KOEF.
Q404=0 ;PAPILD. SKOB.STRATEG.

10 CYCL CALL M3

11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 SLICHTAV. GYLIS
Q11=100 ;ISTUM. ] GYL]J PAS.
Q12=200 ;SKOBIMO PASTUMA

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 SLICHTAV. SONE
Q9=+1  ;SUK. KR.
Q10=5  ;ISTUM. ] GYLJ
Q11=100 ;ISTUM. ] GYL]J PAS.
Q12=400 ;SKOBIMO PASTUMA
Q14=+0 ;UZLAIDA SONE

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM KONT. MM

Kontdro apibrézties programa su kontdro formule:

0 BEGIN PGM MOD. MM

1 DECLARE CONTOUR QC1
= “APSKRITIMAS1¢

2 FN 0: Q1 =+35
3 FN 0: Q2 =+50
4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2
= “APSKRITIMAS31XY*“

6 DECLARE CONTOUR QC3 = “TRIKAMPIS“
7 DECLARE CONTOUR QC4 = “KVADRATAS*
8§QC10=(QC1|QC2)\QC3\QCH4

9 END PGM MOD. MM
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Skobimo ciklo iSkvieta
Slichtavimo frezos iskvieta
Gylio Slichtavimo ciklo apibréztis

Gylio Slichtavimo ciklo iSkvieta
Soninio $lichtavimo ciklo apibréztis

Soninio $lichtavimo ciklo igkvieta

Jrankio patraukimas, programos pabaiga

Kontdro apibrézties programa

“KREIS1*“ programos kontiro identifikatoriaus apibréztis

Verciy priskirtis PGM “KREIS31XY*“ naudotiems parametrams

“KREIS31XY* programos kontdro identifikatoriaus apibréztis

“TRIKAMPIS* programos kontaro identifikatoriaus apibréztis
“‘KVADRATAS* programos kontiro identifikatoriaus apibréztis
Kontdro formulé

emis

konturo formulé

Ingesnemis

9.1 SL ciklai su sudét

” @



X
=
o
-

Kontdro apraSymo programa: apskritimas desinéje

emis

Kontdro apraSymo programa: apskritimas kairéje

kontiro formul

nemis

Kontdro aprasymo programa: trikampis desinéje

Kontdro apraSymo programa: kvadratas kairéje

ontiro apibrézties programos:

=
X
©
S
"
S
7]
E
—
o
—J
7))
F-
o

N
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9.2 SL ciklai su paprastomis
konttro formulémis

Pagrindai

Naudodami SL ciklus ir paprastas kontdro formules, i$ daugiausiai 9
kontdro daliy (jdubos ir salos) paprastai galite sudaryti kontarus.
Atskiras kontdro dalis (geometrijos duomenis) jveskite kaip atskiras
programas. Tada visas kontaro dalis vél galésite panaudoti bet kuriuo
metu. IS pasirinkty kontdro daliy TNC apskaiciuoja visg kontdra.

atmintis ribojama daugiausiai iki 128 konttry. Galimy
kontdro elementy skaicius priklauso nuo kontdro tipo
(vidinis / iSorinis kontdras) ir konttro apraSymy skaiciaus,
daugiausiai gali bati apie 8192 kontiro elementai.

@ Vieno SL ciklo (visos kontlro apraSymo programos)

Kontiiro daliy savybés
TNC visus kontdrus i§ esmés atpazjsta kaip jdubas. Spindulio
korekcijos neuzprogramuokite.
TNC ignoruoja pastiimas F ir papildomas funkcijas M.

Koordinates galima perskaiciuoti. Jei programuojate kontiro dalyse,
jos bus taikomos ir kitose subprogramose, taciau po ciklo iSkvietos
ju negalima atstatyti

Subprogramose gali biti ir koordinatés suklio asyje, taciau jos
ignoruojamos

Pirmame subprogramos koordinaciy sakinyje nustatysite apdirbimo
plokstuma. Galima naudoti papildomas asis U, V, W

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Schema: vykdymas naudojant SL
ciklus ir sudétingesnes kontiiro formules

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= “POCK1.H*

12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 KONT. DUOM. ...
8 CYCL DEF 22 SKOBIM. ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SLICHTAV. GYLIS ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLICHTAV. SONE ...

17 CYCL CALL
63 L Z+250 R0 FMAX M2
64 END PGM CONTDEF MM

emis

9.2 SL ciklai su paprastomis konturo formul
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emis

Apdirbimo cikly savybés

Prie$ kiekvieng cikla TNC automatiSkai nustato padétj saugiu
atstumu

Kiekvienas gylio lygmuo frezuojamas neatitraukus jrankio; salos
apvaziuojamos Sonu

,Vidiniy kampy"“ spindulys yra programuojamas — jrankis nesustoja,
nesusidaro jpjovimo zymy (taikomas labiausiai iSoréje esandiai
trajektorijai skobiant ir Soninio Slichtavimo metu)

Soninio $lichtavimo metu TNC kontirg pritraukia liestine apskritimo
trajektorija

Slichtuojant gylj, jrankj prie gabalo TNC taip pat pritraukia liestine
apskritimo trajektorija (pvz., suklio aSis Z: apskritimo trajektorija
plokStumoje Z/X)

TNC kontiirg apdoroja tiesiogiai tolygia arba prieSinga eiga

Naudodami jrenginio parametrg 7420 nustatysite, kokioje
@ padétyje TNC turi nustatyti jrankj cikly nuo 21 iki 24
pabaigoje.

Apdirbimui skirtus matus, tokius kaip fr(_azavimo gylis, uzlaidos ir
saugus atstumas, tiesiogiai kaip KONTURO DUOMENIS jveskite cikle
20.

9.2 SL ciklai su paprastomis konturo formul
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Paprastos konturo formulés jvestis

Programuojamaisiais mygtukais matematinéje formuléje galite
sujungti jvairius kontdrus:

Jjunkite programuojamuyjy mygtuky juostg su
& specialiosiomis funkcijomis

emis

conToue Pasirinkite kontdro ir taSky apdirbimo meniu funkcijas
Paspauskite programuojamajj mygtukg CONTOUR
07 DEF: TNC pradeda kontaro formulés jvestj

Pasirinkite pirmos kontdro dalies pavadinimag
programuojamuoju mygtuku LANGO PASIRINKIMAS
arba jveskite tiesiogiai. Pirma kontdro dalis visada turi
bati Zzemiausia jduba, patvirtinkite mygtuku ENT

Programuojamuoju mygtuku nustatykite, ar kitas
otz kontdras bus jduba, ar sala, patvirtinkite mygtuku ENT

Pasirinkite antros kontdro dalies pavadinimg
programuojamuoju mygtuku LANGO PASIRINKIMAS
arba jveskite tiesiogiai, patvirtinkite mygtuku ENT

Prireikus jveskite antros kontaro dalies gylj,
patvirtinkite mygtuku ENT

Dialogg kaip aprasSyta auksc¢iau toliau teskite tol, kol
jvesite visas kontdro dalis

jdubos!

Jei kontiras apibréztas kaip salelé, tada TNC jvestg gylj
interpretuoja kaip salelés aukstj. Jvesta verté, prie kurios
néra jokiy Zenkly, yra susijusi su gabalo plokstumal

Jei prie gylio jvestas 0, tada taikomas cikle 20 jduboms
pasirinktas gylis, salos iSsikiSa iki gabalo plokStumos!

@ Kontdro daliy sgrasa visada pradékite tik nuo giliausios

9.2 SL ciklai su paprastomis konturo formul

Konturo vykdymas naudojant SL ciklus

Viso apibrézto kontdro apdorojimas vyksta SL ciklais 20—
@ 24 (zr. ,Perziara” psl. 190).
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9.2 SL ciklai su paprastomis kontaro formulémis
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Apdirbimo ciklai:
galutinis apdirbimas




10.1 Pagrindai

10.1 Pagrindai

Perzitra
TNC leidzia naudotis keturiais ciklais, kuriais galite suformuoti tokias
plokStumas:

CAD/CAM sistema sukuria

staCiakampe plokstuma,

kreivg plokstuma,

jvairiai pakreipta,

jsukta.

. Programuojama- .
Ciklas sis mygtukas Puslapis
30 3D DUOMENUY APDIRBIMAS R Psl. 263
Galutiniam 3D duomeny apdirbimui oaTA
keliais postamiais
230 GALUTINIS APDIRBIMAS Psl. 265
Lygioms, statiakampéms -y
plokStumoms
231 |PRASTA PLOKSTUMA 231 Psl. 267
kreivoms, pasuktoms ir jsuktoms e 4
plokStumoms
232 PLOKSTUMY FREZAVIMAS 252 Psl. 271
Lygioms, stagiakampéms L

plokStumoms su uZlaidos
duomenimis ir keliais postimiais

262 Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas @



10.2 3D DUOMENU APDIRBIMAS
(ciklas 30, DIN/ISO: G60)

Ciklo eiga

1 TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX i§ esamos padéties suklio
adyje nustato saugiu atstumu vir§ cikle uzprogramuoto MAX tasko

2 Tada TNC jrankj FMAX apdirbimo plokStumoje traukia iki cikle
uzprogramuoto MIN tasko

3 IS ten jstimimo j gylj pastima juda link pirmojo kontiro tasko
4 Tada TNC apdirba visus nurodytoje programoje iSsaugotus taskus,

naudodama frezavimo pastama; jei reikia, TNC retkarciais juda link
saugaus atstumo, kad galéty perSokti neapdirbtas sritis

5 Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki saugaus atstumo

Atkreipkite démesj programuodami!

nekoduoto teksto dialogo programoms apdoroti keliais

@ Ciklas 30 labiausiai tinka iSoréje sukurtoms atviro,
postimiais.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.2 3D DUOMENUY APDIRBIMAS (ciklas 30, DIN/ISO

Ciklo parametras

30
MILL 3-D
DATA

264

3D duomeny rinkmenos pavadinimas: jveskite
programos pavadinimag, kurioje iSsaugoti kontdro
duomenys; jei rinkmena néra iSsaugota aktualiame
kataloge, jveskite visg marSrutg. Galima jvesti
daugiausiai 254 Zenklus

MIN tasko sritis: srities maziausias taskas (X, Y ir Z
koordinatés), kuriame turi biti frezuojama. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

MAX tasko sritis: srities didziausias taskas (X, Y ir Z
koordinatés), kuriame turi biti frezuojama. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas | (prieauginis): atstumas tarp jrankio
vir§dinés ir gabalo plokStumos. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Istimimas j gylj 2 (prieauginis): matmuo, kuriuo jrankis
turi bati jstumtas. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Istimimo | gyli pastiima 2: jrankio judéjimo greitis
jleidziant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,999,
pasirinktinai FAUTO

Frezavimo pastiima 4: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FAUTO

Papildoma funkcija M: pasirenkama daugiausiai
dviejy papildomy funkcijy, pvz., M13, jvestis. Jvesties
sritis nuo 0 iki 999

YA

MAX

oo

zA

Pavyzdys: NC sakiniai

64 CYCL DEF 30.0 3D DUOM.APDOROJIM.
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 ATST 2

69 CYCL DEF 30.5 ZUSTLG -5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8
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10.3 GALUTINIS APDIRBIMAS

(ciklas 230, DIN/ISO: G230)

Ciklo eiga

1

IS aktualios padéties TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX
nustato apdirbimo plokStumos pradiniame taske 1; TNC jrankj
kartu perstato jrankio spinduliu kairéj ir virSun

Tada jrankis FMAX suklio adyje juda iki saugaus atstumo ir po to
jstimimo j gylj pastlima juda iki uzprogramuotos pradinés padéties
suklio asyje

Po to jrankis uzprogramuota frezavimo pastiima juda iki galutinio
tasko 2; TNC galutinj taskg apskaiciuoja pagal uzprogramuotg
pradinj tadkg, uzprogramuots ilgj ir jrankio spindulj

TNC frezavimo pastlima jrank| jstrizai perkelia iki kitos eilutés
pradinio tasko; TNC poslinkj apskaiciuoja pagal uzprogramuotg
plotj ir pjaviy skaiciy

Po to jrankis neigiama 1 aSies kryptimi juda atgal

Galutinis apdirbimas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama jvesta
plokStuma

Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki saugaus atstumo

Atkreipkite démesj programuodami!

apdirbimo plokStumoje, o véliau jj suklio asimi traukia iki
pradinio tasko.

@ IS aktualios padéties TNC jrankio padét; iS pradziy nustato

Nustatykite tokig jrankio padétj, kad nejvykty susidirimas
su gabalu arba jtempikliu.
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10.3 GALUTINIS APDIRBIMAS (ciklas 230, DIN/ISO

Ciklo parametras

230

)

266

1 aSies pradinis taSkas Q225 (absoliutinis): paskutinj
kartg apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje
galutinai apdirbtos plok§tumos Min. tasko koordinaté.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies pradinis taskas Q226 (absoliutinis): paskutinj
kartg apdirbimo plok$tumos Salutinéje asyje galutinai
apdirbtos plok§tumos Min. tasko koordinaté. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3. aSies pradinis taSkas Q227 (absolut): aukstis suklio

asSyje, kurioje turi bati atliekamas galutinis apdirbimas.

Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q218 (prieauginis): apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje galutinai apdirbamos
plokstumos ilgis, susijes su 1 asSies pradiniu tasku.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 Soninis ilgis Q219 (prieauginis): apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje galutinai apdirbamos
plokstumos ilgis, susijes su 2. asies pradiniu tasku.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pjuviy skaicius Q240: eiluCiy skaicius, kuriose TNC
jrankj turi traukti j plotj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
judant nuo saugaus atstumo iki frezavimo gylio
mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

IstriZiné pastima Q209: jrankio judéjimo greitis
traukiant j tolesne eilute mm/min; jei jstrizai traukiate
medziagoje, tada Q209 jveskite mazesnj uz Q207; jei
traukiate erdvéje, tada Q209 jveskite didesnj uz
Q207. )vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio vir§anés ir frezavimo gylio, padétj nustatant
ciklo pradzioje ir ciklo pabaigoje. |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999 pasirinktinai PREDEF

Yi
mam)> @207
y
et —[ A
o ﬁ N = Q240 1 g
N — e —— =
€] A Q209
L <t——
V' \
Q226 >>>
—0@ =
} Q218 X
Q225
B a206
1
z A N
Q200
Q227
m —
X

Pavyzdys: NC sakiniai

71 CYCL DEF 230 GAL.APD.
Q225=+10 ;1 ASIES PRAD. TASK.
Q226=+12 ;2 ASIES PRAD. TASK.
Q227=+2.5;3 ASIES PRAD. TASK.
Q218=150 ;1. SONINIS ILGIS
Q219=75 ;2. SONINIS ILGIS
Q240=25 ;PJUVIU SKAICIUS
Q206=150 ;ISTUM. ] GYL] PAS.
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q209=200 ;ISTR. PASTUMA
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
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10.4 JPRASTA PLOKSTUMA

(ciklas 231, DIN/ISO: G231)

Ciklo eiga

1

2

IS aktualios padéties TNC jrankio padétj 3D tiesés judesiu nustato
pradiniame taske

Tada uzprogramuota frezavimo pastiima jrankis juda link galinio
tasko

Ten TNC jrankj greitaja eiga FMAX teigiama suklio aSies kryptimi
patraukia jrankio spinduliu ir vél grazZina j pradinj taskg
Pradiniame taske 1 TNC jrankj vel grazina j padétj pagal paskutine
Z verte

Tada i$ 1 taSko TNC visose trijose aSyse jrankj 4 tasko kryptimi
perkelia j tolesne eilute

Po to TNC jrankj traukia j Sios eilutés galinj taska. TNC jrankio
galinj taSkg apskaiciuoja pagal 2 taskg ir poslinkj = tasko kryptimi
Galutinis apdirbimas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama jvesta
plok§tuma

Pabaigoje TNC jrankio padétj jrankio skersmeniu perkelia virs
auksciausio jvesto tasko suklio asyje
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10.4 [IPRASTA PLOKSTUMA (ciklas 231, DIN/ISO

G231)

Pjavio kryptis

Pradinj taskg, o todél ir frezavimo kryptj, galima pasirinkti laisvai, nes
TNC atskirus pjavius i§ esmes atlieka nuo tasko 1 iki taSko 2 ir bendra
eiga vyksta i$ taSko 1/ 2 jtaskg = / 4. TaSka 1 galite nustatyti bet
kuriame apdirbamos plokStumos kampe.

Naudodami kotines frezas galite optimizuoti plok$tumos kokybe:
stumiamuoju pjaviu (suklio koordinatés taskas 1 didesnis uz suklio
aSies koordinatés taskg 2?) maziau pakreiptose plokStumose.

Traukiamuoju pjaviu (suklio koordinatés taskas 1 mazesnis uz suklio
aSies koordinatés taska 2) labai pakreiptose plokStumose.

Perkreiptose plokStumose, pagrindinio judesio kryptj (i$ tasko 1 j
taska ) nustatykite didesnio polinkio kryptimi

Naudodami spindulines frezas galite optimizuoti plokStumos kokybe:

Perkreiptose plok$tumose pagrindinio judesio kryptj (i$ tasko 1 |
taska 2) nustatykite vertikaliai didziausio polinkio krypciai

Atkreipkite démesj programuodami!

nustato pradiniame tasSke . Nustatykite tokig jrankio
padétj, kad nejvykty susidirimas su gabalu arba
jtempikliu.

@ IS aktualios padéties TNC jrankio padétj 3D tiesés judesiu

TNC jrankj su spindulio korekcija RO traukia tarp jvesty
padéciy

Prir. naudokite frezg su centru pjaunanciu priekiniu dantimi
(DIN 844).

268
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Ciklo parametras

231

=]

V)
722

1 aSies pradinis taSkas Q225 (absoliutinis): paskutinj
kartg apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje
galutinai apdirbtos plok§tumos pradinio tasko
koordinaté. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 aSies pradinis taskas Q226 (absoliutinis): paskutinj
kartg apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje galutinai
apdirbtos plokStumos pradinio tasko koordinaté.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3. aSies pradinis taSkas Q227 (absoliutinis): galutinai
apdirbtos plokstumos pradinio tasko koordinaté suklio
aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 asSies 2 taSkas Q228 (absoliutinis): apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asSyje galutinai apdirbtos
plokstumos galutinio tasko koordinaté. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2.afies 2 taskas Q229 (absoliutinis): apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje galutinai apdirbtos
plokStumos galutinio tasko koordinaté. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 asies 2 taSkas Q230 (absoliutinis): galutinai apdirbtos
plokStumos galinio tasSko koordinaté suklio aSyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 3 taskas Q231 (absoliutinis): tasko 2 koordinaté
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 agies 3 taskas Q232 (absoliutinis): taSko 2 koordinaté
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 asies 3 taSkas Q233 (absoliutinis): tasko = koordinaté
suklio aSyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Q236

Q233

Q227

Q230

i,

G231)

@

r

Q228 Q231

Q234

Q225

>
X

Yi

Q235
Q232

Q229
Q226

w

<V

10.4 |PRASTA PLOKSTUMA (ciklas 231, DIN/ISO

” @



W

10.4 [IPRASTA PLOKSTUMA (ciklas 231, DIN/ISO

G231)

1 asies 4 taskas Q234 (absoliutinis): taSko 4 koordinaté
apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies 4 taSkas Q235 (absoliutinis): taSko 4 koordinaté
apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

4 aSies 3 taSkas Q236 (absoliutinis): taSko 4 koordinaté
suklio asSyje. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Pjuviy skai¢ius Q240: eiluciy skaicius, kuriuo TNC
jrankj turi traukti tarp tasky 1 ir 4 arba tarp tasky 2 ir =.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/ min. TNC pjauna naudodama puse
uzprogramuotos vertés. |vesties sritis nuo 0O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Pavyzdys: NC sakiniai

72 CYCL DEF 231 JPR. PLOKST.
Q225=+0 ;1 ASIES PRAD. TASK.
Q226=+5 ;2 ASIES PRAD. TASK.
Q227=-2 ;3 ASIES PRAD. TASK.
Q228=+100;1 ASIES 2 TASKAS
Q229=+15 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q230=+5 ;3 ASIES 2 TASKAS
Q231=+15 ;1 ASIES 3 TASKAS
Q232=+125;2 ASIES 3 TASKAS
Q233=+25 ;3 ASIES 3 TASKAS
Q234=+15 ;1 ASIES 4 TASKAS
Q235=+125;2 ASIES 4 TASKAS
Q236=+25 ;3 ASIES 4 TASKAS
Q240=40 ;PJUVIU SKAICIUS
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
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10.5 PLOKSTUMOS FREZAVIMAS

(ciklas 232, DIN/ISO: G232)

Ciklo eiga

Naudodami ciklg 232, plokStuma galite plokSc¢iai frezuoti keliais
postimiais ir atsizvelgdami j Slichtavimo uzlaidg. Tada galima naudotis
viena i$ trijy apdirbimo strategijy:

1

Strategija Q389=0: staCiakampio formos apdirbimas, Soninis
postimis uz apdirbamos plok§tumos

Strategija Q389=1: staCiakampio formos apdirbimas, Soninis
postiimis apdirbamoje plokStumoje

Strategija Q389=2: apdirbimas eilutémis, atitraukimas ir Soninis
postiimis padéties nustatymo pastima

IS aktualios padéties TNC jrankio padétj greitgja eiga FMAX
nustato pradiniame taske 1, naudodama padéties nustatymo
logika: jei aktuali padétis suklio aSyje yra didesné uz antrg saugy
atstumg, TNC jrankj i$ pradziy traukia apdirbimo plokstumoje, o
véliau — suklio aSyje, prieSingu atveju i$ pradziy iki antro saugaus
atstumo, o tada — apdirbimo plokStumoje. Apdirbimo plokStumoje
pradinis taskas Salia gabalo yra perkeltas jrankio spindulio atstumu
ir Soniniu saugiu atstumu

Tada padéties nustatymo pastiima jrankis suklio asyje juda link
TNC apskaiciuotos pirmos jstimimo j gylj padéties

Strategija Q389=0

3

Po to uzprogramuota frezavimo pastiima jrankis juda link galinio
tasko 2 Galinis taskas yra uz plokstumos, jj TNC apskaiciuoja
pagal uZzprogramuotg pradinj taska, uzprogramuots ilgj,
uzprogramuotg Soninj saugy atstuma ir jrankio spindulj

TNC iSankstinio padéties nustatymo pastiima jrankj jstrizai perkelia
iki kitos eilutés pradinio tasko; TNC poslinkj apskaiciuoja pagal
uzprogramuotg plotj, jrankio spindulj ir didZiausig trajektorijos
sanklotos koeficientg

Po to jrankis vél graZzinamas pradinio tasko kryptimi

Procesas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama jvesta plokStuma.
Paskutinés trajektorijos pabaigoje atliekamas postimis iki kitos
apdirbimo gylio

Kad bty galima iSvengti tusc€iyjy eigy, toliau plok$tuma apdirbama
prieSinga eilés tvarka

Procesas kartojamas tol, kol atliekami visi postimiai. Taciau
paskutinio postimio metu jvesta Slichtavimo uZlaida frezuojama
Slichtavimo pastima

Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki antro saugaus
atstumo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Strategija Q389=1

3 Po to uzprogramuota frezavimo pastiima jrankis juda link galinio
tasko 2 Galinis taskas yra plok§tumoje, jj TNC apskaiciuoja pagal
uzprogramuotg pradinj taska, uzprogramuotg ilgj ir jrankio spindulj

4 TNC isankstinio padéties nustatymo pastlima jrankj jstrizai perkelia
iki kitos eilutés pradinio tasko; TNC poslinkj apskai€iuoja pagal
uzprogramuotg plotj, jrankio spindulj ir didziausig trajektorijos
sanklotos koeficientg

5 Po to jrankis vél grgZinamas pradinio tasko kryptimi 1. Poslinkis j
tolesne eilute atliekamas gabalo viduje

6 Procesas kartojamas tol, kol visiSkai apdirbama jvesta plokStuma.
Paskutinés trajektorijos pabaigoje atliekamas postimis iki kitos
apdirbimo gylio

7 Kad bty galima iSvengti tus€iujy eigy, toliau plok§tuma apdirbama
prieSinga eilés tvarka

8 Procesas kartojamas tol, kol atliekami visi postimiai. Taciau
paskutinio postdmio metu jvesta Slichtavimo uzlaida frezuojama
Slichtavimo pastiima

9 Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki antro saugaus
atstumo

Strategija Q389=2

3 Po to uzprogramuota frezavimo pastima jrankis juda link galinio
tasko 2 Galinis taskas yra uz plok$tumos, jj TNC apskaiciuoja
pagal uzprogramuotg pradinj taskg, uzprogramuotg ilgj,
uzprogramuotg Soninj saugy atstumg ir jrankio spindulj

4 TNC jrankj suklio asimi traukia iki saugaus atstumo vir§ aktualios
jstdmimo j gylj padéties ir iSankstinio padéties nustatymo pastiima
tiesiogiai grjZta iki tolesnés eilutés pradinio tasko. TNC poslinkj
apskaiciuoja pagal uzprogramuotg plotj, jrankio spindulj ir
didziausig trajektorijos sanklotos koeficientg

5 Po to jrankis vél juda j aktualig jstimimo j gylj padét; ir toliau vél
juda galinio tasko kryptimi

6 Galutinio apdirbimo procesas kartojamas tol, kol visiSkai
apdirbama jvesta plokStuma. Paskutinés trajektorijos pabaigoje
atliekamas postumis iki kitos apdirbimo gylio

7 Kad bty galima iSvengti tus€iujy eigy, toliau plokStuma apdirbama
prieSinga eilés tvarka

8 Procesas kartojamas tol, kol atliekami visi postimiai. Taciau
paskutinio postimio metu jvesta Slichtavimo uzlaida frezuojama
Slichtavimo pastima

9 Pabaigoje TNC jrankj FMAX traukia atgal iki antro saugaus
atstumo

Atkreipkite démesj programuodami!

Nustatykite tokj 2-3 saugy atstumg Q204, kad nejvykty
@ susiddrimas su gabalu arba jtempikliu.

272

Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas @



Ciklo parametras

Apdirbimo strategija (0/1/2) Q389: nustatoma, kaip
TNC turi apdirbti plokStuma:

0: staciakampio forma, Soninis postiimis uz
apdirbamos plokstumos

1: staciakampio forma, Soninis postlimis frezavimo
pastiima apdirbamoje plokStumoje

2: apdirbimas eilutémis, atitraukimas ir Soninis
postlimis padéties nustatymo pastima

1 aSies pradinis taSkas Q225 (absoliutinis): apdirbimo
plokStumos pagrindinéje aSyje apdirbamos
plok§tumos pradinio tasko koordinaté. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies pradinis taskas Q226 (absoliutinis): paskutinj
kartg apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje galutinai
apdirbtos plok§tumos pradinio tasko koordinaté.
|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3. aSies pradinis taskas Q227 (absoliutinis): gabalo
plokstumos koordinaté, nuo kurios pradedami
skaiciuoti postimiai. Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

3. aSies galinis taskas Q386 (absoliutinis): koordinaté
suklio adyje, kurioje turi bati atliekamas plokS¢ias
frezavimas. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

1. Soninis ilgis Q218 (prieauginis): apdirbamos
plokStumos ilgis apdirbimo plokStumos pagrindinéje
adyje. Priekyje jrade Zenkla, galite nustatyti pirmosios
frezavimo trajektorijos kryptj, susijusig su 1 aSies
pradiniu tagku. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2. Soninis ilgis Q219 (prieauginis): apdirbamos
plokStumos ilgis apdirbimo plokStumos Salutinéje
adyje. Priekyje jraSe Zenklg, galite nustatyti jstriZinio
postlimio kryptj, susijusig su 2 asies pradiniu tasku.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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DidZiausias jstimimas j gylji Q202 (prieauginis):
matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas daugiausiai.
Tikrajj jstimima j gyl TNC apskaiciuoja pagal
skirtuma tarp galinio ir pradinio tasko jrankio aSyje —
atsizvelgdama j Slichtavimo uzlaidas, todél galima
apdirbti naudojant vienodas jstimimo j gylj vertes.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Slichtavimo uzlaidos gylis Q369 (prieauginis): verté,
kuria turi bati patrauktas paskutinis postimis. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999

Maks. trajektorijos sanklotos koeficientas Q370:
didziausias Soninis postimis k. Tikrgjj Soninj postimj
TNC apskaiciuoja pagal 2-trg Soninj ilgj (Q219) ir
jrankio skersmenj, todél galima apdirbti naudojant
vienodg 3oninj postimj. Jei jrankiy lenteléje jvedéte
spindulj R2 (pvz., disko spindulj, naudojant pjovimo
galvutes), TNC atitinkamai sumazins Sonine postim;.
Jvesties sritis nuo 0,1 iki 1,9999 pasirinktinai PREDEF

Frezavimo pastama Q207: jrankio judéjimo greitis
frezuojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

Slichtavimo pastiima Q385: jrankio judéjimo greitis
frezuojant paskutinj postimj mm/min. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai FAUTO, FU, FZ

ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253: jrankio
judéjimo greitis pritraukiant pradine padétj ir judant |
tolesne eilute mm/min; jei jstrizai traukiate medziagoje
(Q389=1), tada TNC jstrizinj postiim] atlicka
frezavimo pastiima Q207. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai FMAX, FAUTO, PREDEF

Q204
Q200
l g Q202
0369T
@ -
X
Yi
e 0207
; l-—-—-—»»»—-—-—--—.
A
._-_-_’»-_._-_:
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_+ B
@T e Q253
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Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSQinés ir pradinés padeéties jrankio asSyje. Jei
frezuojate pasirinke apdirbimo strategijg Q389=2,
TNC pradinj taskg tolesnéje eilutéje traukia saugiu
atstumu vir§ aktualios jstimimo j gylj padéties.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 pasirinktinai
PREDEF

Saugus atstumas Sone Q357 (prieauginis): Soninis
jrankio atstumas pritraukiant pirmojo jstdmimo j gylj
padétj ir atstumas, kuriuo Soninis postimis turi bati
atliekamas pasirinkus apdirbimo strategijg Q389=0 ir
Q389=2. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2-tras saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,9999 pasirinktinai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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71 CYCL DEF 232 PLOKSC.FREZ.

Q389=2 ;STRATEG.

Q225=+10 ;1 ASIES PRAD. TASK.
Q226=+12 ;2 ASIES PRAD. TASK.
Q227=+2.5;3 ASIES PRAD. TASK.

Q386=-3 ;3. ASIES GAL. TASK.
Q218=150 ;1. SONINIS ILGIS
Q219=75 ;2. SONINIS ILGIS
Q202=2 ;MAKS.ISTUM.] GYL]
Q369=0.5 ;GYLIO UZLAIDA
Q370=1 ;MAKS. SANKLOTA
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA

Q385=800 ;SLICHTAVIMO PAST.

Q253=2000;ISANKST.
PAD.NUST.PASTUMA

Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q357=2 ;SAUG.ATSTUM.SONE
Q204=2 ;2 SAUGUS ATST.
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10.6 Programavimo pavyzdziai

<
<
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(IBLKFORM 0.1 Z X0 Y#0Z#0 | RuoSinio apibreZtis

' 3TOOL DEF 1 L+0R#S 1 lrankio apibreztis

[4TOOL CALL 1 Z S3500 ] lrankio iSkvieta

[SLZ5250 ROEMAX T Jrankio patraukimas

(6 CYCLDER 250 GALAPD:I|  Galutinio apdirbimo ciklo apibreztis
2

76 Apdirbimo ciklai: galutinis apdirbimas @



7 L X+-25 Y+0 R0 FMAX M3 ISankstinis padéties nustatymas netoli pradinio tasko
8 CYCL CALL Ciklo iskvieta
9 L Z+250 R0 FMAX M2 Jrankio patraukimas, programos pabaiga

10 END PGM C230 MM

10.6 Programavimo pavyzdziai
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Ciklai: koordinaciy
perskaic¢iavimai




11.1 Pagrindai

Perziura

Perskaiciavus koordinates, vieng kartg uzprogramuotg kontirg TNC
gali suformuoti jvairiose gabalo vietose, prie$ tai pakeitus kontdro
padétj ir dydj. TNC leidzia naudotis Siais koordinaciy perskaiciavimo
ciklais:

11.1 Pagrindai

Programuojama-

ke sis mygtukas

Puslapis

7 NULINIS TASKAS

Kontary perstiimimas tiesiogiai
programoje arba nuliniy tasky
lentelese

Psl. 282

0

247 ATSKAITOS TASKO 247 Psl. 289
NUSTATYMAS

Atskaitos tasko nustatymas
vykstant programai

‘-
N
)

8 ATSPINDEJIMAS 5= Psl. 290
Kontdry atspindéjimas @é@

10 SUKIMAS 1 Psl
Kontiry sukimas apdirbimo Q‘
plokstumoje

. 292

11 MATAVIMO KOEFICIENTAS 1 Psl. 294
Kontdry sumazinimas arba @
padidinimas

26 SUASIMI SUSIJES MATAVIMO [z e Psl. 296
KOEFICIENTAS -

Kontiro sumazinimas arba

padidinimas naudojant su aSimis

susijusius matavimo koeficientus

19 APDIRBIMO PLOKSTUMA ® o Psl. 298
Apdirbimo vykdymas pasuktoje @

koordinaciy sistemoje, naudojant

jrenginius su sukamosiomis

galvutémis ir/arba pasukamais

stalais
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Koordinaciy perskaic¢iavimy taikomumas

Taikymo pradzia: koordinaciy perskaiCiavimas pradedamas taikyti nuo
jy apibrézties — taigi neiSkvieCiamas. Taikomas tol, kol atstatomas
arba apibréziamas i$ naujo.
Koordinaciy perskai€iavimo atstatymas:
IS naujo apibrézkite ciklg su pagrindiniy veiksmy vertémis, pvz.,
matavimo koeficientu 1.0
Jvykdykite papildomas funkcijas M2, M30 arba sakinj END PGM
(atsizvelgiant j jrenginio parametrg 7300)
Pasirinkite naujg programg

UzZprogramuokite papildoma funkcijg M142 ,Trinti modalig
programos informacijg“

11.1 Pagrindai
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11.2 NULINIO TASKO perkélimas
(ciklas 7, DIN/ISO: G54)

Poveikis

Naudodami NULINIO TASKO PERKELIMO funkcijg, apdirbimus
galésite kartoti bet kurioje gabalo vietoje.

Po ciklo apibrézties NULINIO TASKO PERKELIMAS, visos
koordinaciy jvestys bus susijusios su nauju nuliniu tasku. Perkélimag
kiekvienoje aSyje TNC parodo papildomame bdsenos rodmenyje .
Jvesti sukamyjy a8iy negalima.

Atstatyti

Perkeélimo koordinatéms X=0; Y=0 ir pan. programavimas i$ naujo
apibréziant ciklg
Naudokite funkcijg TRANS DATUM RESET

IS nuliniy tasky lentelés iSkvieskite perkélimg koordinatéms
X=0; Y=0 ir pan.

Graf.

Jei po nulinio tasko perkélimo uZprogramuojate naujg BLK FORM, tai
jrenginio parametre 7310 galite nuspresti, ar BLK FORM bus susijusi
su nauju, ar su ankstesniu nuliniu taSku. Apdirbant keletg daliy TNC
kiekvieng dalj atskirai galés pavaizduoti grafiskai.

Ciklo parametras

=E Perkélimas: jveskite naujo nulinio tasko koordinates;

absoliutinés vertés susijusios su gabalo nuliniu tasku,
kuris buvo parinktas nustatant atskaitos taska;
prieauginés vertés visada yra susijusios su paskutinj
kartg taikytu nuliniu tasku — jis gali bati jau perkeltas.
Jvesties sritis iki 6 NC aSiy, atitinkamai nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

282
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Pavyzdys: NC sakiniai

13 CYCL DEF 7.0 NUL. TASK.
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 NULINIO TASKO perkélimas su
nuliniy tasky lentelémis
(ciklas 7, DIN/ISO: G53)

Poveikis

Nuliniy tasky lenteles galite naudoti, pvz.,
daznai grgzinamiems apdirbimo etapams jvairiose gabalo padétyse
arba
dazniau naudojant tg patj nulinio tasko perkélimag
Programoje nuliniy tasky perkélimg galite uzprogramuoti tiesiog ciklo
apibréZtyje arba iSkviesti i$ nuliniy tasky lentelés.
Atstatyti
IS nuliniy tasky lentelés iSkvieskite perkélimg koordinatéms
X=0; Y=0 ir pan.
Perkélimo koordinatéms X=0; Y=0 ir pan. iSkvietimas naudojant ciklo
apibréztj
Naudokite funkcijg TRANS DATUM RESET
Graf.
Jei po nulinio tasko perkélimo uzprogramuojate naujg BLK FORM, tai
jrenginio parametre 7310 galite nuspresti, ar BLK FORM bus susijusi
su nauju, ar su ankstesniu nuliniu tasku. Apdirbant keletg daliy TNC
kiekvieng dalj atskirai galés pavaizduoti grafiskai.
Basenos rodmenys
Papildomame busenos rodmenyje rodomi Sie nuliniy tasky lentelés
duomenys:
Aktyvios nuliniy tasky lentelés pavadinimas ir marSrutas
Aktyvaus nulinio taSko numeris
Komentaras i$ aktyvaus nulinio tasko numerio stulpelio DOC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

284

Démesio — susidurimo pavojus!

Nuliniai taskai i$ nuliniy taSky lentelés visada ir iSskirtinai
susije su aktualiu atskaitos tasku (iSankstinis
pasirinkimas).

Jrenginio parametras 7475, kuriuo anksciau buvo
nustatyta, ar nuliniai taSkai bus susije su jrenginio nuliniu
tasku, ar gabalo nuliniy tasku, neturi jokios saugos
funkcijos. Jei nustatyta MP7475 = 1, TNC perduoda
klaidos pranesima, kai i$ nuliniy tasky lentelés
iSkvie€iamas nulinio tasko perkélimas.

Nuliniy tasky lentelés iS TNC 4xx, kurios koordinatés yra
susijusios su jrenginio nuliniu tasku (MP7475 = 1), negali
biti naudojamos iTNC 530.

Jei nulinio tasko perkélimg naudojate su nuliniy tasky
lentelémis, tada naudokite funkcijg SEL TABLE, kad

norimg nuliniy tasky lentele buty galima aktyvinti NC

programoje.

Jei dirbate be SEL TABLE, tada norimg nuliniy tasky
lentele turite aktyvinti prieS programos testavimg arba
prie$ programos eigg (taikoma ir programavimo grafikui):

Naudodami rinkmeny valdymo sistema, norimg lentele
programos testavimui pasirinkite darbo rezime
Programos testavimas: lentelei priskirta bisena S

Naudodami rinkmeny valdymo sistema, norimg lentele
programos eigai pasirinkite programos eigos darbo
rezime: lentelei priskirta bdsena M

Nuliniy tasky lenteliy koordinaciy vertés taikomos tik
absoliutiniu badu.

Nauja eilute jterpti galite tik lentelés gale.

Ciklai: koordinagiy perskaigiavimai @



Ciklo parametras

Perkélimas: jveskite nulinio tasko numerj i$ nuliniy
tadky lentelés arba Q parametra; jei jvesite Q
parametrg, tada TNC aktyvins nulinio tasko numerj,
kuris jraSytas Q parametre. |vesties sritis nuo 0 iki
9999

Nuliniy tasky lentelés pasirinkimas NC
programoje

Naudodami funkcija SEL TABLE pasirinkite nuliniy tasky lentele, i$
kurios TNC turi perimti nulinius taskus:

PGM
CALL
DATUM
TABLE
SELECTION
WINDOW

Pasirinkite programos iSkvietos funkcijas: paspauskite
mygtukg PGM CALL

Paspauskite programuojamajj mygtukg NULINILU
TASKY LENTELE

Paspauskite programuojamajj mygtukg LANGO
PASIRINKIMAS: TNC parodo langg, kuriame galima
pasirinkti pageidaujama nulinio tasko lentele

Pageidaujama nulinio tasko lentele pasirinkite rodykliy
klaviSais arba spustelédami pele, patvirtinkite
mygtukuENT: TNC jveda visg marsruto pavadinimg j
SEL TABLE rinkinj

Funkcijg uzbaikite paspaude mygtukg END.

Lenteliy pavadinimus arba visg iSkviestinos lentelés marsruto
pavadinima taip pat galite jvesti tiesiog klaviatara.

=)

SEL TABLE sakinj uzprogramuokite pries ciklg 7 ,Nuliniy
tasky perkélimas®.

Naudojant SEL TABLE pasirinkta nuliniy tadky lentelé
aktyvi lieka tol, kol naudodami SEL TABLE arba PGM
MGT pasirenkate kitg nuliniy tasky lentele.

Naudodami funkcija TRANS DATUM TABLE, NC
sakinyje galite uZzprogramuoti nuliniy tasky lenteles ir
nulinio tasko numer;j (zr. atviro, nekoduoto teksto dialogo
Zinyng naudotojui).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nuliniy tasky lentelés redagavimas programos
iSsaugojimo/redagavimo rezime

G53)

pakeitima turite iSsaugoti paspaude mygtukg ENT.
PriesSingu atveju j pakeitima gali bati neatsizvelgta vykdant
programa.

@ Po to, kai nuliniy tasky lenteléje pakeiciate verte,

DIN/ISO

Nuliniy tasky lentele pasirinkite darbo reZzime Programos
iSsaugojimas/redagavimas

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite
e mygtuka PGM MGT
Rodyti nuliniy tasky lenteles: paspauskite

programuojamajj mygtukg PASIRINKTI TIPA ir
RODYTI.D

Pasirinkite norimg lentele arba jveskite naujg
rinkmenos pavadinimg

tasky lentelémis (ciklas 7,

-
E Redaguokite rinkmeng. Tam programuojamuyjy
— mygtuky juostoje parodomos Sios funkcijos:
Funkcija P_rogramuqama-
sis mygtukas
Pasirinkti lenteliy pradzig P

x

m
z
=}

Pasirinkti lenteliy pabaigg

Po puslapj versti aukstyn PrgE

Po puslapj versti zemyn

Jterpti eilute (galima tik lenteliy pabaigoje) nsERT

LINE

Trinti eilute DELeTE

LINE

Perimti jvestg eilute ir perSokti j kitg eilute NEXT

LINE

Lentelés pabaigoje pridéti leisting eiluciy (nuliniy | aeeew
taékl.j) Skaléll,! N LINES

iE RS E
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Nuliniy tasky lentelés redagavimas programos N
eigos darbo rezime n 0
c O
Programos eigos darbo rezime galite pasirinkti atitinkamg aktyvia : .
nuliniy tasky lentele. Tam paspauskite programuojamajj mygtuka —— O
NULINIY TASKY LENTELE Tada galésite naudotis tomis paciomis 3(’)
redagavimo funkcijomis kaip darbo rezime Programos -
iSsaugojimas/redagavimas .2 Z
o £8

Esamy veréiy perémimas | nuliniy tasky lentele QL

Q

Mygtuku ,Esamos padéties perémimas” j nuliniy tasky lentele galite ‘E

perimti aktualig jrankio padétj arba paskutinj kartg zonduotas padeétis: Q

Jvesties lauka nustatykite toje eilutéje ir tame stulpelyje, j kuriuos ;,

norite perimti padétj k.

Pasirinkite esamos padéties perémimo funkcija: H 7))

iSSokanciame lange TNC pateikia klausimg, kg norite ©

perimti — aktualig jrankio padétj, ar paskutinj kartg -

zonduotg verte 2‘

Rodykliy klaviSais pasirinkite norimg funkcijg ir E

patvirtinkite mygtuku ENT

Verciy perémimas visose asyse: paspauskite
LD programuojamajj mygtukg VISOS VERTES arba
PRESENT Verte perimkite asiai, ant kurios yra jvesties laukas:
S paspauskite programuojamajj mygtukg AKTUALIA
VERTE

w

11.3 NULINIO TASKO perkélimas su nul
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11.3 NULINIO TASKO perkélimas su nul

N Nuliniy tasky lentelés konfigiravimas

H
g (D Antroje ir tre€ioje programuojamuyjy mygtuky juostoje kiekvienai nuliniy promen. <3 |Redaguoti atskait. tasko lentele
— tasky lentelei galite nustatyti asis, kurioms norite apibrézti nulinius @ 2000
_-E 6 taskus. StandartiSkai visos asys yra aktyvios. Jei vieng asj norite " g
o atmesti, tada atitinkamam aSies programuojamajam mygtukui i B B3 2 =
Vl’ nustatykite ISJUNGTA. TNC i$ nuliniy tasky lentelés iStrins jai : R @ e O] ‘
(7)) E priklausantj stulpel;. z ] bt . s s =
E = Jeinévienai aktyviai aSiai nenorite apibrézti nulinio tasko, paspauskite :; : : : : : : ?"’i‘
QD (] mygtukg NO ENT. TNC atitinkamame stulpelyje jrasys braksn;. = : ‘
— @5 i
2 =
: %tam %
[} o
x PRADZIA PABAIGA PUSLAPIS PUSLAPIS ITERPTI PANAIKIN. KITA ‘
,w EILUTE EILUTE EILUTE
©
wd
-
£ Nuliniy tasky lentelés iSjungimas

Rinkmeny valdymo sistemoje paveskite parodyti kitg rinkmenos tipg ir
pasirinkite norimg rinkmeng.
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11.4 ATSKAITOS TASKO
NUSTATYMAS (ciklas 247,
DIN/ISO: G247)

Poveikis

Naudodami ciklg ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS, i$ankstiniy
pasirinkimy lenteléje apibréztg iS8ankstinj pasirinkimg galite aktyvinti
kaip naujg atskaitos taska.

Po ciklo ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS apibrézties, visos
koordinaciy jvestys ir nulinio tasko perkélimai (absoliutiniai ir
prieauginiai) bus susije su nauju iSankstiniu pasirinkimu.

Blisenos rodmuo

Bisenos rodmenyje TNC uz atskaitos tasko simbolio parodo aktyvy
iSankstino pasirinkimo numer;.

PrieS programuodami atkreipkite démesj!

Aktyvinant atskaitos taska i$ iSankstiniy pasirinkimy
@ lentelés, TNC atstato aktyvy nulinio tasko perkélima.

TNC iSankstinj pasirinkima nustato tik tose asyse, kurioms
iSankstiniy pasirinkimy lenteléje priskirtos vertés. ASiy
atskaitos taskas, pazymeétas -, lieka nepakeistas.

Jei aktyvinsite 0 iSankstinio pasirinkimo numer;j (0 eiluté),
tada aktyvinsite atskaitos taska, kurj paskutinj nustatéte
rankiniame darbo rezime.

PGM testavimo darbo rezime ciklas 247 netaikomas.

Ciklo parametras
247 Numeris atskaitos taskui?: jveskite atskaitos tasko
Slele)

numerj i§ iSankstiniy pasirinkimy lentelés, kuris turi
bati aktyvintas. |vesties sritis nuo 0 iki 65535

HEIDENHAIN iTNC 530

G247)

Pavyzdys: NC sakiniai

13 CYCL DEF 247 ATSK. TASKO NUSTAT.

Q339=4

;ATSKAITOS TASKO NR.

w

11.4 ATSKAITOS TASKO NUSTATYMAS (ciklas 247, DIN/ISO
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11.5 ATSPINDEJIMAS (ciklas 8, DIN/ISO

G28)

11.5 ATSPINDEJIMAS (ciklas 8,
DIN/ISO: G28)

Poveikis

TNC apdirbimo plokstumoje apdirbima gali vykdyti atspindéjimo badu.

Atspindéjimas pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje.
Taikoma ir padéties nustatymo rankine jvestimi darbo reZime.
Papildomame bisenos rodmenyje TNC parodo aktyvias atspindéjimo
asis.

Jei atspindima tik viena asSis, pasikeicia jrankio sukimosi kryptis. Tai

netaikoma apdirbimo ciklams.

Jei atspindimos dvi adys, sukimosi kryptis iSlaikoma.

Atspindéjimo rezultatas priklauso nuo nulinio tasko padeties:

Nulinis taskas yra ant atspindimo kontaro: elementas atspindimas
tiesiogiai prie nulinio tasko;

Nulinis tadkas yra uz atspindimo kontaro: elementas persikelia
papildomai;

Atstatyti
Ciklg ATSPINDEJIMAS i$ naujo uZprogramuokite jvestimi NO ENT.

Atkreipkite démesj programuodami!

siais numeriais pasikei€ia sukimosi kryptis. ISimtis: ciklas

@ Jei atspindima tik viena asis, frezavimo cikluose su 200-
208, kuriame iSlaikoma apibrézta sukimosi kryptis.
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Cikly parametrai

G28)

5 Atspindéta asis?: jveskite asis, kurios turi bati Pavyzdys: NC sakiniai

@«5@ atspindétos; gali bati atspindimos visos aSys — jsk. ir

sukamasias asis, o i8imtis yra suklio asis ir jai 79 CYCL DEF 8.0 ATSPIND.
priklausanti Salutiné aSis. Daugiausiai galima jvesti 80 CYCLDEFS8.1XYU

tris aSis. |vesties sritis iki 3NC aSiy X, Y, Z, U, V, W,

A, B, C

s —

11.5 ATSPINDEJIMAS (ciklas 8, DIN/ISO
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G73)

11.6 SUKIMAS (ciklas 10, DIN/ISO

11.6 SUKIMAS (ciklas 10,
DIN/ISO: G73)

Poveikis

Programoje TNC koordinaciy sistemg apdirbimo plok$tumoje gali sukti
aplink aktyvy nulinj taska.

SUKIMAS pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje. Taikoma ir
padéties nustatymo rankine jvestimi darbo rezime. Papildomame Y
blsenos rodmenyje TNC parodo aktyvy sukimo kampa.

Atskaitos asis sukimo kampui:

X/Y plok§tuma X aSis
Y/Z plok$tuma Y asis
Z/X plok$tuma Z aSis

Atstatyti
Ciklg SUKIMAS i$ naujo uzprogramuokite su 0° sukimo kampu.

35°

60

Atkreipkite démesj programuodami!

korekcijg. Prir. spindulio korekcijg uzprogramuokite i$

@ Apibrézus ciklg 10, TNC paSalina aktyvig spindulio
naujo.

ApibrézZe ciklg 10, patraukite abi apdirbimo plok$tumos
asis, kad baty aktyvintas sukimas.
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Ciklo parametras

» Sukimas: jveskite sukimo kampg laipsniais (°). Jvesties
sritis nuo -360,000° iki +360,000° (absoliutiné arba
prieaugine)

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

11EUKIMAS (ciklas 10, DIN/ISO

G73)
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G72)

11.7 MATAVIMO KOEFICIENTAS (ciklas 11, DIN/ISO

11.7 MATAVIMO KOEFICIENTAS
(ciklas 11, DIN/ISO: G72)

Poveikis
TNC programoje galite padidinti arba sumazinti kontdrus. Taip,
pavyzdziui, galima atsizvelgti j trumpinimo ir uzlaidos koeficientus.

MATAVIMO KOEFICIENTAS pradedamas taikyti nuo apibrézties
programoje. Jis taikomas ir padéties nustatymo rankine jvestimi darbo
rezime. Papildomame bisenos rodmenyje TNC parodo aktyvy
matavimo koeficientg.

Matavimo koeficientas taikomas

apdirbimo plokStumoje kartu visose trijose koordinaciy asyse
(atsizvelgiant j jrenginio parametrg 7410),
matams cikluose,
taip pat lygiagreCiose asyse U, V, W.
Salyga

Prie$ padidinimg arba sumazinimag, nulinis taskas turéty bati perkeltas
ant kontdro krasto arba kampo.

Padidinti: SCL didesnis uz 1 iki 99,999 999
Sumazinti: SCL mazesnis uz 1 iki 0,000 001
Atstatyti

Cikla MATAVIMO KOEFICIENTAS i$ naujo uzprogramuokite su
matavimo koeficientu 1.
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Ciklo parametras

1 Koeficientas?: jveskite koeficientg SCL (angl.: scaling);
6@ TNC koordinates ir spindulius padaugina i SCL (kaip
apraSyta prie ,Poveikis“). Jvesties sritis nuo 0,000000

iki 99,999999

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 NUL. TASK.
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 MAT.KOEFIC.

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1

G72)

11.7 MATAVIMO KOEFICIENTAS (ciklas 11, DIN/ISO

” @
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11.8 SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO KOEFICIENTAS (Ciklas 26)

11.8 SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO
KOEFICIENTAS (Ciklas 26)

Poveikis
Naudodami ciklg 26, j trumpinimo ir uzlaidos koeficientus galite
atsizvelgti pagal asis.

MATAVIMO KOEFICIENTAS pradedamas taikyti nuo apibrézties
programoje. Jis taikomas ir padéties nustatymo rankine jvestimi darbo
rezime. Papildomame bisenos rodmenyje TNC parodo aktyvy
matavimo koeficientg.

Atstatyti

Cikla MATAVIMO KOEFICIENTAS su koeficientu 1 i§ naujo
uzprogramuokite atitinkamai asiai

Atkreipkite démesj programuodami!

Koordinaciy aSiy su apskritimo trajektorijy padétimis
@ negalite iStempti arba spausti skirtingais koeficientais.

Kiekvienai koordinaciy asiai galite jvesti atskirg, su asimi
susijusj matavimo koeficienta.

Papildomai visiems matavimo koeficientams galima
uzprogramuoti centro koordinates.

Kontiras tempiamas i$ centro arba traukiamas link jo, taigi
nebdtinai nuo ir link aktualaus nulinio tasko — kaip cikle 11
MATAVIMO KOEFICIENTAS.
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Ciklo parametras

s cc ASis ir koeficientas: koordinaciy asj(-is) pasirinkite
) programuojamuoju mygtuku ir jveskite su asimi

susijusio tiesinimo arba deformacijos koeficienta(-us).

|vesties sritis nuo 0,000000 iki 99,999999

Centro koordinatés: su adimi susijusio tiesinimo arba
deformacijos centras. Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

20

Yi

Pavyzdys: NC sakiniai

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 MAT.KOEFIC. ASINIS

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

w

11.8 SU ASIMI SUSIJES MATAVIMO KOEFICIENTAS (Ciklas 26)
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11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO

G380, pasiren

kama
1)

programiné jranga

11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA
(ciklas 19, DIN/ISO: G80,
pasirenkama programiné
jiranga 1)

Poveikis

Cikle 19 apibrésite apdirbimo plokStumos padétj — t.y. jrankio aSies
padétj, susijusig su jrenginiui nustatyta koordinaciy sistema — jvesdami
pasukimo kampus. Apdirbimo plokStumos padétj gali nustatyti dviem
bldais:
Sukamujy asiy padéties tiesioginé jvestis
Apdirbimo plokStumos padétj aprasykite daugiausiai trim jrenginiui
nustatytos koordinaciy sistemos sukimais (erdvinis kampas).
|vedama erdvinj kampg gausite, jei vieng pjavj nustatysite vertikaliai
pasuktai apdirbimo plokStumai ir §j pjavj stebésite nuo aSies, aplink
kurig norite sukti. Dviem erdviniais kampais erdvéje jau apibrézta bet
kokia jrankio padétis.

padétis, o kartu ir manevrai pasuktoje sistemoje priklauso

@ Atkreipkite démesj, kad pasuktos koordinaciy sistemos
nuo to, kaip aprasote pasuktg plokStuma.

Jei apdirbimo plok$§tumg uzprogramuojate erdviniu kampu, TNC
automatiSkai apskaiciuoja tam reikalingas pasukamy asiy kampo
padétis ir jas nustato parametruose nuo Q120 (A asis) iki Q122 (C
asis).

Démesio — susidurimo pavojus!

Priklausomai nuo Jasy jrenginio konfigdracijos esant
erdvinio kampo apibréz¢iai apskaiciuojant galimi du
sprendimai (asiy padétys). Patikrinkite atitinkamais savo

jrenginio testais, kokig aSies padétj atitinkamai pasirinks
programiné TNC jranga.

Jei yra jdiegta pasirenkama programiné jranga DCM,
tuomet galite per programos testg paziaréti atitinkamg asiy
padétj vaizde PROGRAMA+KINEMATIKA (zr. atviro,
nekoduoto teksto dialogo Zinyng naudotojui, Dinaminé
susidarimo kontrolé).

Sukimo eilés tvarka plokStumos padéciai apskai€iuoti yra nustatyta: i$
pradziy TNC suka A as$j, po to — B a$§j, o galiausiai ir C a§j.

Ciklas 19 pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje. Jei asj
traukiate pasuktoje sistemoje, pradedama taikyti asSies korekcija. Jei
korekcija turi bati perskaiciuota visose asyse, turite patraukti visas
asis.

Jei funkcijai Programos eigos pasukimas rankiniame darbo rezime

nustatéte Aktyvi, bus perraSoma Siame meniu jvesta kampo verte i$
ciklo 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA.
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Atkreipkite démesj programuodami!

®)

Apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijas jrenginio
gamintojas pritaiko prie TNC ir prie jrenginio. Naudojant
tam tikrus sukamuosius objektus (pasukamus stalus),
jrenginio gamintojas nustato, ar cikle uzprogramuotg
kampa TNC interpretuos kaip sukamujy asiy koordinates,
ar kaip nuozulnios plok§tumos matematinj kampa.
Atkreipkite démesj j savo jrenginio vadova.

Kadangi neuzprogramuotos sukamujy asiy vertés visada
interpretuojamos kaip nepakeistos vertes, visada reikéty
apibréZzti visus tris erdvinius kampus, net jei vienas arba

keli kampai yra lygus 0.

Apdirbimo plokStuma visada sukama aplink aktyvy nulinj
taska.

Jei cikla 19 naudosite esant aktyviai M120, tai TNC
automatiSkai pasalins spindulio korekcijg, o kartu ir
funkcijg M120.

Démesio — susidirimo pavojus!

Atkreipkite démesj j tai, kad paskutinis apibréztas kampas
bity jvestas mazesnis kaip 360°!

HEIDENHAIN iTNC 530
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G380, pasiren

11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO

kama
1)

programiné jranga

Ciklo parametras

-
©

©

Sukamoji asis ir sukimo kampas?: jveskite sukamajg
a$j su jai priklausanciu sukimo kampu; sukamasias
asSis A, B ir C uzprogramuokite programuojamuoju
mygtuku. Jvesties sritis nuo -360.000 iki 360.000

Jei TNC sukamuyjy aSiy padétj nustato automatiskai, galite jvesti Siuos

parametrus

Atstatyti

Pastiima? F=: sukamosios aSies judéjimo greitis
automatiSkai nustatant padétj. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,999

Saugus atstumas? (prieauginis): TNC sukamosios
galvutés padétj nustato taip, kad padétis, kuri
gaunama i$ jrankio pailginimo saugiu atstumu,
nesikeisty gabalo atzvilgiu. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Démesio! Susidiarimo pavojus!

Atkreipkite démes;j | tai, kad saugus atstumas cikle 19
nebty susijes su virsSutine jrankio briauna (kaip tai yra
apdorojimo cikluose), o baty susijes su aktyviu atskaitos
tasku!

Kad baty atstatytas pasukimo kampas, ciklag APDIRBIMO
PLOKSTUMA apibrézkite i naujo ir visoms sukamosioms asims
jveskite 0°. Tada dar kartg apibrézkite cikla APDIRBIMO
PLOKSTUMA ir dialogo klausimg patvirtinkite mygtuku NO ENT. Taip
bus deaktyvintos visos funkcijos.
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Sukamuyjy asiy padéties nustatymas

padétys bus nustatomos automatiskai, ar sukamuyjy asiy
padétj programoje turite nustatyti rankiniu badu.
Atkreipkite démesj j savo jrenginio vadova.

@ Jrenginio gamintojas nustato, ar cikle 19 sukamuyjy asiy

Sukamuyjy asiy padéties nustatymas rankiniu biadu

Jei ciklas 19 sukamuyjy asiy padéties nenustato automatiskai,
sukamuyjy asiy padétj L sakinyje reikia nustatyti po ciklo apibrézties.

Jei dirbate su aSies kampais, aSies vertes galite tiesiogiai apibréZti L
sakinyje. Jei dirbate su erdviniu kampu, naudokite cikle 19 aprasytus
Q parametrus Q120 (A asies verté), Q121 (B aSies verté) ir Q122

(C aSies verté).

NC pavyzdiniai sakiniai:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 APDIRB. PLOKSTUMA
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

parametruose nuo Q120 iki Q122 iSsaugotas sukamuyjy

@ Padétj nustatydami rankiniu badu visada atsizvelkite j Q
asiy padeétis!

Venkite tokiy funkcijy, kaip M94 (kampo mazinimas), kad
daugkartinés iSkvietos metu nebaty jokiy nesutapimy tarp
sukamuyjy asiy esamy ir nustatytyjy padéciy.

HEIDENHAIN iTNC 530

Erdvinio kampo apibréztis kontdrui apskaiciuoti

Sukamosioms aSims nustatykite vertes, kurias
apskaiciavimo ciklas 19

Aktyvios suklio aSies korekcija

Apdirbimo plokStumos korekcijos aktyvinimas
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G380, pasiren

11.9 APDIRBIMO PLOKSTUMA (ciklas 19, DIN/ISO

kama
1)

programiné jranga

Sukamuyjy asiy padéties nustatymas automatiskai
Jei ciklas 19 sukamuyjy asiy padétis nustato automatiskai, tai:
TNC automatiSkai gali nustatyti tik reguliuojamy aSiy padeétis.

Ciklo apibréztyje turite jvesti ne tik saugaus atstumo sukimo kampa,
net ir pastima, kuria nustatoma pasukamy asiy padétis.

Naudokite tik i§ anksto nustatytus jrankius (turi bati apibréztas visas
jrankio ilgis).

Pasukimo proceso metu jrankio virSinés padétis, lyginant su gabalu,
iSlieka beveik nepakitusi.

TNC pasukimo procesg tesia paskutinj kartg uzprogramuota
pastiima. Didziausia pasiekiama pastiima priklauso nuo
sukamosios galvutés (pasukamo stalo) kompleksiSkumo.

NC pavyzdiniai sakiniai:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 APDIRB. PLOKSTUMA

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50
14 L Z+80 R0 FMAX

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

302

Kampo apibréztis kontarui apskai€iuoti
Papildomos pastimos ir atstumo apibréztis
Aktyvios suklio aSies korekcija

Apdirbimo plokStumos korekcijos aktyvinimas
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Padéties rodmuo pasuktoje sistemoje

Aktyvinus ciklg 19, rodomos padétys (NUSTATYTOJI ir ESAMA) bei
nulinio tasko rodmuo papildomame bisenos rodmenyje yra susije su
pasukta koordinaciy sistema. IS karto po ciklo apibrézties rodoma
padétis nebeatitinka koordinatémis prie$ ciklg 19 uzprogramuotos
padeéties.

Darbo erdvés kontrolé

Pasuktoje koordinaciy sistemoje TNC tikrina tik asiy galinius jungiklius,
kurie turi biti patraukti. Prir. TNC perduoda klaidos praneSima.

Padéties nustatymas pasuktoje sistemoje

Naudodami papildoma funkcijg M130, net ir pasuktoje sistemoje galite
pritraukti padétis, kurios yra susijusios su nepasukta koordinaciy
sistema.

Pasukus apdirbimo plok§tumg, padéties nustatymus galima atlikti ir su
tiesés sakiniais, kurie yra susije su jrenginio koordinaciy sistema
(sakiniai su M91 arba M92). Apribojimai:

padéties nustatymas atliekamas be ilgio korekcijos,

padéties nustatymas atliekamas be jrenginio geometrijos korekcijos,

jrankio spindulio korekcija nenaudojama.
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Derinimas su kitais koordinaciy perskaic¢iavimo
ciklais

Derinant koordinaciy perskai¢iavimus reikia atkreipti démesj, kad
apdirbimo plokStuma visada pasukama aplink aktyvy nulinj taska.
Nulinio tasko perkelimg galite atlikti prie$ aktyvindami ciklg 19: tada
perkelsite ,jrenginiui nustatytg koordinaciy sistema®.

Jei nulinj taskg perkeliate jau aktyvine ciklg 19, tada perkelsite
.pasuktg koordinaciy sistema"“.
Svarbu: atstatydami ciklus veiksmus atlikite prieSinga apibrézciai eilés
tvarka:

1. Nulinio tasko perkélimo aktyvinimas

2. Apdirbimo plokStumos pasukimo aktyvinimas

3. Sukimo aktyvinimas

Gabalo apdirbimas

1. Sukimo atstata
2. Apdirbimo plokstumos pasukimo atstata
3. Nulinio tasko perkélimo atstata

Automatinis matavimas pasuktoje sistemoje
Naudodami TNC matavimo ciklus, pasuktoje sistemoje galite iSmatuoti
gabalus. Matavimo rezultatus TNC iSsaugo Q parametruose, kuriuos

véliau galite papildomai apdoroti (pvz., matavimo rezultatus
atspausdinti).
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Darbo su ciklu 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA
instrukcija

1 Sukurkite programa

Apibrézkite jrankj (nenaudojama, jei TOOL.T aktyvi), jveskite visg
jrankio ilgj

ISkvieskite jrankj

Suklio a$j patraukite taip, kad pasukant jrankis ir gabalas
(jtempikliai) nesusidurty.

Prir. sukamosios aSies(-iy) padéciai L sakinyje nustatykite
atitinkama kampo verte (atsizvelgiant j jrenginio parametrg)

Prir. nulinio tadko perkélimo aktyvinimas

ApibréZkite ciklg 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA,; jveskite sukamujy
a8iy kampy vertes

Traukite visas pagrindines asis (X, Y, Z), kad bty aktyvinta
korekcija

Apdirbima uzprogramuokite taip, lyg jis baty vykdomas nepasuktoje
plokStumoje

Prir. cikle 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA apibrézkite kitokius
kampus, kad apdirbimas bty atliekamas kitoje aSies padeétyje. Tuo
atveju nebdtina atlikti ciklo 19 atstatos, naujas kampo padétis galite
apibréZzti tiesiogiai

Atstatykite ciklg 19 APDIRBIMO PLOKSTUMA; visoms
sukamosioms asims jveskite 0°

Deaktyvinkite funkcijg APDIRBIMO PLOKSTUMA; i$ naujo
apibrézkite ciklg 19, dialogo klausimg patvirtinkite pasirinkdami NO
ENT

Prir. nulinio taSko perkélimo atstata

Prir. sukamasias aSis nustatykite j 0° padetj

2 Jverzkite gabalg

3 Paruosiamieji darbai darbo rezime
Padéties nustatymas rankine jvestimi

Atskaitos taskui nustatyti sukamaja asj(-is) nustatykite pagal
atitinkamg kampo verte. Kampo verté priklauso nuo pasirinktos
atskaitinés plokStumos gabale.
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4 Paruosiamieji darbai darbo rezime
Rankinis rezimas

Naudojant rankiniame darbo reZime, apdirbimo plok§tumos pasukimo
funkcijai programuojamuoju mygtuku 3D-ROT nustatykite AKTYVI;
naudojant nereguliuojamas asis, sukamuyjy asiy kampo vertes jveskite
j meniu

Naudojant nereguliucjamas asis, jvestos kampy vertés turi atitikti
esamg sukamosios aSies(-iy) padétj, prieSingu atveju TNC
apskaiciuos klaidingg atskaitos taska.

5 Nustatykite atskaitos taska

Rankiniu badu jbréziant, kaip nepasuktoje sistemoje

Valdant HEIDENHAIN 3D zondavimo sistema (Zr. naudotojo zinyng
»Zondavimo sistemos ciklai“, 2 skyrius)

Automatiskai HEIDENHAIN 3D zondavimo sistema (zr. naudotojo
Zinyng ,Zondavimo sistemos ciklai“, 3 skyrius)

6 Apdirbimo programa paleiskite programos sakiniy sekos
rezime
7 Rankinis darbo rezimas

Apdirbimo plok§tumos pasukimo funkcijai programuojamuoju mygtuku
3D-ROT nustatykite NEAKTYVI. Visoms sukamosioms asims j meniu
jveskite 0° kampo verte.

306

Ciklai: koordinagiy perskaigiavimai @



11.10 Programavimo pavyzdziai

Programos eiga

1 Koordinaciy perskaiciavimas pagrindinéje
programoje

1 Apdirbimas subprogramoje

HEIDENHAIN iTNC 530

130

65+

65 130

Ruosinio apibréztis

Irankio apibréztis

Jrankio iSkvieta

Jrankio patraukimas

Nulinio tasko perkélimas j centrg

Apdirbimo freza iSkvieta
Programos dalies kartojimo Zymos nustatymas
Sukimas 45°, prieauginis

Apdirbimo frezos suaktyvinimas
Grijztis prie LBL 10; i$ viso SesSis kartus

Atstatyti sukimg

Nulinio tasko perkélimo atstata

307

a

z

11.10 Programavimo pavyzd



ai

z

. 11.10 Programavimo pavyzd
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Jrankio patraukimas, programos pabaiga
Subprograma 1
Apdirbimo freza uzfiksavimas
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12.1 Pagrindai

12.1 Pagrindai

Perziura

Siose specialiose taikomosiose programose TNC suteikia galimybe

naudotis jvairiais ciklais:

. Programuoja- .
Ciklas masis mygtukas Puslapis
9 ISLAIKYMO TRUKME s Psl. 311

£D
12 PROGRAMOS ISKVIETA e Psl. 312
13 SUKLIO ORIENTAVIMAS e Psl. 314
ill
32 PAKLAIDA P Psl. 315
e
225 teksty GRAVIRAVIMAS 225 Psl. 319
290 INTERPOLIACINIS SUKIMAS zs;ﬂ Psl. 322

(pasirenkama programiné jranga)
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12.2 ISLAIKYMO TRUKME (ciklas 9,
DIN/ISO: G04)

Funkcija

Programos eiga sustabdoma ISLAIKYMO TRUKMEI. I§laikymo
trukmé gali bati naudojama, pavyzdziui, lauziant skiedra.

Ciklas pradedamas taikyti nuo apibrézties programoje. Modaliai
taikomoms (iSliekancios) bisenoms tai neturi jokios jtakos, pvz., suklio
sukimui.

Ciklo parametras
ISlaikymo trukmé sekundémis: iSlaikymo trukme

jveskite sekundémis. Jvesties sritis nuo 0 iki 3 600 s
(1 valanda), 0,001 s zingsniais

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: NC sakiniai

89 CYCL DEF 9.0 ISL. TRUKME
90 CYCL DEF 9.1 I.TR. 1.5
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12.3 PROGRAMOS ISKVIETA (ciklas 12, DIN/ISO

G39)

12.3 PROGRAMOS ISKVIETA
(ciklas 12, DIN/ISO: G39)

Ciklo funkcija

Apdirbimo ciklui galite prilyginti bet kokias apdirbimo programas, pvz.,
specialius grezimo ciklus arba geometrijos modulius. Tada Sig
programg idkviesite kaip ciklg.

Atkreipkite démesj programuodami!

@ ISkviesta programa turi bati iSsaugota TNC standziajame
diske.

Jei jvesite tik programos pavadinimg, programa,
naudojama kaip ciklas, turi bati tame pac¢iame kataloge,
kaip ir iSkvieC¢iama programa.

Jei programa, naudojama kaip ciklas, yra ne tame paciame
kataloge, kaip iSkvieCiama programa, tada jveskite visg
marsruto pavadinima, pvz., TNC:\KLAR35\FK1\50.H

Jei norite iSkviesti DIN/ISO programa, naudojama kaip
ciklas, tada uz programos pavadinimo jveskite rinkmenos

tipg .I.

Programos iSkvietos metu Q parametrai su ciklu 12 taikomi
bendrai. Todél atkreipkite démesj, kad Q parametry
pakeitimai iSkviestoje programoje turéty jtakos ir iSkviestai
programai.

312

Y. 0000000000000 00 0 0

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o 0 0\

9... M99

0 oooo0oo0oo0oo0oo0oooo0oo0o0o0o0d

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

0 ooooooo0oocoo0o0o0o000o0 g

.0 0Joo 00000 00 00

e
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Ciklo parametras o
w Programos pavadinimas: iSkvieCiamos programos Pavyzdys: Programos 50 deklaravimas kaip ciklo (D
caLL pavadinimas ir prir. mar$rutas, kuriuo randama ir iSkvietimas naudojant M99

programa. Galima jvesti daugiausiai 254 zenklus
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
Apibrézta programg galima iSkviesti Siomis funkcijomis:

. . 56 CYCL DEF
CYCL CALL (atskiras sakinys) arba 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
CYCL CALL POS (atskiras sakinys), arba 57 L X+20 Y+50 FMAX M99

M99 (pasakiniui) arba
MS89 (vykdoma po kiekvieno padéties sakinio)

w

12.3 PROGRAMOS ISKVIETA (ciklas 12, DIN/ISO
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12.4 SUKLIO ORIENTAVIMAS (ciklas 13, DIN/ISO

12.4 SUKLIO ORIENTAVIMAS
(ciklas 13, DIN/ISO: G36)

Ciklo funkcija

@ Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.

TNC gali valdyti jrankiy jrenginio pagrindinj suklj ir pasukti j kampu
nustatytg padét;.

Suklio orientavimo, pvz., prireikia

jrankiy keitimo sistemose su tam tikra jrankio keitimo padétimi,

3D zondavimo sistemos su perdavimu infraraudonaisiais spinduliais
siuntimo ir pri€mimo langui islygiuoti.
Cikle apibrézta kampo padétis TNC padétj nustato uzprogramavus
M19 arba M20 (priklauso nuo jrenginio).

Jei uzprogramavote M19 arba M20 ir prie$ tai neapibrézéte ciklo 13,
tada TNC pagrindiniam sukliui nustato kampo verte, kurig nustaté
jrenginio gamintojas (Zr. jrenginio vadovg).

Atkreipkite démesj programuodami!

13. NC programoje atkreipkite démesj, kad prir. ciklas 13
i naujo turi bati uzprogramuotas po virSuje minéty
apdirbimo cikly.

@ Apdirbimo cikly 202, 204 ir 209 viduje naudojamas ciklas

Ciklo parametras
Orientavimo kampas: kampas, susijes su darbo

plokstumos kampo atskaitos asimi. Jvesties sritis: nuo
0,0000° iki 360,0000°

314

Pavyzdys: NC sakiniai

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTAVIM.
94 CYCL DEF 13.1 KAMP. 180
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12.5 PAKLAIDA (ciklas 32,
DIN/ISO: G62)

Ciklo funkcija

Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas. Ciklas
@ gali bati uzblokuotas.

Cikle 32 jvesdami duomenis, galite jtakoti HSC apdirbimo tiksluma,
plokstumos kokybe ir greitj, jei TNC buvo pritaikyta pagal specifines
jrenginio savybes.

TNC automatiSkai iSlygina kontira tarp bet kuriy (nepakoreguoty arba
pakoreguoty) kontdro elementy. Todél jrankis nuolat juda gabalo
plok§tuma ir taip saugo jrenginio mechanikg. Net manevruojant ant
apskritimo lanky, papildomai taikoma cikle apibrézta paklaida.

Jei reikia, TNC automati$kai sumazina uzprogramuotg pastiima, todél
programa visada ,nestabdydama® gali bati vykdoma didziausiu galimu
TNC greiciu. Net jei TNC traukiama nesumazintu greiciu, iS esmés
visada laikomasi Jisy apibréztos paklaidos. Kuo didesne paklaida
apibréziate, tuo greiciau gali judéti TNC.

Dél kontiiro i§lyginimo susidaro nuokrypis. Sio kontiro nuokrypio dydj
(paklaidos verte) jrenginio parametre yra nustates jrenginio
gamintojas. Naudodami ciklg 32 galite pakeisti i$ anksto nustatytg
paklaidos verte.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 PAKLAIDA (ciklas 32, DIN/ISO

Jtaka apibréziant geometrijg CAM sistemoje

Svarbiausias poveikio veiksnys kuriant iSorine NC programg yra CAM
sistemoje apibréziamas tikslumo parametras S. Pagal tikslumo
parametrg apibréziamas didziausias atstumas tarp tasky NC
programoje, sukurtoje naudojant baigties apdirbimo programg (PP).
Jei tikslumo parametras yra lygus arba mazesnis nei cikle 32
pasirinkta paklaidos verté T, tada TNC gali iSlyginti kontdro taskus, jei
specialiais jrenginio nustatymais néra ribojama uzprogramuota
pastuma.

Kontdrai bus optimaliai i$lyginti, jei cikle 32 paklaidos verte jvesite nuo
1,1 ir 2-gubos CAM tikslumo parametro vertés.
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Jei paklaidos vertés labai mazos, jrenginys nebegali
apdirbti kontdro be stabdymy. Trikc&iojimas vyksta ne dél
trikstamo TNC skaiciavimo, o dél fakto, kad TNC konttro
peréjimus pritraukia beveik visiskai tiksliai, taigi judéjimo
greitis turi bati Zenkliai sumazintas.

Ciklas 32 yra DEF aktyvus, tai reiSkia, kad taikomas nuo jo
apibrézties programoje.

TNC atstato ciklg 32, kai

ciklg 32 apibréziate i$ naujo ir dialogo klausimg po
paklaidos vertés patvirtinate NO ENT,
mygtuku PGM MGT pasirenkate naujg programa.

Atstacius ciklg 32, naudodama jrenginio parametrg, TNC
vél aktyvina i§ anksto nustatytg paklaida.

|vesta paklaidos verte T, TNC milimetry programoje
interpretuoja milimetrais, o coliy programoje — coliais.

Jei programg nuskaitote su ciklu 32, kurioje kaip ciklo
parametras yra tik paklaidos verté T, prir. TNC abiem
likusiems parametrams jterpia O verte.

Jei paklaidos jvestis didéja, apskritimo judesiy metu
dazniausiai sumazéja apskritimo skersmuo. Jei Jusy
irenginyje aktyvus HSC filtras (prir. paklauskite jrenginio
gamintojo), apskritimas taip pat gali ir didéti.

Jei aktyvus ciklas 32, TNC papildomame bisenos
rodmenyje rodo apibréztg ciklo 32 parametra, skirtukas
CYC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 PAKLAIDA (ciklas 32, DIN/ISO

Ciklo parametras

©
N

318

Paklaidos verté T: leistinas kontdro nuokrypis mm (bei
coliais coliy programose). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

HSC-MODE, §lichtavimas=0, pirminis apdirbimas=1:
filtro aktyvinimas:

Jvesties verte 0:

Frezavimas pasirinkus didesnj kontiaro
tiksluma. TNC naudoje viduje apibréztus
Slichtavimo filtravimo nustatymus

Jvesties verte 1:

Frezavimas pasirinkus didesnj pastimos greitj.
TNC naudoje viduje apibréztus pirminio apdirbimo
filtravimo nustatymus

Paklaida sukamosioms asSims TA: leistinas padéties
nuokrypis laipsniais nuo sukamujy asiy, kai aktyvi
M128 (FUNCTION TCPM). TNC trajektorijos
pastlimg visada sumazina taip, kad daugiaasiy
judesiy metu léciausia aSis baty traukiama didzZiausia
pastima. DaZniausiai sukamosios asys yra daug
létesnés nei linijinés asys. Jvede didesne paklaidg
(pvz., 10°), galite Zenkliai sutrumpinti apdirbimo laika,
jei naudojate daugiaaSes apdirbimo programas, nes
TNC sukamosios aSies neprivalo visada patraukti j
nurodyta nustatytajg padét]. Jvedus sukamosios asies
paklaidg kontdras nebus pazeistas. Pasikeicia tik
sukamosios aSies padétis, susijusi su gabalo
plokStuma. Jvesties sritis nuo 0 iki 179,9999

Pavyzdys: NC sakiniai

95 CYCL DEF 32.0 PAKLAIDA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS
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12.6 GRAVIRAVIMAS (225 ciklas,
DIN/ISO: G225)

G225)

Ciklo eiga

Naudojant §j ciklg ant plokScio pavirSiaus galima iSgraviruoti teksta.
Tekstus galima iSdestyti tiese arba apskritimo lanku.

1 TNC nustato padétj apdirbimo plokStumoje pirmojo zenklo
pradiniame taske. ABC ABC %CP“B' L
2 Jrankis nuleidZiamas vertikaliai ant graviruojamo pagrindo ir T %

isfrezuoja Zenklg. Reikalingus pakélimo judesius tarp Zenkly TNC
atlieka saugiu atstumu. Zenklo pabaigoje jrankis pakeliamas j
saugy aukstj vir§ pavirSiaus.
3 Sis procesas kartojamas, kol igraviruojami visi Zenklai. |
4 Tada TNC jrankj traukia j 2 saugy aukstj.

o
W g
|

Atkreipkite démesj programuodami!

12.6 GRAVIRAVIMAS (225 ciklas, DIN/ISO

@ Zenklas prie$ gylio ciklo parametrg lemia darbo krypt;.

Jei graviruojate tekstg ant tiesés (Q516=0), jjungiant ciklg
jrankio padétis lemia pirmojo Zzenklo pradinj taska.

Jei graviruojate tekstg ant apskritimo (Q516=1), jjungiant
ciklg jrankio padétis lemia apskritimo centra.

Graviruojama tekstg galite perduoti ir per sekos kintamajj

(QS).
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12.6 GRAVIRAVIMAS (225 ciklas, DIN/ISO

Ciklo parametras

225

320

Graviruojamas tekstas QS500: graviruojamas tekstas
kabutése. Sekos kintamojo priskirtis skai€iy bloko Q
mygtuku, ASCI klaviatiroje Q mygtukas atitinka
jprastg teksto jvestj. Leistini jvesties Zenklai: Zr.
»oistemos kintamuyjy graviravimas”, psl. 321

Zenklo aukstis Q513 (absoliutinis): graviruojamo
Zenklo aukstis (mm). Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.

Atstumo koeficientas Q514: naudotas Sriftas — tai yra
vadinamasis proporcinis Sriftas. Kiekvienas Zzenklas
yra atitinkamo plocio, kurj TNC iSgraviruoja apibrézus,
kad Q514 = 0. Jei apibréziama, kad Q514 nelygu 0,
TNC parenka atstumo tarp zenkly mastelj. |vesties
sritis nuo 0 iki 9,9999.

Srifto tipas Q515: tuo metu neatlieka jokios funkcijos

Tekstas tiesiai / apskritimu (0/1) Q516:
Tekstg graviruoti tiesiai: jvestis = 0
Tekstg graviruoti apskritimo lanku: jvestis = 1

Sukimo padétis Q374: apskritimo lanko centras, kai
tekstas turi bati iSdéstytas apskritimu. Jvesties sritis
nuo -360,0000 iki +360,0000°

Spindulys, kai tekstas iSdéstomas apskritimu Q517
(absoliutinis): apskritimo lanko, kuriuo TNC turi
iSdéstyti tekstg, spindulys (mm). |vesties sritis nuo 0
iki 99999,9999.

Frezavimo pastima Q207: jrankio judéjimo greitis
graviruojant mm/min. Jvesties sritis nuo 0O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU arba FZ

Gylis Q201 (prieauginis): atstumas nuo gabalo
plok&tumos iki graviravimo pagrindo.

Istimimo j gylj pastima Q206: jrankio judéjimo greitis
nuleidziant mm/min. Jvesties sritis nuo O iki
99999,999, pasirinktinai FAUTO, FU

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): atstumas tarp
jrankio virSanés ir gabalo plokStumos. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Gab. plokstumos koord. Q203 (absoliutinés): gabalo
plokstumos koordinaté. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2-as saugus atstumas Q204 (prieauginis): suklio aSies
koordinaté, kurioje negali bati susiddrimo tarp jrankio
ir gabalo (jtempiklis). |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

a = x ¥ Q514

Q513

1’
R g

Pavyzdys: NC sakiniai

62 CYCL DEF 225 GRAVIRAVIMAS

QS500=,, TXT2“;GRAVIRUOJAMAS
TEKSTAS

Q513=10 ;ZENKLO AUKSTIS
Q514=0 ;ATSTUMO KOEFICIENTAS
Q515=0 ;SRIFTO TIPAS

Q516=0 ;TEKSTO ISDESTYMAS
Q374=0 ;SUK. PAD.

Q517=0 ;APSKRITIMO SPINDULYS
Q207=750 ;FREZAV. PASTUMA
Q201=-0,5 ;GYLIS

Q206=150 ;JSTUM. | GYL]J PAS.
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q203=+20 ;KOOR. PAVIRS.

Q204=50 ;2 SAUGUS ATST.
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Leistini graviruoti zenklai
Galima graviruoti mazgsias, didzigsias raides, skaicius ir Siuos
specialiuosius zenklus:

#8% & ()*+,-./135<=>2@[\] _

funkcijoms. Jei norite iSgraviruoti Siuos Zenklus,
graviruojamame tekste turite juos jvesti du kartus, pvz.,
% %.

@ Specialiuosius Zenklus % ir \ TNC naudoja specialioms

Nespausdinami zenklai

Galima jvesti ne tik teksta, bet ir kai kuriuos nespausdinamus Zenklus,
kurie naudojami formatuojant. Nespausdinami Zenklai bus pateikti
parinkus specialyjj Zenklg \.

Yra Sios galimybeés:
\n: nauja eiluté

\t: horizontalusis tabuliatorius (nustatytas 8 Zenkly ilgio
tabuliatoriaus zingsnis)

\t: vertikalusis tabuliatorius (nustatytas vienos eilutés dydzio
tabuliatoriaus zingsnis)

Sistemos kintamuyjy graviravimas

Galima iSgraviruoti ne tik jprastus Zenklus, bet ir tam tikry sistemos
kintamujy turinj. Sistemos kintamieji bus pateikti parinkus specialyjj
Zenklg %.

Galima iSgraviruoti esamg datg. Tam jveskite %time<x>. <x> apibrézia
datos formata, o jo reikSmé yra tokia pat, kaip SYSSTR ID332 funkcijos
(zr. atviro, nekoduoto teksto zinyno naudotojui skyriaus ,,Q parametry
programavimas® skirsnj ,Sistemos duomeny kopijavimas j sekos
parametrg®).

Atkreipkite démesj, kad jvedant datos formatus nuo 1 iki 9
@ priekyje reikia parasyti 0, pvz., time08.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 INTERPOLIACINIS SUKIMAS (pasirenkama program

12.7 INTERPOLIACINIS SUKIMAS
(pasirenkama programiné
iranga, 290 ciklas,

DIN/ISO: G290)

Ciklo eiga

Siuo ciklu galima sukurti apdirbimo plok&tumoje simetrigkai
besisukancig dalj, apibréziamg pradiniu ir galiniu taSku. Sukimosi
centras yra pradinis taskas (XY), kai jjungiamas ciklas. Sukamuosius
pavirSius galima pakreipti ir suapvalinti vienas kito atzvilgiu. PavirSius
galima pagaminti ir vykstant interpoliaciniam sukimui, ir frezuojant.

1 Prie$ pradedant apdirbima, TNC jrankj nustato saugiame aukstyje.

Jis gaunamas liestine kryptimi kontdiro pradinj taskg pailginus
saugiu atstumu.

2 TNC interpoliaciniu sukimu sukuria apibréztg kontdrg. Apdirbimo
plokstumos pagrindinés asys apibrézia judéjimg apskritimu, o
suklio asis iSlygiuojama vertikaliai pavirSiui.

3 Galiniame kontdro taske TNC vertikaliai atitraukia jrankj saugiu
atstumu.

4 Tada TNC jrankj traukia j saugy aukstj.

322
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Atkreipkite démesj programuodami!

Siam ciklui naudojamas jrankis gali bGti sukimo jrankis arba frezavimo
jrankis (Q444=0). Sio jrankio geometrijos duomenis jrankiy lenteléje
TOOL.T apibrézkite taip:

skiltis L (DL korekcijos reikSméms):

jrankio ilgis (pats Zemiausias taskas ties jrankio aSmenimis)
skiltis R (DR korekcijos reikSméms):

jrankio skriejimo apskritimo spindulys (labiausiai iSoréje esantis
jrankio aSmeny taskas)

skiltis R2 (DR2 korekcijos reikSméms):

jrankio aSmeny spindulys

®)

=)

Jrenginj ir TNC turi paruosti jrenginio gamintojas.
Atkreipkite démesj j jrenginio vadova.

Ciklas naudojamas tik jrenginiuose su reguliuojamu sukliu
(iSimtis Q444=0).

Turi bati atblokuota pasirenkama programiné jranga 96.

Naudojant §j ciklg, negalima atlikti pirminiy apdirbimy su
keliais pjaviais.

Interpoliacijos centras yra jrankio padétis iSkvie€iant ciklg.
TNC pirmajj apdirbama pavirSiy pailgina saugiu atstumu.

ReikSmémis DL ir DR, priklausanciomis TOOL CALL
sakiniui, galite nustatyti uzlaidas. TNC neatsizvelgia j DR2
jvestis TOOL CALL sakinyje.

Kad jrenginys pasiekty didesnj trajektorijos greitj, prie$
jjungdami 32 cikla, cikle apibrézkite didele paklaida.

UZprogramuokite pjovimo greitj, kurj jrenginys gali
tiesiogiai pasiekti del asiy trajektorijos greicio. Taip bus
optimaliai panaudota geometrija ir pasiektas tolydus
apdirbimo greitis.

TNC nekontroliuoja galimy konttro pazeidimy, kurie gali
atsirasti dél tam tikros jrankio geometrijos.

Atsizvelkite j apdirbimo variantus: Zr. ,Apdirbimo
variantai”, psl. 326
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12.7 INTERPOLIACINIS SUKIMAS (pasirenkama program

Ciklo parametras

N
I
s

324

Saugus atstumas Q200 (prieauginis): apibrézto kontdro
pailginimo atstumas pritraukiant ir atitraukiant.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Saugus aukstis Q445 (absoliutinis): absoliutus aukstis,
kuriame negali jvykti susiddrimas tarp jrankio ir
gabalo; jrankio atitraukimo padétis ciklo pabaigoje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Kampas sukliui orientuoti Q336 (absoliutinis):
kampas, kad baty galima aSmenis iSlygiuoti pagal
suklio 0° padét;. vesties sritis nuo -360,0000 iki
360,0000.

Pjovimo greitis [m/min.] Q440: jrankio pjovimo greitis
m/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 99,999.

Istima per vieng apsukima [mm/aps.] Q441: pastima,
kurig jrankis atlieka per vieng jrankio apsukima.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99,999.

XY plokstumos pradinis kampasQ442: pradinis
kampas XY plokStumoje. Jvesties sritis nuo 0 iki
359,999.

Apdirbimo kryptis (-1/+1) Q443:
apdirbimas pagal laikrodzio rodykle: jvestis = -1
apdirbimas pries laikrodZio rodykle: jvestis = +1

Interpoliuojanti asis (4-9) Q444: interpoliuojancios
aSies pavadinimas.

A aSis yra interpoliuojanti asis: jvestis = 4

B asis yra interpoliuojanti asis: jvestis = 5

C aSis yra interpoliuojanti asis: jvestis = 6

U asis yra interpoliuojanti asis: jvestis = 7

V a8is yra interpoliuojanti adis: jvestis = 8

W asis yra interpoliuojanti aSis: jvestis = 9
Kontdro frezavimas: jvestis = 0

e
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Kontiiro pradzios skersmuo Q491 (absoliutinis): o=
pradinio tasko X kampas, jveskite skersmenj. Jvesties (o)) 8
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999. N N
Kontiiro pradzia Z Q492 (absoliutiné): pradinio tasko 4] (D
Z kampas. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki O..
99999,9999. A €O
: _ [
Kontiiro pabaigos skersmuo Q493 (absoliutinis): : _:(2
galinio tasko X kampas, jveskite skersmenj. |vesties | —
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999. ' | O Z
- - Q492 T— . c =)
Kontiiro pabaiga Z Q494 (absoliutiné): galinio tasko Z i ' =
kampas. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki U;‘
99999,9999. ©
Apimties pavirSiaus kampas Q495: pirmojo apdirbamo Qaad i @ Q491 X
pavirSiaus kampas laipsniais. |vesties sritis -nuo . ~ 6
179,999 iki 179,999
Ploks¢io pavirSiaus kampas Q496: antrojo apdirbamo |
pavirSiaus kampas laipsniais. |vesties sritis -nuo =/ -
179,999 iki 179,999 2Q493 |

Kontiro kampo spindulys Q500: kampy
suapvalinimas tarp abiejy apdirbamy ploty. Jvesties

sritis nuo 0 iki 999,999, Pavyzdys: NC sakiniai

62 CYCL DEF 290 INTERPOLIACINIS
SUKIMAS
Q200=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q445=+50 ;SAUGUS AUKS.
Q336=0 ;SUKLIO KAMPAS
Q440=20 ;PJOVIMO GREITIS
Q441=0,75 ;ISTUMA
Q442=+0 ;PRAD.KAMP.
Q443=-1 ;APDIRBIMO KRYPTIS
Q444=+6 ;INTERP. ASIS
Q491=+25 ;KONTURO PRAD. SKERSMUO
Q492=+0 ;KONTURO PRADZIA Z
Q493=+50 ;KONTURO PABAIGA X
Q494=-45 ;KONTURO PABAIGA Z

Q495=+0 ;APIMTIES PAVIRSIAUS
KAMPAS

Q496=+0 ;PLOKSCIO PAVIRSIAUS
KAMPAS

Q500=4,5 ;KONTURO KAMPO
SPINDULYS

12.7 INTERPOLIACINIS SUKIMAS (pasirenkama program

HEIDENHAIN iTNC 530 325 @



, 290
G290)

Ine jranga

klas, DIN/ISO

Cl

12.7 INTERPOLIACINIS SUKIMAS (pasirenkama program

Kontiro frezavimas

Jvede Q444=0, galite frezuoti pavirsius. Siam apdirbimui naudokite
freza, kurios aSmeny spindulys baty (R2). Jei nustatyta didelé pavirsiy
uzlaida, dazniausiai jg geriau apdirbti frezuojant nei naudojant
interpoliacinj sukima.

keliais pjaviais.

@ Sis ciklas suteikia galimybe frezuojant naudoti apdirbimus

Atkreipkite démesj, kad frezuojant pastiimos greitis atitikty
Q440 nurodytus duomenis (pjovimo greitj). Pjovimo greicio
vienetai yra metrai per minute.

Apdirbimo variantai

Pradinius ir galinius taskus derinant su Q495 ir Q496 kampais,
gaunamos Sios apdirbimo galimybés:

iSorinis apdirbimas 1 kvadrante (1):

jveskite teigiamg apimties pavirSiaus kampg Q495
jveskite neigiamg plok3c&io pavirSiaus kampag Q496

kontdro pradzig X Q491 jveskite mazesne nei kontdro pabaiga X
Q493

kontdro pradzig Z Q492 jveskite didesne nei kontdro pabaiga Z
Q494

vidinis apdirbimas 2 kvadrante (2):

jveskite neigiamg apimties pavirSiaus kampg Q495
jveskite teigiamg ploks¢io pavirSiaus kampg Q496

kontiro pradzig X Q491 jveskite didesne nei kontlro pabaiga X
Q493

kontiro pradzig Z Q492 jveskite didesneg nei kontdro pabaiga Z
Q494

iSorinis apdirbimas 3 kvadrante (3):

jveskite teigiamg apimties pavirSiaus kampg Q495
jveskite neigiamag plokS¢io pavirSiaus kampg Q496

kontdro pradzig X Q491 jveskite didesne nei kontlro pabaiga X
Q493

kontdro pradzig Z Q492 jveskite mazesne nei kontlro pabaiga Z
Q494

vidinis apdirbimas 4 kvadrante (4):

326

jveskite neigiamg apimties pavirSiaus kampg Q495
jveskite teigiama plokscio pavirSiaus kampg Q496

kontdro pradzig X Q491 jveskite mazesne nei kontdro pabaiga X
Q493

kontdro pradzig Z Q492 jveskite mazesne nei kontlro pabaiga Z
Q494

Ciklai: specialios funkcijos @
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istemos ciklus
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i apie zondavi

13.1 Bendra

13.1 Bendrai apie zondavimo
sistemos ciklus

Jrenginio gamintojas TNC turi paruosti 3D zondavimo
sistemos naudojimui. Atsizvelkite j jrenginio vadova.

Atkreipkite démesj, kad HEIDENHAIN atsakomybe uz
zondavimo sistemos cikly tinkamag veikimg prisiima tik tuo
atveju, jei naudojate HEIDENHAIN zondavimo sistemas!

()

Jei matavimas atliekamas vykstant programai, tada
atkreipkite demes;j, kad buty galima naudoti jrankio
duomenis (ilgis, spindulys) i$ sukalibruoty duomeny arba
paskutinio TOOL CALL sakinio (pasirinktis naudojant
MP7411).

Veikimo budas

Jei TNC vykdo zondavimo sistemos ciklg, 3D zondavimo sistema
lygiagreciai aSiai juda link gabalo (net esant aktyvintam pagrindiniam
sukimui ir pasuktai apdirbimo plok§tumai). Jrenginio gamintojas
jrenginio parametre nustato zondavimo pastiima (toliau po Sio skyriaus
zr. ,Prie$ pradedant dirbti su zondavimo sistemos ciklais®).
Jei matavimo liestukas paliecia gabala,

3D zondavimo sistema TNC siuncia signalg: iSsaugomos zonduotos

padéties koordinatés,

3D zondavimo sistema sustabdoma ir

greitaja pastima grjzta j zondavimo proceso pradine padét;.
Jei nustatytame kelyje matavimo liestukas nenukreipiamas, TNC
perduoda atitinkama klaidos pranesima (kelias: MP6130).
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Zondavimo sistemos ciklai rankiniame ir el.
smagracio darbo rezimuose

Rankiniame ir el. smagracio darbo rezimuose TNC leidzia naudotis
zondavimo sistemos ciklais, kurie:

sukalibruoja zondavimo sistema,

kompensuoja gabalo nuozulnig padétj,

nustato atskaitos taskus.

Zondavimo sistemos ciklai automatiniame
rezime

Galima naudotis ne tik tais zondavimo ciklais, kuriuos naudojate
rankiniame ir el. smagracio darbo rezimuose, bet ir daugybe kity, TNC
leidZziamy naudoti cikly, jvairiausioms taikymo galimybéms
automatiniame rezime:

Prijungiamos zondavimo sistemos kalibravimas
kompensuoja gabalo nuozulnig padét;,

nustato atskaitos taskus.

Automatiné jrankio kontrolé

Automatinis jrankio matavimas

Zondavimo sistemos ciklus programos iSsaugojimo/redagavimo darbo
rezimuose uzprogramuosite mygtuku TOUCH PROBE. Kaip
perdavimo parametrus naudokite zondavimo sistemos ciklus su
numeriais nuo 400, taip pat ir naujesnius apdirbimo ciklus, Q
parametrus. Tg pacig funkcijg atliekantiems parametrams, kuriy TNC
prireikia jvairiuose cikluose, visada priskirtas tas pats numeris: pvz.,
Q260 visada yra saugus atstumas, Q261 visada matavimo aukstis ir
t.t.

Kad programavimo procesas bty paprastesnis, ciklo apibrézties metu
TNC rodo pagalbinj vaizdg. Pagalbiniame vaizde Sviesiai pazymétas
parametras, kurj turite jvesti (zr. paveikslg deSinéje).

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Bendra

Zondavimo sistemos ciklo apibréztis iSsaugojimo/redagavimo

darbo rezime

TOUCH
PROBE

Programuojamyjy mygtuku juosta rodo — suskirstytas
j grupes — visas naudojamas zondavimo sistemos
funkcijas

Pasirinkite zondavimo ciklo grupe, pvz., atskaitos
tasko nustatymo. Automatinio jrankio matavimo
ciklais galima naudotis tik tada, jei jrenginys yra tam
paruostas

Pasirinkite ciklo grupe, pvz., atskaitos tasko
nustatymg jdubos centre. TNC atidaro dialoga ir
uzklausia visy jvesties verciy; TNC tuo metu deSinéje
ekrano puséje parodo grafika, kuriame jvedami
parametrai pazymimi Sviesiai

|veskite visus TNC pareikalautus parametrus ir
kiekvieng jvestj uzbaikite mygtuku ENT

Jvedus visus reikalingus duomenis, TNC uzdaro
dialoga

. . . Programuoja- .
Matavimo ciklo grupé masis mygtukas Puslapis
Gabalo nuozulnios padéties Psl. 336
kompensavimo ir automatinio -
uzfiksavimo ciklai
Automatinio atskaitos tasko Psl. 358
nustatymo ciklai o)

Automatinés gabalo kontrolés ciklai Psl. 412
Kalibravimo ciklai, specialUs ciklai Psl. 462
Ciklai automatiniam kinematikos KINEMATIC Psl. 478
matavimui ¥l

Ciklai automatiniam jrankio Psl. 510

matavimui (atblokuojama jrenginio

gamintojo)

330

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 410 ATSK.TSK. STAC. VIDUJE

Q321=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q322=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q323=60 ;1 SONINIS ILGIS
Q324=20 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTJ
Q305=10 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAYV.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI

Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI

Q333=+0 ;ATSK. TASKAS

Darbas su zondavimo sistemos ciklais @



13.2 PrieS pradédami dirbti su
zondavimo sistemos ciklais!

Kad baty galima apimti kuo didesne matavimo uzduo€iy taikymo sritj,
naudojant jrenginio parametrus pasirenkamos nustatymo galimybés,
kurios i§ esmés lemia visy zondavimo cikly veiksmus:

Maks. veikimo kelias iki zondavimo tasko:
MP6130

Jei matavimo liestukas nenukreipiamas MP6130 nustatytame kelyije,
TNC perduoda klaidos pranesima.

Saugus atstumas iki zondavimo tasko: MP6140

MP6140 nustatysite, kokiu atstumu TNC nuo apibrézto — arba ciklo
apskaiciuoto — zondavimo tasko turi pastatyti zondavimo sistema. Kuo
mazesne verte jvesite, tuo tiksliau turésite apibrézti zondavimo
padétis. Daugelyje zondavimo sistemos cikly papildomai galite
apibréZti saugy atstuma, kuris taikomas papildomai prie jrenginio
parametro 6140.

Infraraudonuyjy spinduliy zondavimo sistemos
orientavimas uzprogramuota zondavimo
kryptimi: MP6165

Kad matavimas bty atliktas kuo tiksliau, jvede MP 6165 = 1 galite
pasirinkti, kad infraraudonyjy spinduliy zondavimo sistema prie$
kiekvieng zondavimo procesg atlikty orientavimg uzprogramuota
zondavimo kryptimi. Tada matavimo liestukas visada bus
nukreipiamas ta pacia kryptimi.

Jei pakeisite MP6165, tada zondavimo sistemg turésite
@ sukalibruoti i$ naujo, nes pasikeis nukreipimo veiksmas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atsizvelgimas j pagrindinj sukimg rankiniame
rezime: MP6166

Kad ir paruo$imo rezimo metu atskiry padéciy zondavimas baty daug
tikslesnis, jvede MP 6166 = 1 pasirinksite, kad zondavimo proceso
metu TNC atsizvelgty j aktyvy pagrindinj sukima, taigi trauktysi jstrizai
gabalui.

Jstrizo zondavimo funkcija neaktyvinama pasirinkus Sias
rankinio rezimo funkcijas:

ilgio kalibravimas,

spindulio kalibravimas,

pagrindinio sukimo ieSkojimas.

Daugkartinis matavimas: MP6170

Kad bty galima padidinti matavimo sauguma, TNC kiekvieng
zondavimo procesg gali atlikti tris kartus i$ eilés. Jei iSmatuoty padéciy
vertes Zenkliai skiriasi, TNC perduoda klaidos praneSima (ribiné verté
nustatyta MP6171). Atliekant daugkartinj matavima, prir. galima
surasti atsitiktines matavimo klaidas, kurios atsiranda, pvz., dél
neSvarumy.

Jei matavimo sritys yra patikimumo srityje, TNC i§saugo uZzfiksuoty
padéciy viduting verte.

Patikimumo sritis daugkartiniam matavimui:
MP6171

Jei atliekate daugkartinj matavimg, MP6171 iSsaugokite verte, kuria
matavimo vertés gali skirtis viena nuo kitos. Jei matavimo verté virSija
MP6171 nurodyta verte, TNC perduoda klaidos pranes$ima.
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Prijungiama zondavimo sistema, zondavimo
pastuma: MP6120

MP6120 nustatysite pastiima, kuria TNC turi zonduoti gabala.

Prijungiama zondavimo sistema, padéties
nustatymo judesiy pastuma: MP6150

MP6150 nustatysite pastiima, kuria TNC i§ anksto nustato zondavimo
sistemos padétj arba padétj tarp matavimo tasky.

Prijungiama zondavimo sistema, greitoji eiga
padéties nustatymo judesiams: MP6151

MP6151 nustatysite, ar TNC zondavimo sistemos padétj nustato
MP6150 apibrézta pastima, ar jrenginio greitgja eiga.
Jvesties verté = 0: padétj nustatyti naudojant pastimg i MP6150
Jvesties verte = 1: padétj iS anksto nustatyti greitgja eiga

KinematicsOpt, paklaidos ribos optimizavimo
rezimui: MP6600

MP6600 nustatysite paklaidos verte, kurig pasiekus TNC optimizavimo
rezime turi parodyti pastaba, jei rasti kinematikos duomenys virsija Sig
ribine verte. ISankstinis nustatymas: 0.05. Kuo didesnis jrenginys, tuo
didesnes vertes reikia pasirinkti

|vesties sritis: nuo 0.001 iki 0.999

KinematicsOpt, leistinas kalibravimo sferos
spindulio nuokrypis: MP6601

MP6601 nustatysite cikle automatiSkai iSmatuoto kalibravimo sferos
spindulio didziausig leisting nuokrypj nuo jvesto ciklo parametro.
Jvesties sritis nuo 0.01 iki 0.1

TNC visuose 5 zondavimo taskuose kiekviename taske du kartus
apskaiciuoja kalibravimo sferos spindul;j. Jei spindulys yra didesnis uz
Q407 + MP6601, pateikiamas klaidos pranesSimas, nes jtariama esant
neSvarumy.

Jei TNC rastas spindulys yra mazesnis uz 5 * (Q407 - MP6601), tada
TNC taip pat perduoda klaidos pranesima.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zondavimo sistemos cikly vykdymas

Visi zondavimo sistemos ciklai yra DEF aktyvis. Taigi TNC
automatiSkai vykdo ciklg, jei programos eigos metu TNC vykdo ciklo
apibréztj.

korekcijos duomenys (ilgis, spindulys) i$ sukalibruoty
duomeny arba i$ paskutinio TOOL-CALL sakinio
(pasirinktis naudojant MP7411, Zr. iTNC 530 naudotojo
zinyng, ,Bendrieji naudotojo parametrai“).

@ Atkreipkite démesj, kad ciklo pradzioje baty aktyvis

Zondavimo sistemos ciklai nuo 408 iki 419 gali bati
vykdomi ir esant aktyviam pagrindiniam sukimui. Taciau
atkreipkite démesj, kad nebepasikeisty pagrindinio sukimo
kampas, jei po matavimo ciklo dirbate su ciklu 7 ,Nulinio
tasko perkélimas i$ nuliniy tasky lentelés®.

Zondavimo sistemos ciklai su numeriu, didesniu uz 400, zondavimo
sistemos padétj i anksto nustato pagal padéties nustatymo logika:

Jei aktuali matavimo liestuko Siaurinio poliaus koordinaté yra
mazesné nei saugaus atstumo koordinaté (apibrézta cikle), tada
TNC zondavimo sistemg i$ pradziy zondavimo sistemos asimi atgal
traukia j saugy aukstj ir tada padétj apdirbimo plokStumoje nustato
pirmame zondavimo taske

Jei aktuali matavimo liestuko Siaurinio poliaus koordinaté yra
didesné nei saugaus atstumo koordinaté, TNC zondavimo sistemg
i pradziy nustato pirmame apdirbimo plokStumos zondavimo taske,
o tada — zondavimo sistemos a8yje, tiesiogiai matavimo aukstyje

334
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14.1 Pagrindai

14.1 Pagrindai

Perziura

TNC leidzia naudotis penkiais ciklais, kurie padeda uzfiksuoti ir
kompensuoti gabalo nuozulnig padétj. Naudodami ciklg 404,
papildomai galite atlikti pagrindinio sukimo atstatg:

Programuojama-

OliEs sis mygtukas

Puslapis

400 PAGRINDINIS SUKIMAS
Automatinis uzfiksavimas pagal du
taskus, kompensavimas, naudojant
pagrindinio sukimo funkcijg

Psl. 338

D§

401 ROT 2 ANGOS Automatinis
nustatymas pagal dvi angas,
kompensavimas, naudojant
pagrindinio sukimo funkcijg

Psl. 341

402 ROT 2 KAISTIS Automatinis
nustatymas pagal du kaiscius,
kompensavimas, naudojant
pagrindinio sukimo funkcijg

Psl. 344

®§

403 ROT PAGAL SUKAMAJA AS]  [ees Psl. 347
Automatinis uzfiksavimas pagal du G

taskus, kompensavimas pasukant

apvaly stalg

405ROT PAGAL C AS] Automatinis [ z Psl. 352
kampo poslinkio tarp angos centro ir (o

teigiamos Y asies iSlyginimas,

kompensavimas pasukant apvaly

stalg

404 PAGRINDINIO SUKIMO apa
NUSTATYMAS Bet kokio -
pagrindinio sukimo nustatymas

Psl. 351

336 Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuoZulnios padéties automatinis uzfiksavimas @



Zondavimo sistemos cikly bendrumas gabalo
nuozulniai padéciai uzfiksuoti

Naudodami ciklus 400, 401 ir 402, pasirinke parametrg Q307
ISankstinis pagrindinio sukimo nustatymas galite nustatyti, ar matavimo
rezultatas turi bati pakoreguotas Zinomu kampu o (Zr. paveikslg

desSinéje). Taip pagrindinj sukimg galite iSmatuoti bet kurioje gabalo
tieséje 1 ir sukurti atskaitg pagal tikrajg 0° kryptj

HEIDENHAIN iTNC 530
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G400)

14.2 PAGRINDINIS SUKIMAS (ciklas 400, DIN/ISO

14.2 PAGRINDINIS SUKIMAS

(ciklas 400, DIN/ISO: G400)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 400 matuodamas du taskus, kurie turi bati
vienoje tieséje, nustato ruosinio nuozulnig padétj. Pasirinkus
pagrindinio sukimo funkcija, TNC kompensuoja iSmatuotg verte.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie uzprogramuoto
zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu prieSinga judéjimo kryptimi

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

Tada zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesa

TNC zondavimo sistemg grazina atgal j saugy aukst;j ir atlieka
uzfiksuotg pagrindinj sukimg

Atkreipkite démesj programuodami!

338

PrieS ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrézciai.

Ciklo pradzioje TNC atlieka aktyvaus pagrindinio sukimo
atstatg.

Yi
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Ciklo parametras

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 afies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok$tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

1 aSies 2 matavimo ta§kas Q265 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok$tumos
pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 agies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, aSis:

1:pagrindiné asis = matavimo asis

2:Salutiné asis = matavimo asis

Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaziuoti prie gabalo:

-1:neigiama judéjimo kryptis

+1:teigiama judéjimo kryptis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos a8yje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF
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G400)

14.2 PAGRINDINIS SUKIMAS (ciklas 400, DIN/ISO

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

I$ankstinis pagrindinio sukimo nustatymas Q307
(absoliutinis): jei matuojamg nuozulnig padétj norite
susieti ne su pagrindine asimi, o su bet kurie kita tiese,
jveskite atskaitinés tiesés kampa. Tada TNC
pagrindiniam sukimui nustato skirtuma pagal
iSmatuotg verte ir atskaitine tiese. |vesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

ISankstinio pasirinkimo numeris lentelé¢je Q305: j
iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numerj, kurioje
turi bati iSsaugotas TNC uZzfiksuotas pagrindinis
sukimas. Jvedus Q305=0, TNC uZzfiksuotg pagrindinj
sukimg iSsaugo rankinio darbo rezimo ROT meniu.
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 400 PAGR. SUKIMAS
Q263=+10 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+3,5;2 ASIES 1 TASKAS
Q265=+25 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+8 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q272=2 ;MATAV. ASIS
Q267=+1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTI]
Q307=0 ;IS.PAGR.SUK.NUST.
Q305=0 ;NR. LENTELEJE

Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuoZulnios padéties automatinis uzfiksavimas @



14.3 PAGRINDINIS SUKIMAS pagal

dvi angas (ciklas 401,
DIN/ISO: G401)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 401 uzfiksuoja dviejy angy centrus. Po to
TNC apskaiciuoja kampa tarp apdirbimo plokStumos pagrindinés aSies
ir angy centry jungiamujy tiesiy. Pasirinkus pagrindinio sukimo
funkcijg, TNC kompensuoja apskai€iuotg verte. Rastg nuozulnig
padétj pasirinktinai galite kompensuoti ir pasukus apvaly stalg.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato pagal jvestg pirmosios
angos centrg

Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstj ir keturiais
zondavimais uzfiksuoja pirmosios angos centrg

Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto antros angos centro

TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

Tada TNC zondavimo sistemg grazina atgal j saugy aukstj ir atlieka
uzfiksuotg pagrindinj sukimg

Atkreipkite démesj programuodami!

zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.

@ Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg

Ciklo pradzioje TNC atlieka aktyvaus pagrindinio sukimo
atstata.

Sis zondavimo sistemos ciklas nenaudojamas esant
aktyviai apdirbimo plokStumos pasukimo funkcijai.

Jei nuozulnig padétj norite kompensuoti pasukdami apvaly
stalg, tada TNC automatiskai naudoja Sias sukamasias
asis:

C jrankio aSiai Z

B jrankio aSiai Y

A jrankio aSiai X

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 PAGRINDINIS SUKIMAS pagal dvi angas (ciklas 401, DIN/ISO

Ciklo parametras

342

1 anga: 1 aSies centras Q268 (absoliutinis): pirmos
angos centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje
asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 anga: 2 aSies centras Q269 (absoliutinis): pirmos
angos centras apdirbimo plokS§tumos Salutinéje adyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 anga: 1 aSies centras Q270 (absoliutinis): antros
angos centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje
asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 anga: 2 aSies centras Q271 (absoliutinis): antros
angos centras apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo aukStis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF

ISankstinis pagrindinio sukimo nustatymas Q307
(absoliutinis): jei matuojama nuozulnig padétj norite
susieti ne su pagrindine asimi, o su bet kurie kita tiese,
jveskite atskaitinés tiesés kampg. Tada TNC
pagrindiniam sukimui nustato skirtuma pagal
iSmatuotg verte ir atskaitine tiese. |vesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

Zondavimo sistemos ciklai: gabalo nuoZulnios padéties automatinis uzfiksavimas @
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ISankstinio pasirinkimo numeris lenteléje Q305: | Pavyzdys: NC sakiniai )
iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numerj, kurioje S
turi bati i$saugotas TNC uzfiksuotas pagrindinis 5 TCH PROBE 401 ROT 2 ANGOS <
sukimas. Jvedus Q305=0, TNC uzfiksuotg pagrindinj Q268=+37 ;1 ASIES 1 CENTRAS 0
sukimg iSsaugo rankinio darbo rezimo ROT meniu. =

Parametras neturi jokios jtakos, jei nuozulni padétis Q269=+12 ;2 ASIES 1 CENTRAS iy
turi bati kompensuojama pasukus apvaly stalg Q270=+75 ;1 ASIES 2 CENTRAS

(Q402=1). Tuo atveju nuozulni padétis neiSsaugoma .

kaip kampo verté. |vesties sritis nuo 0 iki 2999 Q271=+20 ;2 ASIES 2 CENTRAS

Pagrindinis sukimas/iSlygiavimas Q402: nustatykite, ar Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

uzfiksuotg nuozulnig padétj TNC nustatys kaip Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

pagrindinj sukimg, ar padétis bus i8lygiuota pasukus

apvaly stala: Q307=0 ;IS.PAGR.SUK.NUST.

0: pagrindinio sukimo nustatymas Q305=0 ;NR. LENTELEJE

1: apvalaus stalo pasukimas

Jei pasirinksite apvalaus stalo pasukimg, tada TNC Q402=0 ;ISLYGIAVIM.

neiSsaugo uzfiksuotos nuozulnios padéties, net jei Q337=0 ;NUL. NUSTAT.

parametre apibréZéte lentelés eilute Q305

Nulio nustatymas po i§lygiavimo Q337: nustatykite, ar
TNC iSlygiuotos sukamosios aSies rodmenyje turi
nustatyti O:

0: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nenustatyti 0

1: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nustatyti 0

TNC rodmenyje 0 nustato tik tada, kai apibréziate,
kad Q402=1

14.3 PAGRINDINIS SUKIMAS pagal dvi angas (ciklas 401, DIN/ISO
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14.4 PAGRINDINIS SUKIMAS pagal
du kaiscius (ciklas 402,
DIN/ISO: G402)

G402)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 402 uzfiksuoja dviejy kaiS&iy centrus. Po to
TNC apskaiciuoja kampa tarp apdirbimo plok§tumos pagrindinés aSies
ir kaisciy centry jungiamujy tiesiy. Pasirinkus pagrindinio sukimo Y A
funkcijg, TNC kompensuoja apskaiciuotg verte. Rastg nuozulnig

padétj pasirinktinai galite kompensuoti ir pasukus apvaly stalg.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verté i$ (1) {10
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo \/
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato pagal pirmojo kais¢io 2R (0
zondavimo taskg \_/

2 Potozondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstij 1 ir keturiais
zondavimais uzfiksuoja pirmojo kaisc¢io centrg. Tam kas 90°
nutolusiy zondavimo tasky zondavimo sistema juda apskritimo @%

ol

lanku
3 Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padetis
nustatoma prie zondavimo tasko 5, skirto antram kai$ciui

4 TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg 2 matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antro kais€io centrg

5 Tada TNC zondavimo sistemg grazina atgal j saugy aukstj ir atlieka
uzfiksuotg pagrindinj sukimg

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrézdiai.

Ciklo pradzioje TNC atlieka aktyvaus pagrindinio sukimo
atstatg.

Sis zondavimo sistemos ciklas nenaudojamas esant
aktyviai apdirbimo plokStumos pasukimo funkcijai.

Jei nuozulnig padétj norite kompensuoti pasukdami apvaly
stalg, tada TNC automatiskai naudoja Sias sukamasias
asis:

C jrankio asiai Z

B jrankio aSiai Y

A jrankio aSiai X

14.4 PAGRINDINIS SUKIMAS pagal du kaiScius (ciklas 402, DIN/ISO
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Ciklo parametras

1 kaistis: 1 aSies centras (absoliutinis): pirmo kais¢io
centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 kaistis: 2 asies centras Q269 (absoliutinis): pirmo
kaiS¢€io centras apdirbimo plokStumos Salutinéje
aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Kaiscio 1 skersmuo Q313: apytikslis 1 kaiS¢io
skersmuo. Geriau jvesti didesne verte. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Kais¢io 1 matavimo aukstis ZS aSyje Q261
(absoliutinis): rutulio centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas 1 kaiS€io matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

2 Kkaistis: 1 aSies centras Q270 (absoliutinis): antro
kaiSc€io centras apdirbimo plokStumos pagrindinéje
adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 KkaiStis: 2 aSies centras Q271 (absoliutinis): antro
kaiSc€io centras apdirbimo plokStumos Salutinéje
adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Kais¢io 2 skersmuo Q314: apytikslis 2 kaiscio
skersmuo. Geriau jvesti didesne verte. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Kais¢io 2 matavimo aukstis ZS asyje Q315
(absoliutinis): rutulio centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas 2 kaiS¢io matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF
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14.4 PAGRINDINIS SUKIMAS pagal du kaiScius (ciklas 402, DIN/ISO

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

I$ankstinis pagrindinio sukimo nustatymas Q307
(absoliutinis): jei matuojamg nuozulnig padétj norite
susieti ne su pagrindine asimi, o su bet kurie kita tiese,
jveskite atskaitinés tiesés kampa. Tada TNC
pagrindiniam sukimui nustato skirtuma pagal
iSmatuotg verte ir atskaitine tiese. |vesties sritis nuo
-360,000 iki 360,000

ISankstinio pasirinkimo numeris lentelé¢je Q305: j
iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numerj, kurioje
turi bati iSsaugotas TNC uZzfiksuotas pagrindinis
sukimas. Jvedus Q305=0, TNC uZzfiksuotg pagrindinj
sukimg iSsaugo rankinio darbo rezimo ROT meniu.
Parametras neturi jokios jtakos, jei nuoZulni padétis
turi bati kompensuojama pasukus apvaly stalg
(Q402=1). Tuo atveju nuozulni padétis neiSsaugoma
kaip kampo verté. |vesties sritis nuo 0 iki 2999

Pagrindinis sukimas/iSlygiavimas Q402: nustatykite, ar
uzfiksuotg nuozulnig padétj TNC nustatys kaip
pagrindinj sukima, ar padétis bus ilygiuota pasukus
apvaly stalg:

0: pagrindinio sukimo nustatymas

1: apvalaus stalo pasukimas

Jei pasirinksite apvalaus stalo pasukimg, tada TNC
neiSsaugo uzfiksuotos nuozulnios padeéties, net jei
parametre apibréZéte lentelés eilute Q305

Nulio nustatymas po iSlygiavimo Q337: nustatykite, ar
TNC iSlygiuotos sukamosios aSies rodmenyje turi
nustatyti O:

0: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nenustatyti 0

1: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nustatyti 0

TNC rodmenyje 0 nustato tik tada, kai apibréziate,
kad Q402=1

Pavyzdys: NC sakiniai
5 TCH PROBE 402 ROT 2 KAISCIAI

Q268=-37 ;1 ASIES 1 CENTRAS
Q269=+12 ;2 ASIES 1 CENTRAS
Q313=60 ;KAISCIO 1 SKERSMUO
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS 1
Q270=+75 ;1 ASIES 2 CENTRAS
Q271=+20 ;2 ASIES 2 CENTRAS
Q314=60 ;KAISCIO 2 SKERSMUO
Q315=-5 ;MAT.AUKSTIS 2
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTJ
Q307=0 ;IS.PAGR.SUK.NUST.
Q305=0 ;NR. LENTELEJE
Q402=0 ;ISLYGIAVIM.
Q337=0 ;NUL. NUSTAT.
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14.5 PAGRINDINIO SUKIMO
kompensavimas sukamaja
asimi (ciklas 403,

DIN/ISO: G403)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 403 matuodamas du taskus, kurie turi bati
vienoje tieséje, nustato ruosinio nuozulnig padétj. Uzfiksuota
nuozulnig gabalo padétji TNC kompensuoja pasukdama A, B arba C

a§j. Tuo metu gabalas prie apvalaus stalo gali bati priverztas bet kaip.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie uzprogramuoto
zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu prieSinga judéjimo kryptimi

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

3 Tada zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesag

4 TNC zondavimo sistema grazina atgal j saugy aukstj ir cikle
apibréztg sukamajg asj nustato uzfiksuota verte. 18lygiavus
rodmenyje pasirinktinai galite nustatyti 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidurimo pavojus!

G403)

i (ciklas 403,
&

Ciklg 403 dabar galite naudoti ir esant aktyviai funkcijai
»Apdirbimo plokStumos pasukimas®. Atkreipkite démesj,
kad buty pakankamai didelis saugus aukstis, ir baigiant
nustatyti sukamosios asSies padétj nejvykty susiddrimas!

TNC neatlieka jokios pagrjstos patikros, kalbant apie
zondavimo padeétis ir iSlyginamajg asj. Todél gali susidaryti
iSlyginamuyjy judesiy, kurie vienas nuo kito nutole 180°.

Sim
DIN/ISO

gja a$

@

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.

Nuo zondavimo tasky eilés tvarkos priklauso nustatytas
kompensacijos kampas. Atkreipkite démesj j tai, kad
zondavimo tasko 1 koordinaté aSyje vertikaliai zondavimo
krypciai yra mazesné uz zondavimo tasko 2 koordinate.

Uzfiksuotg kampg TNC iSsaugo ir parametre Q150.

Kad ciklas galéty automatiskai nustatyti iSlyginamaja asj,
TNC reikia pateikti kinematiniy duomeny aprasyma.

14.5 PAGRINDINIO SUKIMO kompensavimas sukam
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Ciklo parametras

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 afies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok$tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

1 aSies 2 matavimo ta§kas Q265 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok$tumos
pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 agies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Matavimo asis Q272: aSis, kurioje turi bati atliekamas
matavimas:

1:pagrindiné asis = matavimo asis

2: Salutiné aSis = matavimo asis

3: zondavimo sistemos asSis = matavimo asis

Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaziuoti prie gabalo:

-1: neigiama judéjimo kryptis

+1: teigiama judéjimo kryptis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bti
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF
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aja asimi (ciklas 403,
DIN/ISO: G403)

14.5 PAGRINDINIO SUKIMO kompensavimas sukam

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

ASis iSlyginamajam judesiui Q312: nustatykite, kuria
sukamaja aSimi TNC turi kompensuoti iSmatuotg
nuozulnig padétj. Rekomendacija: naudokite
automatinj rezima 0:

0: automatinis rezimas, TNC pagal aktyviy sukamujy
a8iy padétj ir zondavimo asis automatiSkai suranda
a$j islyginamajam judesiui.

4: nuozulnios padéties kompensavimas sukamagja
aSimi A

5: nuozulnios padéties kompensavimas sukamagja
asSimi B

6: nuozulnios padéties kompensavimas sukamaja
asimi C

Nulio nustatymas po islygiavimo Q337: nustatykite, ar
TNC iSlygiuotos sukamosios asies rodmenyje turi
nustatyti O:

0: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nenustatyti 0

1: sukamosios aSies rodmenyje po iSlygiavimo
nustatyti 0

Numeris lenteléje Q305: j iSankstiniy pasirinkimy
lentele/nuliniy tasky lentele jveskite numerj, kurioje
TNC sukamajai asiai turi nustatyti nulj. Taikoma tik
tada, jei nustatyta Q337 = 1. |vesties sritis nuo 0 iki
2999

Matavimo reik§més perdavimas (0,1) Q303:
nustatykite, ar rastas kampas turi bati iSsaugotas
nuliniy tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy
lenteléje:

0: uzfiksuotg kampg j aktyvig nuliniy tasky lentele
jrasyti kaip nulinio tasko perkélimg. Atskaitos sistema
yra aktyvi gabalo koordinaciy sistema

1: rastg kampa jrasyti j iSankstiniy pasirinkimy lentele.
Atskaitos sistema yra jrenginio koordinaciy sistema
(REF sistema)

Atskaitinis kampas ?(0=pagrindiné asis) Q380:
kampas, kuriuo TNC turi iSlygiuoti zonduotg tiese.
Taikoma tik tada, jei pasirinkta C sukamoji asis (Q312
= 6). Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 403 ROT PAGAL C AS]
Q263=+25 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+10 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q265=+40 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+17 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q272=2 ;MATAYV. ASIS
Q267=+1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTI]
Q312=0 ;ISLYGINAMOJI ASIS
Q337=0 ;NUL. NUSTAT.

Q305=1 ;NR. LENTELEJE

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q380=+0 ;ATSK. KAMPAS
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14.6 PAGRINDINIO SUKIMO
NUSTATYMAS (ciklas 404,
DIN/ISO: G404)

Ciklo eiga

Naudodami zondavimo sistemos ciklg 404, programos eigos metu
automatiSkai galite nustatyti bet kokj pagrindinj sukimg. Dazniausiai Sis
ciklas naudojamas tada, jei norite atstatyti atliktg pagrindinj sukima.

Ciklo parametras

aga Isankstinis pagrindinio sukimo nustatymas: kampo
verté, kuria turi bati vykdomas pagrindinis sukimas.
Jvesties sritis nuo -360,000 iki 360,000

Numeris lenteléje Q305: j iSankstiniy pasirinkimy
lentele/nuliniy tasky lentele jveskite numerj, kurioje
TNC turi iSsaugoti apibréztg pagrindinj sukimg.
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai
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14.7 Gabalo nuozulnios padéties
iSlygiavimas C asSimi
(ciklas 405, DIN/ISO: G405)

G405)

Ciklo eiga

Naudodami zondavimo sistemos ciklg 405 uzfiksuosite

DIN/ISO

kampo poslinkj tarp aktyvios koordinaciy sistemos teigiamos Y ir
angos vidurinés linijos arba

kampo poslinkj tarp nustatytosios padéties ir esamos angos centro
padéties

e

Uzfiksuotg kampo poslinkj TNC kompensuoja pasukdama C a$§j. Tuo
metu gabalas ant apvalaus stalo gali bati priverztas bet kokioje
padétyje, taciau angos Y koordinaté turi bati teigiama. Jei angos
kampo poslinkj matuojate zondavimo sistemos asimi Y (angos
horizontali padétis), ciklg gali prireikti kartoti keletg karty, nes dél
matavimo strategijos gaunamas mazdaug 1% nuoZzulnios padéties
netikslumas.

x \

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitaja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaiciuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&c€io ir
pirmajj zondavimo procesa atlieka zondavimo pastiima (MP6120).
TNC zondavimo kryptj nustato automatiSkai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg pradinj kampa

3 Po to zondavimo sistema juda apskritimais matavimo aukstyje
arba saugiame aukstyje juda iki zondavimo tasko 2 ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistemag nustato prie zondavimo tasko = ir tada
prie zondavimo tasko 4, ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesa, po to zondavimo sistemg nustato rastame angos centre

5 Veéliau TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir iSlygiuoja
gabalg pasukant apvaly stalg. Tada TNC apvaly stalg pasuka taip,
kad angos centras po kompensavimo — ir vertikalioje, ir
horizontalioje zondavimo sistemos aSyje — baty teigiamos Y asies
kryptimi arba angos centro nustatytoje padétyje. ISmatuotg kampo
poslinkj papildomai galima naudoti ir parametre Q150

-w
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Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidirimo pavojus!

Kad baty iSvengta susiddrimo tarp zondavimo sistemos ir
gabalo, jveskite mazesnj jdubos (angos) nustatytgjj
skersmen);.

Jei j[dubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidzia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko, TNC
visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky negali
judéti saugiame aukstyje.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézciai.

Kuo mazesnj kampo Zingsnj uzprogramuosite, tuo
netiksliau TNC apskaiciuos apskritimo centrg. Maziausia
jvesties verté: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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§ Ciklo parametras
<t [= 1 aSies centras Q321 (absoliutinis): angos centras
(D & apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
.. sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Yi
2 aSies centras Q322 (absoliutinis): angos centras
apdirbimo plokStumos Salutingje aSyje. Jei

uzprogramuojate Q322 = 0, tada TNC angos centrg
iSlygiuoja pagal teigiamg Y a§j, jei uzprogramuojate,
kad Q322 nelygu 0, tada TNC centro taskg iSlygiuoja Q322
pagal nustatytajg padétj (kampas, kuris gaunamas
pagal angos centrg). Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: apytikslis apvalios
jdubos (angos) skersmuo. Geriau jvesti mazesne
verte. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999 0321

DIN/ISO
Q262

ol

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plokStumos pagrindinés aSies ir pirmojo
zondavimo tasko. |vesties sritis nuo -360,000 iki
360,000

Kampo Zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
matavimo tasky, zenklas prie§ kampo zingsnj lemia
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodzio rodykle), kuria
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko. Jei
norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo zingsnj
uzprogramuokite mazesnj uz 90°. Jvesties sritis nuo
-120,000 iki 120,000

-w
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Matavimo aukStis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko) zi
koordinaté zondavimo sistemos a8yje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos d
sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

G405)

— 3

Q260

(ciklas 405,

DIN/ISO

Q261

simi

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti 4@

Y

zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai +
PREDEF Q320

MP6140

Ca

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje Pavyzdys: NC sakiniai

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje

Pasirinktinai PREDEF 5 TCH PROBE 405 ROT PAGAL C AS]

Nulio nustatymas po islygiavimo Q337: nustatykite, ar Q321=+50 ;1 ASIES CENTR.
TNC C aSies rodmenyje turi nustatyti 0, ar kampo Q322=+50 ;2 ASIES CENTR
poslinkj turi jradyti j nuliniy tasky lentelés C stulpelj: 2 :

0: C aSies rodmenyje nustatyti 0 Q262=10 ;NUST. SKERSMUO
>0:iSmatuotg kampo poslinkj pagal jrasSytg Zenklg = .

jrasyti j nuliniy tasky lentele. Eilutés numeris = Q337 Q325=+0 ’PRAD'KAVMP'
verté. Jei C perkélimas jau jtrauktas j nuliniy tasky Q247=90 ;KAMPO ZING.
lentele, tada TNC iSmatuota kampo poslinkj prideda Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
pagal zenklg . :

ies iSlygiavimas

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q337=0 ;NUL. NUSTAT.

14.7 Gabalo nuozulnios padét
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DIN/ISO: G405)

-

= w

14.7 Gabalo nuoil..os padéties iSlygiavimas C asimi (ciklas 405,

1 angos centras: X koordinaté

1 angos centras: Y koordinaté

2 angos centras: X koordinaté

2 angos centras: Y koordinaté

Koordinaté zondavimo sistemos asyje, ant kurios turi bati matuojama
Aukstis, kuriame zondavimo sistemos asis gali judéti be susidirimo
Atskaitinés tiesés kampas

Nuozulnios padéties kompensavimas sukant apvaly stalg

Nulio nustatymas rodmenyje po iSlygiavimo

Apdirbimo programos iSkvieta

w
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Zondavimo sistemos
ciklai: atskaitos tasky
automatinis
uzfiksavimas

i




15.1 Pagrindai

Perzitra
TNC leidzia naudotis dvylika cikly, kuriais automatiskai surasite
atskaitos taskus ir juos apdorosite:

Rastas vertes tiesiogiai nustatyti kaip rodmeny vertes
Rastas vertes jtraukti j iSankstiniy pasirinkimy lentele
Rastas vertes jrasyti j nuliniy tasky lentele

15.1 Pagrindai

Programuo-
Ciklas jamasis Puslapis
mygtukas

408 ATS.T. GRIOVELIO CENTRE aes Psl. 361
plo¢io matavimas griovelio viduje,
griovelio centro nustatymas kaip
atskaitos tasko

&

409 ATS.T. BRIAUNOS CENTRE a0s
Briaunos iSorés plocio matavimas, ﬂz@zﬂ
briaunos centro nustatymas kaip

atskaitos tasko

Psl. 365

410 ATS.T. STACIAKAMPIO VIDUJE [
Stagiakampio vidaus ilgio ir plogio
matavimas, staciakampio centro

nustatymas kaip atskaitos tasko

Psl. 368

411 ATS.T. STACIAKAMPIO ISOREJE
Staciakampio iSorés ilgio ir ploCio
matavimas, staCiakampio centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

Psl. 372

412 ATS.T. APSKRITIMO VIDUJE

Keturiy bet kuriy vidiniy apskritimo

tasky matavimas, apskritimo centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

Psl. 376

413 ATS.T. APSKRITIMO ISOREJE a1
Keturiy bet kuriy iSoriniy apskritimo
tasky matavimas, apskritimo centro
nustatymas kaip atskaitos tasko

Psl. 380

414 ATS.T. KAMPO ISOREJE Dviejy [wa
tiesiy iSoréje matavimas, tiesiy
sankirtos tasko nustatymas kaip

atskaitos tasko

Psl. 384

415 ATS.T. KAMPO VIDUJE Dviejy
tiesiy viduje matavimas, tiesiy
sankirtos tasko nustatymas kaip
atskaitos tasko

Psl. 389

5
3
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Ciklas

Programuo-
jamasis
mygtukas

Puslapis

416 ATS.T. APSKRITIMO SKYLES
VIDUJE (2-as programuojamujy
mygtuky lygmuo) Trijy bet kuriy angy
matavimas skylés apskritime, skylés
apskritimo centro kaip atskaitos tasko
nustatymas

Psl. 393

417 ATS.T. ZS ASYJE (2-tras
programuojamujy mygtuky lygmuo)
Bet kurios padéties zondavimo
sistemos asyje matavimas ir
nustatymas kaip atskaitos tasko

417

Szzzzn

Psl. 397

418 ATS.T. 4 ANGOSE (2-tras
programuojamuyjy mygtuky lygmuo) 2
angy matavimas kryZzmai, jungiamuyjy
tiesiy sankirtos taSko nustatymas kaip
atskaitos tadko

418

-

Psl. 399

419 ATS.T. ATSKIROJE ASYJE (2-
tras programuojamuyjy mygtuky
lygmuo) Bet kurios padéties
pasirenkamoje asSyje matavimas ir
nustatymas kaip atskaitos taSko

419

Psl. 403

Zondavimo sistemos cikly bendrumas nustatant

atskaitos taska

esant aktyviam sukimui (pagrindinis sukimas arba ciklas

@ Zondavimo sistemos ciklus nuo 408 iki 419 galite vykdyti ir

10).

Atskaitos taskas ir zondavimo sistemos asSis

TNC atskaitos taska apdirbimo plokStumoje nustato atsizvelgiant |
zondavimo sistemos as$j, kurig apibrézéte matavimo programoje:

Aktyvi zondavimo sistemos
asis:

Atskaitos taSko nustatymas

Z arba W XirY
Y arba V Zir X
X arba U YirZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Pagrindai

Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas

Visuose atskaitos tasko nustatymo cikluose jvesties parametrais Q303
ir Q305 galite nustatyti, kaip TNC turi iSsaugoti apskaiciuotg atskaitos
taska:

Q305 = 0, Q303 = bet kokia verté:

TNC rodmenyje nustato apskai€iuotg atskaitos taskg. Naujas
atskaitos taskas aktyvinamas i$ karto. TNC ciklo rodmenyje
nustatytg atskaitos tadka kartu i§saugo ir iSankstiniy pasirinkimy
lentelés O eilutéje

Q305 nelygus 0, Q303 = -1

@ Sis derinys gali susidaryti tik tada, jei

programos nuskaitomos ciklais nuo 410 iki 418, kurie
buvo sukurti TNC 4xx,

programos nuskaitomos ciklais nuo 410 iki 418, kurie
buvo sukurti naudojant ansktesne iTNC 530
programinés jrangos versija,

ciklo apibrézties metu matavimo verciy perdavimg
parametru Q303 apibrézéte netycia.

Tokiais atvejais TNC perduoda klaidos praneSima, nes
kartu su REF susijusiomis nuliniy tasky lentelémis
pasikeité ir visas valdymas, todél naudodami parametrg
Q303 turite nustatyti apibréztg matavimo vertés
perdavima.

Q305 nelygus 0, Q303 =0

TNC apskaiciuotg atskaitos taska jraso j aktyvig nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo koordinaciy sistema.
Parametro Q305 verté lemia nulinio tasko numerj. Nulinio taSko NC
programoje aktyvinkite ciklu 7

Q305 nelygus 0, Q303 =1

TNC apskaiciuotg atskaitos taska jraso j aktyvig iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio koordinaciy
sistema (REF koordinatés). Parametro Q305 verté lemia iSankstinio
pasirinkimo numerj. Nulinj taSkg NC programoje aktyvinkite ciklu
247

Matavimo rezultatai Q parametruose

Atitinkamo zondavimo ciklo matavimo rezultatus TNC iSsaugo bendrai
taikomuose Q parametruose nuo Q150 iki Q160. Sj parametrg toliau
galite naudoti savo programoje. Atkreipkite démesj j rezultaty
parametrg lenteléje, kuris kiekvieno ciklo apraSymo metu taip pat
jraSomas.
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15.2 ATSKAITOS TASKAS

GRIOVELIO CENTRE
(ciklas 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3 funkcija)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 408 randa griovelio centrg ir §j centrg
nustato kaip atskaitos taska. TNC centrg pasirinktinai gali jradyti j
nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaiciuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvesta MP6140

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auksc¢io ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

Po to zondavimo sistema lygiagreciai su matavimo auksciu arba
linijomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko  ir ten
atlieka antrg zondavimo procesag

Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rasta
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),
esamas vertes tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos tasSkg

Parametro numeris ReikSmeé

G408,

YA

'V

FCL 3 funkcija)

Q166 ISmatuoto griovelio ploCio esama verté

Q157 Vidurinés aSies padéties esama verté

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO

Atkreipkite démesj programuodami!

G408,

Démesio — susidurimo pavojus!

Kad baty galima iSvengti susiddrimo tarp zondavimo
sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj griovelio plot;.

Jei griovelio plotis matmenys ir saugus atstumas iS anksto
neleidzia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko, TNC
visada pradeda zonduoti i$ griovelio centro. Tada
zondavimo sistema tarp dviejy matavimo tasky negali
judéti saugiame aukstyje.

FCL3 fu:nkcija)
&

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos asies apibréezciai.

Ciklo parametras

- 1 asies centras Q321 (absoliutinis): griovelio centras
%) apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties MP6140

sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999 Y

2 aSies centras Q322 (absoliutinis): griovelio centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Griovelio plotis Q311 (prieauginis): griovelio plotis, © &
neatsizvelgiant j apdirbimo plokStumos padeét;. Q322
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aSis (1=1 asis/2=2 a8is) Q272: aSis, kurioje
turi bati atliekamas matavimas: R\
1: pagrindiné a8is = matavimo asis
2: Salutiné aSis = matavimo asis

+
Q320

4ah

Q321
Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999. zA

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

—

Q260

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties Q261
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

¥
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Judéjimas iki saugaus aukséio Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

G408,

Numeris lentelé¢je Q305: | nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numerj,
kuriuo TNC turi iSsaugoti griovelio centro koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas bty griovelio centre.
|vesties sritis nuo 0 iki 2999

FCL 3 funkcija)

Naujas atskaitos taskas Q405 (absoliutinis): koordinaté
matavimo asyje, kurioje TNC turi nustatyti rasto
griovelio centro padétj. Pagrindinis nustatymas = 0.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki 99999,9999

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
0: Rastg atskaitos taskg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

v

15.2 ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO
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G408,

FCL 3 funkcija)

w

15.2 ATSKAITOS TASKAS GRIOVELIO CENTRE (ciklas 408, DIN/ISO

Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos tasko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS aSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bdti nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taska. Pagrindinis nustatymas
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 408 ATS.T. GRIOV. VID.

Q321=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q322=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q311=25 ;GR.PLOTIS

Q272=1 ;MATAV. ASIS

Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q305=10 ;NR. LENTELEJE
Q405=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAY.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI

Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI

Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



15.3 ATSKAITOS TASKAS
BRIAUNOS CENTRE
(ciklas 409, DIN/ISO: G409, FCL
3 funkcija)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 409 randa briaunos centrg ir §j centrg
nustato kaip atskaitos taska. TNC centrg pasirinktinai gali jradyti j
nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (Zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaiciuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvesta MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auks¢io ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

3 Po to zondavimo sistema saugiame aukStyje juda iki kito
zondavimo tasko 2 ir ten atlieka antrg zondavimo procesg

4 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (Zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),
esamas vertes tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

5 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos taSkg

G409,

YA

'V

FCL 3 funkcija)

Parametro numeris ReikSmé
Q166 ISmatuoto briaunos ploc¢io esama verté
Q157 Vidurinés aSies padéties esama verté

Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidiirimo pavojus!

Kad baty galima iSvengti susiddrimo tarp zondavimo
sistemos ir gabalo, jveskite didesnj briaunos plot;.
Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.3 ATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS CENTRE (ciklas 409, DIN/ISO

2
©
©

G409,

FCL 3 funkcija)
\
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Ciklo parametras

1 aSies centras Q321 (absoliutinis): briaunos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies centras Q322 (absoliutinis): briaunos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Briaunos plotis Q311 (prieauginis): briaunos plotis,
neatsizvelgiant j apdirbimo plokStumos padeét.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo asis (1=1 asis/2=2 aSis) Q272: aSis, kurioje
turi bati atliekamas matavimas:

1: pagrindiné asis = matavimo aSis

2: Salutiné aSis = matavimo asis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos aSyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numerj,
kuriuo TNC turi iSsaugoti briaunos centro koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiSkai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas bty griovelio centre.
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999

Naujas atskaitos ta§kas Q405 (absoliutinis): koordinaté
matavimo asyje, kurioje TNC turi nustatyti rastg
briaunos centro padétj. Pagrindinis nustatymas = 0.
|vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @
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Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite,ar ~ Pavyzdys: NC sakiniai dA
rastas atskaitos taskas turi bdti iSsaugotas nuliniy o g.
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje: 5 TCH PROBE 409 ATS.T. BRIAUN. VID. <0
0: Rastg atskaitos taska jrasykite j nuliniy tasky Q321=+50 ;1 ASIES CENTR. (O Xx
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo . c
koordinaciy sistema Q322=+50 ;2 ASIES CENTR. -
1. Rastg atskaitos taskg jrasykite j iSankstiniy Q311=25 ;BR. PLOTIS Y
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio - (42
koordinaciy sistema (REF sistema) Q272=1 ;MATAV. ASIS 1
Zondavimas ZS ayje Q381: nustatykite, ar TNC Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS O
zondavimo sistemos aSyje turi nustatyti ir atskaitos Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS LL
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

nenustatykite Q305=10 ;NR. LENTELEJE

1: Atskaitos tasko zondavimo sistemos adyje

nustatykite Q405=+0 ;ATSK. TASKAS

ZS asiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382 Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.

(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAYV.
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo = ; -
sistemos adyje turi biti nustatytas atskaitos tasSkas. SRLn e o D el
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
) i _ 5
99999,9999 iki 99999,9999 Q384=+0 :3 KO ZS ASIAI

7S aSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383 Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokStumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bati nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taskg. Pagrindinis nustatymas
= 0. vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

w

15.3 ATSKAITOS TASKAS BRIAUNOS CENTRE (ciklas 409, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 367 @



w

w

15.4 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410,

G410)

DIN/ISO

15.4 ATSKAITOS TASKAS

STACIAKAMPIO VIDUJE
(ciklas 410, DIN/ISO: G410)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 410 randa stagiakampés jdubos centrg ir §j
centrg nustato kaip atskaitos tadkg. TNC centrg pasirinktinai gali jrasyti
j nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verte is
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaicCiuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

Po to zondavimo sistema lygiagrec€iai su matavimo auksciu arba
linjomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesa

TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 2 , tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesg

Galiausiai TNC zondavimo sistema grgzina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360)

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
zondavimo sistemos asyje randa ir atskaitos taskg, esamas vertes
iSsaugo Siuose Q parametruose

Parametro numeris ReikS§meé

Yi

ol

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés asies Soninio ilgio esama
verté

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama verté

368
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Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidirimo pavojus!

Kad baty galima iSvengti susiddrimo tarp zondavimo
sistemos ir gabalo, jveskite mazesnj jdubos 1 ir 2 Soninj
ilgj.

Jei j[dubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidzia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko, TNC
visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky negali
judéti saugiame aukstyje.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézciai.

Ciklo parametras

a1

1 aSies centras Q321 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

2 aSies centras Q322 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1. Soninis ilgis Q323 (prieauginis): jdubos ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plokStumos pagrindinei asiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2. Soninis ilgis Q324 (prieauginis): jdubos ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plok&tumos Salutinei asiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

HEIDENHAIN iTNC 530

G410)

DIN/ISO

w

w

Yi Q323
'd N\
9 1] &
Q322 ; S
MP6140 ©)
+
Q320
|\ Z
N
Q321
4 \
H Q260
Q261
I
X

15.4 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410,

" @



w

w

15.4 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 410,

G410)

DIN/ISO

370

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti jdubos centro koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiSkai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas bity jdubos centre.
|vesties sritis nuo 0 iki 2999

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg jdubos centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Naujas $alutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg jdubos centro padétj. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tadky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taskg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos taSko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS asiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bati nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos asSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taskg. Pagrindinis nustatymas
= 0. vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.
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15.5 ATSKAITOS TASKAS

STACIAKAMPIO ISOREJE
(ciklas 411, DIN/ISO: G411)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 411 randa sta¢iakampio kais¢io centrg ir §j
centrg nustato kaip atskaitos tadkg. TNC centrg pasirinktinai gali jrasyti
j nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verte is
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaicCiuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

Po to zondavimo sistema lygiagrec€iai su matavimo auksciu arba
linjomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesa

TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 2 , tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesg

Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360)

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
zondavimo sistemos asyje randa ir atskaitos taskg, esamas vertes
iSsaugo Siuose Q parametruose

Parametro numeris ReikS§meé

vi

<V

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés asies Soninio ilgio esama
verté

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama verté
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Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidirimo pavojus!

Kad baty galima iSvengti susiddrimo tarp zondavimo
sistemos ir gabalo, jveskite didesnj kaiS&io 1 ir 2 Soninj ilgj.
Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézciai.

Ciklo parametras

1 aSies centras Q321 (absoliutinis): kais¢io centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

2 afies centras Q322 (absoliutinis): kaiS¢io centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q323 (prieauginis): kaidcio ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plokStumos pagrindinei asiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 Soninis ilgis Q324 (prieauginis): kaiscio ilgis,
lygiagreciai apdirbimo plok&tumos Salutinei asiai.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.
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Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti kaiS€io centro koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiSkai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas baty kaiscio centre.
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999.

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kaiscio centro padet;.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Naujas $alutinés aSies atskaitos taskas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje asyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg kaisc¢io centro padétj. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tadky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taskg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taska jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos taSko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS asiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bati nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos asSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taskg. Pagrindinis nustatymas
= 0. vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 411 ATSK.TSK. STAC. ISOR.

Q321=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q322=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q323=60 ;1 SONINIS ILGIS
Q324=20 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTI
Q305=0 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.

Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAYV.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

G411)

DIN/ISO:

pv4

w

w

15.5 ATSKAITOS TASKAS STACIAKAMPIO ISOREJE (ciklas 411,

" @



W

15.6 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO VIDUJE (ciklas 412, DIN/ISO

15.6 ATSKAITOS TASKAS
APSKRITIMO VIDUJE
(ciklas 412, DIN/ISO: G412)

G412)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 412 randa apvalios jdubos (angos) centrg
ir §j centrg nustato kaip atskaitos taSkg. TNC centrg pasirinktinai gali
jrasyti j nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele. Y A

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verte i$
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaic€iuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&c€io ir
pirmajj zondavimo procesa atlieka zondavimo pasttima (MP6120).
TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg pradinj kampa

3 Po to zondavimo sistema juda apskritimais matavimo aukstyje
arba saugiame aukstyje juda iki zondavimo tasko “ ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 2, tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg zondavimo
procesg

5 Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),
esamas vertes tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos taska

'V

Parametro numeris ReikSmé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté
Q152 Salutinés asies centro esama verté
Q153 Skersmens esama verté
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Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidirimo pavojus!
Kad bty iSvengta susiddrimo tarp zondavimo sistemos ir

gabalo, jveskite mazesnj jdubos (angos) nustatytgjj
skersmen);.

G412)

Jei j[dubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidzia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko, TNC
visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky negali
judéti saugiame aukstyje.

Kuo mazesnj kampo zingsnj Q247 uzprogramuosite, tuo
netiksliau TNC apskaicCiuos atskaitos taskg. Maziausia
jvesties verté: 5°.

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos asies apibrézciai.

Ciklo parametras

1 aSies centras Q321 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999. Y A

2 aSies centras Q322 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje. Jei
uzprogramuojate Q322 = 0, tada TNC angos centrg Q247
iSlygiuoja pagal teigiama Y a$§j, jei uzprogramuojate, f 0325‘
kad Q322 nelygu 0, tada TNC angos centro taska Q322 H it
iSlygiuoja pagal nustatytajg padet;. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: apytikslis apvalios
jdubos (angos) skersmuo. Geriau jvesti mazesne
verte. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plok§tumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki
360,0000.

Kampo Zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
matavimo tasky, zenklas prie$ kampo Zingsnj lemia
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodzio rodykle), kuria
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko. Jei
norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo zingsnj
uzprogramuokite mazesnj uz 90°. |vesties sritis nuo
-120,0000 iki 120,0000.

Q262

ol

Q321

w
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Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko) zA
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas

—

atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo

zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti 4@

: Q260
: Q1
: ; ~
MP6140 X
+
Q320

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

Nulinio tasko numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti jdubos centro koordinate.
Jvedus Q305=0, TNC rodmenj automatiSkai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas buty jdubos centre.
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg jdubos centro padet;.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Naujas $alutinés aSies atskaitos taSkas Q332
(absoliutinis): koordinaté Salutinéje aSyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg jdubos centro padétj. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taskg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taska jraSykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)
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Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos taSko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS asiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bati nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos asSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taskg. Pagrindinis nustatymas
= 0. vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC anga turi zonduoti 4 ar 3 kartus:

4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)

3: naudoti 3 matavimo taskus

Veikimo biidas? Tiesé=0/apskritimas=1 Q365:
nustatykite, kokig trajektorijos funkcijg naudojant
jrankis turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
judéjimas saugiame aukstyje (Q301=1):

0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy

1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai
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Q321=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q322=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=+0 ;PRAD.KAMP.
Q247=+60 ;KAMPO ZING.
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q305=12 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.

Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAY.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q365=1 ;VEIK.BUD.
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15.7 ATSKAITOS TASKAS
APSKRITIMO ISOREJE
(ciklas 413, DIN/ISO: G413)

G413)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 413 randa apvalaus kais¢€io centrg ir §j
centrg nustato kaip atskaitos tadkg. TNC centrg pasirinktinai gali jrasyti
j nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verte i$
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaicCiuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&c¢io ir
pirmajj zondavimo procesa atlieka zondavimo pasttima (MP6120).
TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg pradinj kampa

3 Po to zondavimo sistema juda apskritimais matavimo aukstyje
arba saugiame aukstyje juda iki zondavimo tasko “ ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

4 TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 2, tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg zondavimo
procesg

5 Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),
esamas vertes tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos taska

'V

Parametro numeris ReikSmé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté
Q152 Salutinés asies centro esama verté
Q153 Skersmens esama verté

Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidurimo pavojus!

Kad baty iSvengta susiddrimo tarp zondavimo sistemos ir
gabalo, jveskite mazesnj kai$cio nustatytajj skersmen.
Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvieta
zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.

Kuo mazesnj kampo zingsnj Q247 uzprogramuosite, tuo
netiksliau TNC apskaicCiuos atskaitos taskg. Maziausia
jvesties verté: 5°.

380 Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



Ciklo parametras

1 aSies centras Q321 (absoliutinis): kais¢io centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

2 aSies centras Q322 (absoliutinis): kaiS¢io centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje. Jei
uzprogramuojate Q322 = 0, tada TNC angos centrg
iSlygiuoja pagal teigiamg Y a$§j, jei uzprogramuojate,
kad Q322 nelygu 0, tada TNC angos centro taskg
iSlygiuoja pagal nustatytajg padeét;. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: apytikslis kaidcio
skersmuo. Geriau jvesti didesne verte. Jvesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plok§tumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki
360,0000.

Kampo Zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
matavimo tasky, zenklas prie$ kampo zingsnj lemia
sukimosi kryptj (- = pagal laikrodzio rodykle), kuria
zondavimo sistema juda link kito matavimo tasko. Jei
norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo zingsnj
uzprogramuokite mazesnj uz 90°. Jvesties sritis nuo
-120,0000 iki 120,0000.

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos a8yje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

Nulinio ta§ko numeris lentelé¢je Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti kaiscio centro koordinate.
|vedus Q305=0, TNC rodmenj automatiSkai nustato
taip, kad naujas atskaitos taskas buty kaiS¢io centre.
|vesties sritis nuo 0 iki 2999.

HEIDENHAIN iTNC 530
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382

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taSkas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kaisScio centro padetj.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Naujas $alutinés asies atskaitos taSkas Q332
(absoliutinis): koordinate Salutinéje aSyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg kai$cio centro padétj. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos tadkas turi bati i§saugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taskg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taSkg jraSykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos asyje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos taSko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS asiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos aSyje turi blti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bati nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos asSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taskg. Pagrindinis nustatymas
=0

Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus:

4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)

3: naudoti 3 matavimo taskus

Veikimo biidas? Tiesé=0/apskritimas=1 Q365:
nustatykite, kokig trajektorijos funkcijg naudojant
jrankis turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
judéjimas saugiame aukstyje (Q301=1):

0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy

1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 413 ATS.T.APSKR.ISOREJE

Q321=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q322=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=+0 ;PRAD.KAMP.
Q247=+60 ;KAMPO ZING.
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q305=15 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.

Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAY.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q365=1 ;VEIK.BUD.
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15.8 ATSKAITOS TASKAS KAMPO ISOREJE (ciklas 414, DIN/ISO

15.8 ATSKAITOS TASKAS KAMPO
ISOREJE (ciklas 414,
DIN/ISO: G414)

G414)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 414 randa dviejy tiesiy sankirtos taskq ir §j
sankirtos taskg nustato kaip atskaitos taskg. TNC sankirtos taskg
pasirinktinai gali jrasyti j nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy Y *
lentele.

MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie pirmo zondavimo ©|:>
tadko 1 (zr. virSutinj paveikslg desSinéje). Tuo metu TNC zondavimo

sistema perkelia saugiu atstumu, atitinkamai prieSinga judéjimo @:>

kryptimi
2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir g g

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verte i$ |
I

pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120).
TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg 3 matavimo taskg

'V

3 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko Z ir ten
atlieka antrg zondavimo procesag

4 TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 3, tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka trecig bei ketvirtg zondavimo Y Y
procesg

5 Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360), 5
rastg kampg tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose g g g g |

6 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu X
randa ir zondavimo sistemos atskaitos taska

v

=

48

<y

Parametro numeris Reik§meé ﬁ ﬁ | |
C

w

D
Q151 Pagrindinés aSies kampo esama verté (O
o=y

Q152 Salutinés asies kampo esama verté

384 Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



Atkreipkite démesj programuodami!

zondavimo sistemos aSies apibréezciai.

@ Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg

TNC pirma tiese visada matuoja apdirbimo plokStumos

Salutinés asies kryptimi.

Pagal matavimo tasky

padétj nustatykite kampa,

kuriuo TNC nustato atskaitos taska (zr. vidurinj paveikslg
desinéje ir toliau esancig lentele).

Kampas X koordinaté

Y koordinaté

Y

oe)
o)

gt

G414)

TaSkas 1 mazesnis uz taskg

TaSkas 1 mazesnis uz taskg

Y

>\

Taskas 1 didesnis uz taSka

A Taskas 1 didesnis uz
taska

B TasSkas 1 mazesnis uz
taska

C Taskas 1 mazesnis uz
taskg

D Taskas 1 didesnis uz
taskg

Taskas 1 didesnis uz taSka

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklo parametras

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

2 aSies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

1 aSies atstumas Q326 (prieauginis): atstumas tarp
pirmojo ir antrojo matavimo tasko apdirbimo
plokstumos pagrindinéje aSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.

1 aSies 3 matavimo taSkas Q296 (absoliutinis): treciojo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

2 aSies 3 matavimo taskas Q297 (absoliutinis): tre€iojo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

2 aSies atstumas Q327 (prieauginis): atstumas tarp
tre€iojo ir ketvirtojo matavimo tasko apdirbimo
plokstumos Salutinéje asSyje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.

Matavimo aukStis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @
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Judéjimas iki saugaus aukséio Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

G414)

Pagrindinio sukimo vykdymas Q304: nustatykite, ar
TNC gabalo nuozulnig padétj turi kompensuoti
pagrindiniu sukimu:

0: pagrindinio sukimo nevykdyti

1: vykdyti pagrindinj sukimg

Nulinio taSko numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti kampo koordinate. Jvedus
Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato taip, kad
naujas atskaitos taskas bty kampe. Jvesties sritis
nuo 0 iki 2999.

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kampag. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas $alutinés aSies atskaitos taSkas Q332
(absoliutinis): koordinate Salutinéje aSyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg kampg. Pagrindinis nustatymas =
0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taska jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taskg jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

w

w
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Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos tasko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS aSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bdti nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taska. Pagrindinis nustatymas
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 414 ATS.T. KAMPO VID.

Q263=+37 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+7 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q326=50 ;1 ASIES ATSTUMAS
Q296=+95 ;1 ASIES 3 TASKAS
Q297=+25 ;2 ASIES 3 TASKAS
Q327=45 ;2 ASIES ATSTUMAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q304=0 ;PAGR. SUKIM.

Q305=7 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAY.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI

Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI

Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



15.9 ATSKAITOS TASKAS KAMPO
VIDUJE (ciklas 415,
DIN/ISO: G415)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 415 randa dviejy tiesiy sankirtos taskg ir §j
sankirtos taskg nustato kaip atskaitos taska. TNC sankirtos taska
pasirinktinai gali jrasyti j nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy
lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie pirmo zondavimo
tasko 1 (zr. virSutinj paveikslg deSinéje), kurj apibrézéte cikle. Tuo
metu TNC zondavimo sistemg perkelia saugiu atstumu, atitinkamai
prieSinga judéjimo kryptimi

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120).
Zondavimo kryptj lemia kampo numerj

3 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko Z ir ten
atlieka antrg zondavimo procesag

4 TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko =, tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesa

5 Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),
rastg kampg tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

6 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos taskg

G415)

Yi

ol

Parametro numeris ReikSmé
Q151 Pagrindinés asSies kampo esama verté
Q152 Salutinés asies kampo esama verté
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15.9 ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO

Atkreipkite démesj programuodami!

G415)

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrézdiai.

TNC pirma tiese visada matuoja apdirbimo plokStumos
Salutinés aSies kryptimi.

Ciklo parametras

a1s 1 aSies 1 matavimo ta§kas Q263 (absoliutinis): pirmo

zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokStumos Y A MPEMO
pagrindinéje adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki Q320

99999,9999.

2 aSies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo N
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos Q308=4 Q308=3
Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

1 aSies atstumas Q326 (prieauginis): atstumas tarp 0Q308=1 Q308=2
pirmojo ir antrojo matavimo tasko apdirbimo G ® \
plok$tumos pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo 0 iki Q264 g\

Q327

99999,9999. =
Q326

ol

2 aSies atstumas Q327 (prieauginis): atstumas tarp
tre€iojo ir ketvirtojo matavimo tasko apdirbimo
plok&tumos Salutinéje asyje. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999.

Kampas Q308: kampo, kuriame TNC turi nustatyti
atskaitos tadkg, numeris. Jvesties sritis nuo 1 iki 4 7 A

Matavimo auk3tis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos Q261
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

—

Q260

ol

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

390 Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



Judéjimas iki saugaus aukséio Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

G415)

Pagrindinio sukimo vykdymas Q304: nustatykite, ar
TNC gabalo nuozulnig padétj turi kompensuoti
pagrindiniu sukimu:

0: pagrindinio sukimo nevykdyti

1: vykdyti pagrindinj sukimg

Nulinio taSko numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti kampo koordinate. Jvedus
Q305=0, TNC rodmenj automatiskai nustato taip, kad
naujas atskaitos taskas bty kampe. Jvesties sritis
nuo 0 iki 2999.

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg kampag. Pagrindinis
nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas $alutinés aSies atskaitos taSkas Q332
(absoliutinis): koordinate Salutinéje aSyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg kampg. Pagrindinis nustatymas =
0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taska jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taskg jrasykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

w

15.9 ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO
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G415)

w

15.9 ATSKAITOS TASKAS KAMPO VIDUJE (ciklas 415, DIN/ISO

Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos tasko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS aSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bdti nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taska. Pagrindinis nustatymas
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 415 ATS.T.KAMPO ISOREJE

Q263=+37 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+7 ;2 ASIES 1 TASKAS
Q326=50 ;1 ASIES ATSTUMAS
Q296=+95 ;1 ASIES 3 TASKAS
Q297=+25 ;2 ASIES 3 TASKAS
Q327=45 ;2 ASIES ATSTUMAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q304=0 ;PAGR. SUKIM.

Q305=7 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAY.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI

Q333=+1 ;ATSK. TASKAS

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



15.10ATSKAITOS TASKAS

APSKRITIMO SKYLES CENTRE
(ciklas 416, DIN/ISO: G416)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 416, atlikdamas trijy angy matavima,
apskaiciuoja skylés apskritimo centrg ir §j centrg nustato kaip atskaitos
taskag. TNC centrg pasirinktinai gali jrasyti j nuliniy tasky arba j
iSankstiniy pasirinkimy lentele.

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato pagal jvestg pirmosios

Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstj ir keturiais
Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis

TNC zondavimo sistema traukia j jvesta matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis

TNC zondavimo sistemg traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja treCios angos centrg

Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rasta
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),
esamas vertes tada iSsaugo toliau pateikiamuose Q parametruose

1

angos centrg
2

zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg
3

nustatoma prie jvesto antros angos centro
4
5

nustatoma prie jvesto treCios angos centro
6
7
8

Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos tasSkg

G416)

Yi

ol

DIN/ISO

Parametro numeris

ReikSmé

Q151

Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152

Salutines asies centro esama verté

Q153

Skylés apskritimo skersmens esama
verte

HEIDENHAIN iTNC 530

w

15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416,

" @



15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416,

w

G416)

DIN/ISO

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos asies apibrézdiai.

Ciklo parametras

418

-

394

1 asSies centras Q273 (absoliutinis): skylés apskritimo
centras (nustatytoji verté) apdirbimo plokStumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo --99999,9999 iki
99999,9999

2 aSies centras Q274 (absoliutinis): skylés apskritimo
centras (nustatytoji verté) apdirbimo plokStumos
Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite apytikslj skylés
apskritimo skersmenj. Kuo mazesnis angos
skersmuo, tuo tikslesnj turite jvesti nustatytajj
skersmenj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

1 angos kampas Q291 (absoliutinis): apdirbimo
plok$tumos pirmos angos centro poliniy koordinaciy
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

2 angos kampas Q292 (absoliutinis): apdirbimo
plok$tumos antros angos centro poliniy koordinaciy
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

3 angos kampas Q293 (absoliutinis): apdirbimo
plokstumos tre€ios angos centro poliniy koordinaciy
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

Matavimo auk3tis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @

Q292

Q274

Q291

XV




Nulinio ta§ko numeris lentelé¢je Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti skylés apskritimo centro
koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmen;j
automatiSkai nustato taip, kad naujas atskaitos taSkas
baty skylés apskritimo centre. |vesties sritis nuo 0 iki
2999

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg skylés apskritimo centro
padétj. Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

G416)

DIN/ISO

Naujas $alutinés aSies atskaitos taSkas Q332
(absoliutinis): koordinate Salutinéje aSyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg skylés apskritimo centro padét;.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi biti iSsaugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos tadkg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taska jradykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416,

w
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15.10 ATSKAITOS TASKAS APSKRITIMO SKYLES CENTRE (ciklas 416,

G416)

DIN/ISO

Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos tasko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS aSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS aSiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos asyje, kurios zondavimo sistemos asyje turi
bdti nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taska. Pagrindinis nustatymas
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140 ir tik
zonduojant atskaitos taSkg zondavimo sistemos
asyje. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999,
pasirinktinai PREDEF.

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 416 ATS.T.APS.SKYL.CENTRE

Q273=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q274=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q262=90 ;NUST.SKERSMUO
Q291=+34 ;1 ANGOS KAMPAS
Q292=+70 ;2 ANGOS KAMPAS
Q293=+210;3 ANGOS KAMPAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q305=12 ;NR. LENTELEJE
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS
Q332=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAYV.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI
Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI
Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI
Q333=+1 ;ATSK. TASKAS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



15.11 ATSKAITOS TASKAS
ZONDAVIMO SISTEMOS ASYJE
(ciklas 417, DIN/ISO: G417)

Ciklo eiga

G417)

Zondavimo sistemos ciklas 417 zondavimo sistemos asyje iSmatuoja
bet kurig koordinate ir Sig koordinate nustato kaip atskaitos taskg. TNC A
iSmatuotg koordinate pasirinktinai gali jrasyti j nuliniy tasky arba j z

iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie uzprogramuoto
zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu, teigiama zondavimo sistemos asies kryptimi

g o——

Q260

2 Galiausiai zondavimo sistema zondavimo sistemos asimi juda |
nurodytg zondavimo tasko 1 koordinate ir paprastai zonduodama

DIN/ISO

w

nustato esamg padétj R\
3 Galiausiai TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir rastg

atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir

Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360),

<V

esamg verte tada iSsaugo toliau pateikiamame Q parametre

Parametro numeris ReikSmeé

Q160 ISmatuoto tasko esama verté

Atkreipkite démesj programuodami!

zondavimo sistemos aSies apibrézciai. Tada TNC Sioje

@ Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg
asyje nustato atskaitos taska.
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15.11 ATSKAITOS TASKAS ZONDAVIMO SISTEMOS ASYJE (ciklas 417,

G417)

DIN/ISO

Ciklo parametras

398

1 aSies 1 matavimo taSkas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

2 aSies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

3 aSies 1 matavimo taskas Q294 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté zondavimo sistemos
adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Nulinio ta$ko numeris lenteléje Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi i8saugoti koordinate. Jvedus Q305=0,
TNC rodmenj automatiSkai nustato taip, kad naujas
atskaitos taskas buty ant zonduotos plokStumos.
Jvesties sritis nuo 0 iki 2999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taska. Pagrindinis nustatymas
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi bati iSsaugotas nuliniy
tadky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zZr. ,Apskai€iuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos taskg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taSkg jraSykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @
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Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 417 ATS.T. ZS ASYJE
Q263=+25 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+25 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q294=+25 ;3 ASIES 1 TASKAS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS

Q260=+50 ;SAUGUS AUKS.
Q305=0 ;NR. LENTELEJE
Q333=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.




15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGU
CENTRE (ciklas 418,
DIN/ISO: G418)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 418 apskaiciuoja atitinkamy dviejy angy
centry jungiamuyjy linijy sankirtos taskg ir $j sankirtos taskg nustato
kaip atskaitos taskg. TNC sankirtos taskg pasirinktinai gali jrasyti j
nuliniy tasky arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato pirmosios angos
centre

2 Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstj ir keturiais
zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg

3 Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis
nustatoma prie jvesto antros angos centro

4 TNC zondavimo sistema traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

5 TNC 3 ir 4 procesg kartoja angoms 3 ir

6 Galiausiai TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasSko iSsaugojimas” psl. 360).
TNC atskaitos taska apskaiciuoja kaip angos centro 1/3 ir 2/
jungiamuyjy linijy sankirtos taskg ir esamas vertes iSsaugo toliau
pateiktuose Q parametruose

7 Jei pageidaujate, TNC véliau atskiro zondavimo proceso metu
randa ir zondavimo sistemos atskaitos taskg

G418)

'V

Parametro numeris Reik§mé

Q151 Pagrindinés aSies sankirtos taSko esama
verté

Q152 Salutinés asies sankirtos tagko esama
verté
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Atkreipkite démesj programuodami!

G418)

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrézdiai.

Ciklo parametras

e 1 aSies 1 centras Q268 (absoliutinis): 1 angos centras

% apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties Y A 0318 0316
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies 1 centras Q269 (absoliutinis): 1 angos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis Q319
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies 1 centras Q270 (absoliutinis): 2 angos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

’
2 aSies 2 centras Q271 (absoliutinis): 2 angos centras Q269 \CJJ
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. Jvesties sritis 1A >
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

3 aSies 1 centras Q316 (absoliutinis): 3 angos centras Q268 Q270
apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies 3 centras Q317 (absoliutinis): 3 angos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Jvesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999 4\

4 aSies 1 centras Q318 (absoliutinis): 4 angos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies 4 centras Q319 (absoliutinis): 4 angos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje. Jvesties sritis g_p/
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

) Q317

7o)
N7,
7o
N

) Q271

~
\&

Q260

w

15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGl) CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO

Matavimo auk3tis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

¥
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Nulinio ta§ko numeris lentelé¢je Q305: j nuliniy tasky
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j,
kuriuo TNC turi iSsaugoti jungiamujy linijy sankirtos
tasko koordinate. Jvedus Q305=0, TNC rodmen;j
automatiSkai nustato taip, kad naujas atskaitos taSkas
baty jungiamujy linijy sankirtos tadke. |vesties sritis
nuo 0 iki 2999

G418)

Naujas pagrindinés aSies atskaitos taskas Q331
(absoliutinis): koordinaté pagrindinéje asyje, kurioje
TNC turi nustatyti rastg jungiamuyjy linijy sankirtos
taskg. Pagrindinis nustatymas = 0. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Naujas $alutinés aSies atskaitos taSkas Q332
(absoliutinis): koordinate Salutinéje aSyje, kurioje TNC
turi nustatyti rastg jungiamujy linijy sankirtos taska.
Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar
rastas atskaitos taskas turi biti iSsaugotas nuliniy
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:
-1: Nenaudokite! Jveda TNC, jei nuskaitomos senos
programos (zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko
iSsaugojimas” psl. 360)

0: Rastg atskaitos tadkg jrasykite j nuliniy tasky
lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo
koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taska jradykite j iSankstiniy
pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio
koordinaciy sistema (REF sistema)

w

15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGY CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO
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15.12 ATSKAITOS TASKAS 4 ANGl) CENTRE (ciklas 418, DIN/ISO

Zondavimas ZS asyje Q381: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistemos a8yje turi nustatyti ir atskaitos
taska:

0: Atskaitos tasko zondavimo sistemos asyje
nenustatykite

1: Atskaitos tasko zondavimo sistemos adyje
nustatykite

ZS aSiy zondavimas: 1. aSies koordinaté Q382
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma, jei Q381 = 1.

ZS asiy zondavimas: 2. aSies koordinaté Q383
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté apdirbimo
plokStumos Salutinéje asyje, kurios zondavimo
sistemos asyje turi bdti nustatytas atskaitos taskas.
Taikoma tik tada, kai Q381 = 1. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

ZS asiy zondavimas: 3. aSies koordinaté Q384
(absoliutiné): zondavimo tasko koordinaté zondavimo
sistemos adyje, kurios zondavimo sistemos aSyje turi
bdti nustatytas atskaitos taskas. Taikoma tik tada, kai
Q381 = 1. Jvesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

Naujas ZS aSies atskaitos taskas Q333 (absoliutinis):
zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje TNC
turi nustatyti atskaitos taska. Pagrindinis nustatymas
= 0. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 418 ATS.T. 4 ANGOMS
Q268=+20 ;1 ASIES 1 CENTRAS
Q269=+25 ;2 ASIES 1 CENTRAS
Q270=+150;1 ASIES 2 CENTRAS
Q271=+25 ;2 ASIES 2 CENTRAS
Q316=+150;1 ASIES 3 CENTRAS
Q317=+85 ;2 ASIES 3 CENTRAS
Q318=+22 ;1 ASIES 4 CENTRAS
Q319=+80 ;2 ASIES 4 CENTRAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.

Q305=12 ;NR. LENTELEJE

Q331=+0 ;ATSK. TASKAS

Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAYV.
Q382=+85 ;1 KO ZS ASIAI

Q383=+50 ;2 KO ZS ASIAI

Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI

Q333=+0 ;ATSK. TASKAS

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



15.13 ATSKAITOS TASKAS
ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419,
DIN/ISO: G419)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 419 zondavimo sistemos asyje iSmatuoja
pasirenkamos aSies koordinate ir Sig koordinate nustato kaip atskaitos
taskg. TNC iSmatuotg koordinate pasirinktinai gali jrasyti j nuliniy tasky
arba j iSankstiniy pasirinkimy lentele.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie uzprogramuoto
zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu, prieSinga uzprogramuotai zondavimo kryptimi

2 Poto zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstj ir paprastai
zonduodama uzfiksuoja esamg padétj

3 Galiausiai TNC zondavimo sistemg grgzina j saugy aukstj ir rastg
atskaitos taskg apdoroja atsizvelgiant j ciklo parametrus Q303 ir
Q305 (Zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko iSsaugojimas” psl. 360)

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg

@ zondavimo sistemos asies apibrézciai.
Jei ciklg 419 S eilés naudojate keleta karty, kad iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje atskaitos taskg galétumeéte iSsaugoti
kelioms asims, tada po kiekvieno ciklo 419 jvykdymo turite
aktyvinti iSankstinio pasirinkimo numerij, prie kurio ciklas
419 jrasé anksc€iau (nereikalinga, jei perrasote aktyvy
iSankstinj pasirinkima).

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO

419

wn[H

G419)

Cikly parametrai

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

2 aSies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Matavimo asis (1...3: 1=pagrindiné aSis) Q272: asis,
kurioje turi bati atliekamas matavimas:

1: pagrindiné asis = matavimo aSis

2: 3alutiné asis = matavimo asis

3: zondavimo sistemos a8is = matavimo aS8is

ASies priskirtis
Aktyvi zondavimo Priklausanti

Priklausanti Saluti-

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 &
— \ =
X
Q263 Q272=1
+
z |\
Q272=3 Q267
o o Q260
=
N\ =
X
Q272=1

gg;eén;oss asis: gazglgn=d!|ne asis: né asis: Q272 = 2
z X Y
Y z X
X Y Z
404
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Judéjimo kryptis Q267: kryptis, kuria zondavimo Pavyzdys: NC sakiniai a
sistema turi privaziuoti prie gabalo: < -—
-1: neigiama judejimo kryptis 5 TCH PROBE 419 ATS.T. ATSKIROJE ASYJE A
+1: teigiama judéjimo kryptis Q263=+25 ;1 ASIES 1 TASKAS (D
Nulinio ta$ko numeris lenteléje Q305: | nuliniy tasky Q264=+25 ;1 ASIES 2 TASKAS .
lentele/iSankstiniy pasirinkimy lentele jveskite numer;j, §

kuriuo TNC turi iSsaugoti koordinate. Jvedus Q305=0, Q261=+25 ;MAT.AUKSTIS

TNC rodmenj automatiSkai nustato taip, kad naujas Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS

atskaitos taskas buty ant zonduotos plokStumos.

Jvesties sritis nuo O iki 2999. Q260=+50 ;SAUGUS AUKS.

Naujas atskaitos taskas Q333 (absoliutinis): Q272=+1 ;MATAYV. ASIS

koordinaté, kurioje TNC turi nustatyti atskaitos taska. Q267=+1 ;JUDEJIMO KRYPTIS

Pagrindinis nustatymas = 0. |vesties sritis nuo = ; -

-99999,9999 iki 99999,9999 ot N TR NRECEIE

Matavimo vertés perdavimas (0,1) Q303: nustatykite, ar Q333=+0 ;ATSK. TASKAS
rastas atskaitos taskas turi bdti iSsaugotas nuliniy Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.
tasky lenteléje, ar iSankstiniy pasirinkimy lenteléje:

-1: Nenaudokite! Zr. ,Apskaiciuoto atskaitos tasko

iSsaugojimas”, psl. 360

0: Rastg atskaitos taska jrasykite j nuliniy tasky

lentele. Atskaitos sistema yra aktyvi gabalo

koordinaciy sistema

1: Rastg atskaitos taskg jrasykite j iSankstiniy

pasirinkimy lentele. Atskaitos sistema yra jrenginio

koordinaciy sistema (REF sistema)

15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO
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15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO: G419)

Pavyzdys: atskaitos taSko nustatymas apskritimo segmento ir gabalo virSutinés

briaunos centre

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

406
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Jrankio O iSkvieta zondavimo sistemos aSiai nustatyti
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2 TCH PROBE 413 ATS.T.APSKR.ISOREJE a
Q321=+25 ;1 ASIES CENTR. Apskritimo centras: X koordinaté ;
Q322=+25 ;2 ASIES CENTR. Apskritimo centras: Y koordinaté (D
Q262=30 ;NUST. SKERSMUO Apskritimo skersmuo iy
Q325=+90 ;PRAD.KAMP. 1 zondavimo tasko poliniy koordinaciy kampas
Q247=+45 ;KAMPO ZING. Kampo Zingsnis zondavimo taSkams nuo 2 iki 4 apskaiciuoti
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS Koordinaté zondavimo sistemos asyje, ant kurios turi bati matuojama
Q320=2 ;SAUGUS ATSTUMAS Saugus atstumas papildomai prie MP6140
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS. Aukstis, kuriame zondavimo sistemos asis gali judéti be susiddrimo
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST] Tarp matavimo tasky netraukti j saugy aukstj
Q305=0 ;NR. LENTELEJE Nustatyti rodmenj
Q331=+0 ;ATSK. TASKAS X rodmenyje nustatyti 0
Q332=+10 ;ATSK. TASKAS Y rodmenyje nustatyti 10
Q303=+0 ;MAT. VERTES PERDAVIM. Be funkcijos, nes turi bati nustatytas rodmuo
Q381=1 ;ZS ASIES ZONDAYV. Atskaitos tasko nustatymas ir ZS asyje
Q382=+25 ;1 KO ZS ASIAI Zondavimo tasko X koordinaté
Q383=+25 ;2 KO ZS ASIAI Zondavimo tagko Y koordinaté ’
Q384=+25 ;3 KO ZS ASIAI Zondavimo tasko Z koordinaté
Q333=+0 ;ATSK.TASKAS Z rodmenyje nustatyti 0
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK. Matavimo tasky skaigius
Q365=1 ;VEIK.BUD. Apskritimo lanke arba linijoje nustatyti kitg zondavimo taskg

3 CALL PGM 35K47 Apdirbimo programos iSkvieta

4 END PGM CYC413 MM

w

15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO
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15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO

centre

G419)

ISmatuotas skylés apskritimo centras turi biti
jraSytas j iSankstiniy pasirinkimy lentele, kad jj baty
galima naudoti atskirai.

0 BEGIN PGM CYC416 MM

1 TOOL CALL 69 Z

2 TCH PROBE 417 ATS.T. ZS ASYJE
Q263=+7.5;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+17,5;1 ASIES 2 TASKAS
Q294=+25 ;3 ASIES 1 TASKAS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+50 ;SAUGUS AUKS.
Q305=1 ;NR. LENTELEJE
Q333=+0 ;ATSK. TASKAS
Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.

408

Pavyzdys: atskaitos tasko nustatymas gabalo virSutinés briaunos ir skylés apskritimo

Yi vi

Jrankio O iSkvieta zondavimo sistemos aSiai nustatyti

Ciklo apibréztis atskaitos taskui nustatyti atskaitos sistemos asyje
Zondavimo taskas: X koordinaté

Zondavimo taskas: Y koordinaté

Zondavimo taskas: Z koordinaté

Saugus atstumas papildomai prie MP6140

Aukstis, kuriame zondavimo sistemos asis gali judéti be susidirimo
Z koordinatés jraSymas | 1 eilute

Zondavimo sistemos asiai nustatyti 0

Apskaiciuoto atskaitos tasko, susijusio su jrenginiui nustatyta
koordinaciy sistema (REF sistema), iSsaugojimas iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje PRESET.PR

Zondavimo sistemos ciklai: atskaitos tasky automatinis uzfiksavimas @



3 TCH PROBE 416 ATS.T.APS.SKYL.CENTRE

Q273=+35 ;1 ASIES CENTR.
Q274=+35 ;2 ASIES CENTR.
Q262=50 ;NUST.SKERSMUO
Q291=+90 ;1 ANGOS KAMPAS
Q292=+180;2 ANGOS KAMPAS
Q293=+270;3 ANGOS KAMPAS

Skylés apskritimo centras: X koordinaté
Skylés apskritimo centras: Y koordinaté
Skylés apskritimo skersmuo

1 angos centro poliniy koordinaciy kampas
2 angos centro poliniy koordinaciy kampas
3 angos centro poliniy koordinaciy kampas

G419)

Q261=+15 ;MAT.AUKSTIS

Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.

Q305=1 ;NR. LENTELEJE

Q331=+0 ;ATSK. TASKAS

Q332=+0 ;ATSK. TASKAS

Q303=+1 ;MAT. VERTES PERDAVIM.

Koordinaté zondavimo sistemos asyje, ant kurios turi bati matuojama
Aukstis, kuriame zondavimo sistemos asis gali judéti be susiddrimo
Skylés apskritimo centrg (X ir Y) jrasyti j 1 eilute

Apskaiciuoto atskaitos tasko, susijusio su jrenginiui nustatyta
koordinaciy sistema (REF sistema), iSsaugojimas iSankstiniy
pasirinkimy lenteléje PRESET.PR

Q381=0 ;ZS ASIES ZONDAYV. Nenustatyti atskaitos tasko ZS aSyje

Q382=+0 ;1 KO ZS ASIAI Be funkcijos ,
Q383=+0 ;2 KO ZS ASIAI Be funkcijos
Q384=+0 ;3 KO ZS ASIAI Be funkcijos
Q333=+0 ;ATSK. TASKAS Be funkcijos

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUM.
4 CYCL DEF 247 ATSK. TASKO NUSTAT.
Q339=1 ;ATSKAITOS TASKO NR.
6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

Saugus atstumas papildomai prie MP6140
Naujo iSankstinio pasirinkimo aktyvinimas ciklu 247

Apdirbimo programos iSkvieta

w

15.13 ATSKAITOS TASKAS ATSKIROJE ASYJE (ciklas 419, DIN/ISO
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Perziura

TNC suteikia galimybe naudotis dvylika cikly, kuriy metu tiesiogiai
galima matuoti gabalus:

. Programuoja- .
Ciklas masis mygtukas Puslapis
0 ATSKAITOS PLOKSTUMA ° Psl. 418
Koordinatés matavimas RS
pasirenkamoje asyje
1 POL!NE ATSKAITOS 1_ra Psl. 419
PLOKSTUMA Tasko matavimas, (@)
zondavimo kryptis pagal kampg
420 KAMPO MATAVIMAS Kampo aze Psl. 421
matavimas apdirbimo plokStumoje =k
421 ANGOS MATAVIMAS Angos az1 Psl. 424
padéties ir skersmens matavimas (@]

422 APSKRITIMO MATAVIMAS azz Psl. 428
ISOREJE Apvalaus kaiscio padéties | [ @1

ir skersmens matavimas

423 MATAVIMAS STACIAKAMPIO [ Psl. 432
VIDUJE Stagiakampeés jdubos =R

padéties, ilgio ir ploCio matavimas

424 MATAVIMAS STACIAKAMPIO [ Psl. 436
ISOREJE Stagiakampio kai&&io =

padéties, ilgio ir plo€io matavimas

425 PLOCIO MATAVIMAS VIDUJE  [a= Psl. 440
(antras programuojamuyjy mygtuku 2

lygmuo) Griovelio plo¢io matavimas

viduje

426 BRIAUNOS MATAVIMAS Psl. 443
ISOREJE (antras programuojamujy A

mygtuku lygmuo) Briaunos

matavimas iSoréje

427 KOORDINATES MATAVIMAS az? Psl. 446

i

(2-tras programuojamuyjy mygtuky =
lygmuo) Bet kurios koordinatés
matavimas pasirenkamoje asyje
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Programuoja-

Ciklas masis mygtukas Puslapis
430 SKYLES APSKRITIMO a0 Psl. 449
MATAVIMAS (2-tras

programuojamuyjy mygtuky lygmuo)

Skylés apskritimo padéties ir

skersmens matavimas

431 PLOKSTUMOS MATAVIMAS as1 Psl. 453

(2-tras programuojamuyjy mygtuky &
lygmuo) PlokStumos A ir B aSies
kampo matavimas

Matavimo rezultaty protokolavimas

Visiems ciklams, kuriais galite automatiSkai matuoti gabalus (iSimtis:
ciklai 0 ir 1), TNC galite pavesti sukurti matavimo protokola.
Atitinkamame zondavimo cikle galite apibrézti, ar TNC

matavimo protokolg iSsaugos rinkmenoje,
matavimo protokolg parodys ekrane ir nutrauks programos eiga,
matavimo protokolo nesukurs.

Jei matavimo protokolg norite iSsaugoti rinkmenoje, TNC duomenis
dazniausiai kaip ASCII rinkmeng iSsaugo kataloge, i$ kurio vykdoma
matavimo programa. Taip pat galite pasirinkti, kad matavimo
protokolas tiesiogiai duomeny sgsaja buty perduotas spausdintuvui
arba AK. Tam spausdinimo funkcijoje (sgsajos konfiglracijos meniu)
nustatykite RS232:\ (taip pat zr. naudotojo zinyng, MOD funkcijos,
duomeny s3gsajos paruosimas").

rinkmenoje, yra susijusios su nuliniu tasku, kuris yra
aktyvus atitinkamo ciklo vykdymo metu. Koordinaciy
sistema papildomai gali bati sukama plokstumoje arba
pasukta naudojant 3D-ROT. Siais atvejais TNC matavimo
duomenis perskaiciuoja pagal tuo metu aktyvig
koordinaciy sistema.

@ Visos matavimo vertés, kurios yra pateikiamos protokolo

Jei matavimo protokolg norite perduoti duomeny s3gsaja,
naudokite HEIDENHAIN duomeny perdavimo programine
jrangg TNCremo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pavyzdys: protokolo rinkmena zondavimo ciklui 421:

Matavimo protokolas zondavimo ciklui 421 ,,Angos matavimas*“

Data: 2005 06 30
Laikas: 6:55:04
Matavimo programa: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nustatytosios reikSmes:
Pagrindinés asies centras: 50.0000
Salutinés asies centras: 65.0000
Skersmuo: 12.0000

Nurodytos ribinés reikSmes:

Pagrindinés aSies centro didziausias matmuo: 50,1000
Pagrindinés aSies centro maziausias matmuo: 49,9000
Didziausias $alutinés asies centro matmuo: 65.1000
Maziausias Salutinés aSies centro matmuo: 64.9000
DidZiausias angos matmuo: 12.0450

Maziausias angos matmuo: 12.0000

Esamos reikSmés:centras
Pagrindiné asis: 50,0810
Salutinés asies centras: 64.9530
Skersmuo: 12.0259

Nuokrypiai:

Pagrindinés asies centras: 0,0810
Salutinés asies centras: -0.0470
Skersmuo: 0.0259

Kiti matavimo rezultatai: matavimo aukstis: -5.0000

Matavimo protokolo pabaiga

414
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Matavimo rezultatai Q parametruose

Atitinkamo zondavimo ciklo matavimo rezultatus TNC i§saugo bendrai
taikomuose Q parametruose nuo Q150 iki Q160. Nuokrypiai nuo
nustatytosios vertés iSsaugomi parametruose nuo Q161 iki Q166.
Atkreipkite démes;j j rezultaty parametrg lenteléje, kuris kiekvieno ciklo
apraSymo metu taip pat jraSomas.

Ciklo apibrézties metu TNC pagalbiniame atitinkamo ciklo vaizde
papildomai rodo rezultato parametrg (zr. virSutinj paveikslg deSinéje).
Tuo metu Sviesiai pazymétas rezultato parametras priklauso
atitinkamam jvesties parametrui.

Matavimo busena

Kai kuriuose cikluose naudodami bendrai taikomus Q parametrus nuo
Q180 iki Q182, galite uzklausti matavimo bisenos:

Matavimy bisena Parametro verté

Rankine
eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

Matav.

aukst.

tikr.

ShESER

alsiileld

sasONR®

BEGIN PEM NEU MM
BLK FORM ©.1 Z X+@ Y+8

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@

TOOL CALL 1
L z+100 RO

2 55000
FHAaxX

L X-20 Y+30 R® FMAX M3
TCH PROBE 423 VIDIN. STAC
273+

0z74=+0
0282=+0 )
0283=+0 3

N ;MATAVIMO AUKSTIS

o
2
N
S
3

=+100

°
R
®
3
T LT R
18888881

0330=+0 3
END PGM NEU

1 ASIES VIDURYS
52 ASIES VIDURYS

1 PUSES ILGIS
2 PUSES ILGIS

3SAUGUS ATSTUMAS
7SAUBLS AUKSTIS
FPAKIL. I SAUBU

32 VID. TAS. TO
FMATAVIMO PROTOI
3PBM SUSTOJ.
SIRANKIS

MM

- KLAIDA

z-40

. MATAV.

AUKS .

LERAN.
KOLAS

'©
©
‘ c
5
= ®
5% m
— T
¥ ©
-—
S+
@ %[j

Matavimo vertés paklaidos ribose Q180 =1
Reikalingas papildomas apdirbimas Q181 =1
Atmetimas Q182 =1

TNC papildomo apdirbimo arba atmetimo Zymenj nustato i$ karto, kai
viena i§ matavimo verciy perzengia paklaidg. Norédami nustatyti, kuris
matavimo rezultatas yra uz paklaidos riby, papildomai atkreipkite
démesj | matavimo protokolg arba patikrinkite, atitinkamy matavimo
rezultaty (nuo Q150 iki Q160) ribines vertes.

Cikle 427 TNC dazniausiai atlieka papildomg iSoriniy matmeny
(kais€io) matavimg. DidzZiausig ir maziausig matmenj atitinkamai
pasirinke kartu su zondavimo kryptimi, galite iSsiaiSkinti matavimo
blsena.
TNC blsenos zymenj nustato ir tuo atveju, nejvedéte jokiy
@ paklaidos ver€iy arba didZiausiy/maziausiy matmeny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Paklaidos kontrolé

Beveik visuose gabalo kontrolés cikluose TNC gali atlikti paklaidos
kontrole. Tam ciklo apibréZtyje turite apibrézti reikalingas ribines
vertes. Jei paklaidos kontrolés atlikti nenorite, Siuose parametruose
jveskite O (= i$ anksto nustatyta verté)

Jrankio kontrolé

Kai kuriuose gabalo kontrolés cikluose TNC gali atlikti jrankio kontrole.
Tada TNC patikrina, ar

deél nuokrypiy nuo nustatytosios vertés (vertés Q16x) turi bati
pakoreguotas jrankio spindulys,

nuokrypiai nuo nustatytosios vertés (vertés Q16x) yra didesni uz
jrankio lGzio paklaida.

|rankio korekcija

Funkcijai veikia tik
@ esant aktyviai jrankiy lentelei,

kai cikle jjungiate jrankio kontrole: Q330 nelygus 0 arba
jvedate jrankio pavadinima. Jrankio pavadinimo jvestj
pasirinkite programuojamuoju mygtuku. Specialiai AWT-
Weber: TNC deSiniosios kabutés virSuje neberodo.

Jei atliekate keletg korekcijos matavimy, tada TNC
atitinkama iSmatuotg nuokrypj prideda prie jrankiy
lenteléje jau iSsaugotos vertés.

TNC i§ esmeés visada pakoreguoja jrankio spindulj jrankiy lentelés DR
stulpelyje, net jei iSmatuotas nuokrypis yra nurodytos paklaidos ribose.
Savo NC programoje naudodami parametrg Q181 galite uzklausti, ar
reikalingas papildomas apdirbimas (Q181=1: papildomas apdirbimas
reikalingas).
Atsizvelgiant j tai ciklui 427 taikoma:
Jei kaip matavimo asSis yra apibrézta aktyvios apdirbimo plokstumos
a8is (Q272 = 1 arba 2), TNC jrankio spindulio korekcijg atlieka kaip
aprasSyta anksciau. Korekcijos kryptj TNC nustato pagal apibrézta
judéjimo kryptj (Q267)
Jei kaip matavimo aSis yra pasirinkta zondavimo sistemos asis
(Q272 = 3), TNC atlieka jrankio ilgio korekcijg

416
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Jrankio luzio kontrolé

Funkcijai veikia tik
@ esant aktyviai jrankiy lentelei,

jei cikle jjungéte jrankio kontrole (jveskite Q330
nelygy 0),

kai jvestam jrankio numeriui lenteléje jvesta l0zio
paklaida RBREAK yra didesné uz O (zr. naudotojo
zinyna, 5.2 skyrius ,Jrankio duomenys®)

TNC perduoda klaidos pranesima ir sustabdo programos eiga, jei

iSmatuotas nuokrypis yra didesnis uz jrankio IGzio paklaidg. Tuo paciu
jrankiy lenteléje (stulpelyje TL = L) jrankis uzblokuojamas.

Atskaitos sistema matavimo rezultatams
TNC visus matavimo rezultatus jraso j rezultato parametrg ir |

protokolo rinkmeng aktyvioje — taigi prir. perstumtoje/ir
sukamoje/pasuktoje — koordinaciy sistemoje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 ATSKAITOS PLOKSTUMA (ciklas 0, DIN/ISO

G55)

16.2 ATSKAITOS PLOKSTUMA

Ciklo eiga

(ciklas 0, DIN/ISO: G55)

1 Zondavimo sistema 3D judesiu greitaja pastiima (verté i§ MP6150)
juda j cikle uzprogramuotg pirmine padétj

2 Tada zondavimo sistema zondavimo pastima (MP6120) atlieka
zondavimo procesg. Zondavimo kryptj reikia nustatyti cikle

3 Poto, kai TNC randa padétj, zondavimo sistema grjzta j zondavimo
proceso pradinj taskg ir iSmatuotg koordinate iSsaugo Q
parametre. TNC papildomai parametruose nuo Q115 iki Q119
iSsaugo tos padéties koordinates, kurioje zondavimo sistema yra
perjungimo signalo perdavimo metu. Nustatant Siy parametry
vertes, TNC neatsizvelgia | matavimo liestuko ilgj ir spindulj

Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidurimo pavojus!

Zondavimo sistemos padétj iS anksto nustatykite taip, kad
bty galima iSvengti susiddrimo pritraukiant i$ anksto
uzprogramuotg padét;.

Ciklo parametras

La [

418

Parametro Nr. rezultatui: jveskite Q parametro numer;j,
kuriam turi bati priskirta koordinatés verté. Jvesties
sritis nuo 0 iki 1999

Zondavimo asis/zondavimo Kkryptis: zondavimo
krypciai aSies pasirinkimo mygtuku arba ASCII
klaviatdra jveskite zondavimo as§j ir Zenkla.
Patvirtinkite mygtuku ENT. vesties sritis — visos NC
asys

Padéties nustatytoji verté: aSies pasirinkite mygtukais
arba ASCII klaviatira jveskite visas zondavimo
sistemos iSankstinio padéties nustatymo koordinates.
Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

ISjunkite jvestj: paspauskite mygtukg ENT

z\

gm O——

Pavyzdys: NC sakiniai

67 TCH PROBE 0.0 ATSKAIT.PLOKST.Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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16.3 Poliné ATSKAITOS
PLOKSTUMA (ciklas 1)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 1 bet kuria zondavimo kryptimi nustato bet
kurig gabalo padét;.

1 Zondavimo sistema 3D judesiu greitgja pastima (verté i§ MP6150)
juda j cikle uzprogramuotg pirmine padétj

2 Tada zondavimo sistema zondavimo pastima (MP6120) atlieka
zondavimo procesa. Zondavimo proceso metu TNC juda i$ karto 2
aSimis (atsizvelgiant j zondavimo kampg) Zondavimo kryptis cikle
nustatoma poliniu kampu

3 Poto, kai TNC randa padétj, zondavimo sistema grjzta j zondavimo
proceso pradinj taskg. TNC parametruose nuo Q115 iki Q119
iSsaugo tos padeties koordinates, kurioje zondavimo sistema yra
perjungimo signalo perdavimo metu.

Atkreipkite démesj programuodami!

Démesio — susidirimo pavojus!
Zondavimo sistemos padétj i§ anksto nustatykite taip, kad

baty galima iSvengti susidarimo pritraukiant i$ anksto
uzprogramuotg padeét;.

Cikle apibrézta zondavimo aSis lemia zonduojamajg
@ plokstuma:

Zondavimo asis X: X/Y plok$tuma

Zondavimo asis Y Y/Z plok§tuma
Zondavimo aSis Z Z/X plokstuma

HEIDENHAIN iTNC 530
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ATSKAITOS PLOKSTUMA (ciklas 1)

ine

16.3 Pol

Ciklo parametras

s

420

Zondavimo asis: asSies pasirinkimo mygtuku arba
ASCII klaviatira jveskite zondavimo asj ir Zenklg.
Patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis X, Y arba Z

Zondavimo kampas: kampas, susijes su zondavimo
sistemos asimi, kuriame turi judéti zondavimo
sistema. vesties sritis nuo -180,0000 iki 180,0000

Padéties nustatytoji reik§mé: asies pasirinkimo
mygtukais arba ASCII klaviatdra jveskite visas
zondavimo sistemos iSankstinio padéties nustatymo
koordinates. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

ISjunkite jvestj: paspauskite mygtukg ENT

Pavyzdys: NC sakiniai

67 TCH PROBE 1.0 POL. ATSKAIT.PLOKST.
68 TCH PROBE 1.1 X WINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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16.4 MATAVIMO KAMPAS
(ciklas 420, DIN/ISO: G420)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 420 randa kampa, kuris yra tieséje su
apdirbimo plokStumos pagrindine asimi.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie uzprogramuoto
zondavimo tasko 1. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia
saugiu atstumu prieSinga judéjimo kryptimi

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

3 Po to zondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko Z ir ten
atlieka antrg zondavimo procesag

4 TNC zondavimo sistema gragzina j saugy aukstj ir rastg kampa
iSsaugo Siame Q parametre:

Parametro numeris Reik§mé

G420)

Q150 ISmatuotas kampas, susijes su apdirbimo
plok§tumos pagrindine asimi

Yi

om)

ol

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.
Jei apibrézta, kad zondavimo sistemos asis = matavimo
aSiai, tada pasirinkite vienodus Q263 ir Q265, jei turi bati
matuojama A aSies kryptimi; pasirinkite nevienodus Q263
ir Q265, jei kampas turi bati matuojamas B aSies kryptimi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 MATAVIMO KAMPAS (ciklas 420, DIN/ISO

Ciklo parametras

2
N
®

¥

422

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

2 aSies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

1 aSies 2 matavimo ta§kas Q265 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokStumos
pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

2 aSies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

Matavimo asis Q272: aSis, kurioje turi bati atliekamas
matavimas:

1: pagrindiné asis = matavimo aSis

2: Salutiné asis = matavimo aSis

3: zondavimo sistemos asSis = matavimo asis

Q266
Q264

Q272=2

1y
D

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

Q272=1
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Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo —_
sistema turi privaziuoti prie gabalo: g
-1:neigiama judéjimo kryptis Z A <t
+1:teigiama judéjimo kryptis 0
Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261 e
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko) H O
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati Q260 (7))
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo ——
-99999,9999 iki 99999,9999. 2z
Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas Q261 E
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos N -
sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140. |vesties > = o
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF. X N
Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo <
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti %
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties —
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai Pavyzdys: NC sakiniai f
PREDEF. T
'
Judéjimas iki saugaus aukscio Q301: nustatoma, kaip 5 TCH PROBE 420 KAMPO MATAYV.
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky: Q263=+10 ;1 ASIES 1 TASKAS ‘2
(1): tarp matav!mo ta§kq1_udc_3t! mata_vlmo auk§tyj_e Q264=+10 ;2 ASIES 1 TASKAS o
: tarp matavimo tasky judeéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF Q265=+15 ;1 ASIES 2 TASKAS =
Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi Q266=+95 ;2 ASIES 2 TASKAS <
sukurti matavimo protokola: Q272=1 sMATAV. ASIS !
0: matavimo protokolo nekurti . O
1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo Q267=-1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
rinkmeng TCHPR420.TXT dazniausiai iSsaugo Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS E
kataloge, kuriame Jis iSsaugojote ir matavimo >
programa Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS <
2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg Q260=+10 ;SAUGUS AUKS. =
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC- . - <
Start Q301=1 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTI E
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
!
({e)
F
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16.5 ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/ISO

16.5 ANGOS MATAVIMAS

(ciklas 421, DIN/ISO: G421)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 421 randa angos (apvalios jdubos) centrg
ir skersmen;. Jei atitinkamg paklaidos verte apibréziate cikle, TNC
palygina nustatytajg ir esamg verte, sistemos parametruose iSsaugo
nuokrypius.

1

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verte i$
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaic€iuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesa atlieka zondavimo pastiima (MP6120).
TNC zondavimo kryptj nustato automatiSkai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg pradinj kampa

Po to zondavimo sistema juda apskritimais matavimo aukStyje

arba saugiame aukstyje juda iki zondavimo tadko “ ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 2 , tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirta zondavimo
procesa

TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris ReikS§meé

Q151 Pagrindinés asSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q153 Skersmens esama verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés asies centre

Q162 Nuokrypis centrinés aSies centre

Q163 Skersmens nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.
Kuo mazesnj kampo Zingsnj uzprogramuosite, tuo
netiksliau TNC apskai€iuos angos matmenis. Maziausia
jvesties verté: 5°.

424
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Ciklo parametras

421

Ex

1 aSies centras Q273 (absoliutinis): angos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies centras Q274 (absoliutinis): angos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite apytikslj angos
skersmenj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plok§tumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki
360,0000

Kampo Zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
dviejy matavimo tasky, Zenklas prie§ kampo zingsnj
lemia apdirbimo krypt;j (- = pagal laikrodzio rodykle).
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo
Zingsnj uzprogramuokite mazesnj uz 90°. Jvesties
sritis nuo -120,0000 iki 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

DidZiausias angos matmuo Q275: didZiausias leistinas
angos (apvalios jdubos) skersmuo. vesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

MaZiausias angos matmuo Q276: maZiausias leistinas
angos (apvalios jdubos) skersmuo. vesties sritis nuo
0 iki 99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

2 aSies centro paklaidos verté Q280: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.
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Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi Pavyzdys: NC sakiniai —_
sukurti matavimo protokolg: g
0: matavimo protoko|o nekurti 5 TCH PROBE 421 ANGOS MATAVIM. v
1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo Q273=+50 ;1 ASIES CENTR. 0]
rinkmeng TCHPR421.TXT dazniausiai iSsaugo -

kataloge, kuriame Jis i§saugojote ir matavimo Q274=+50 ;2 ASIES CENTR. iy
programg o ) Q262=75 ;NUST. SKERSMUO

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg

rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC- Q325=+0 ;PRAD.KAMP.

Start Q247=+60 ;KAMPO ZING.

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309: Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti

programos eigg ir perduoti klaidos pranesima;: Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

praneSimo s

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos Q301=1 ;JUDEJ. | SAUG.AUKST]

pranesimg Q275=75,12;DIDZ. MATMUO

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti Q276=74,95;MAZ.MATMUO

jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416). = ;
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio Q279=0,1 ;1 CENTRO PAKL.
pavadinimas i§ daugiausiai 16 Zenkly Q280=0,1 ;2 CENTRO PAKL.

0: kontrolé neaktyvi =

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
Matavimo tasky skaidius (4/3) Q423: nustatykite, ar O T
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus: Q330=0 ;IRANKIS

4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis = ;

nustatymas) Q423=4 ,MATAVI_MO TASKU SK.
3: naudoti 3 matavimo taskus Q365=1 ;VEIK.BUD.

Veikimo biidas? Tiesé=0/apskritimas=1 Q365:
nustatykite, kokig trajektorijos funkcijg naudojant
jrankis turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
judéjimas saugiame aukstyje (Q301=1):

0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy

1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu

16.5 ANGOS MATAVIMAS (ciklas 421, DIN/ISO
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16.6 APSKRITIMO MATAVIMAS ISOREJE (ciklas 422, DIN/ISO
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G422)
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16.6 APSKRITIMO MATAVIMAS

ISOREJE (ciklas 422,
DIN/ISO: G422)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 422 randa apvalaus kaiScio centrg ir
skersmenj. Jei atitinkama paklaidos verte apibréziate cikle, TNC
palygina nustatytgjg ir esamg verte, sistemos parametruose iSsaugo
nuokrypius.

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verte i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaiciuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo aukscio ir
pirmajj zondavimo procesa atlieka zondavimo pastiima (MP6120).
TNC zondavimo kryptj nustato automatiskai, atsizvelgiant j
uzprogramuotg pradinj kampa

Po to zondavimo sistema juda apskritimais matavimo aukstyje
arba saugiame aukstyje juda iki zondavimo tasko “ ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg

TNC zondavimo sistema nustato prie zondavimo tasko 2 , tada prie
zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesg

TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris ReikSmé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté
Q152 Salutinés asies centro esama verté
Q153 Skersmens esama verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés asies centre
Q162 Nuokrypis centrinés aSies centre
Q163 Skersmens nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvieta
@ zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.
Kuo mazesnj kampo zingsnj uzprogramuosite, tuo
netiksliau TNC apskaic€iuos kaiS¢io matmenis. Maziausia
jvesties verté: 5°.

428
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Ciklo parametras

1 aSies centras Q273 (absoliutinis): kais¢io centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

2 aSies centras Q274 (absoliutinis): kaiS¢io centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite apytikslj kaiscio
skersmenj. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Pradinis kampas Q325 (absoliutinis): kampas tarp
apdirbimo plok§tumos pagrindinés asies ir pirmojo
zondavimo tasko. Jvesties sritis nuo -360,0000 iki
360,0000.

Kampo Zingsnis Q247 (prieauginis): kampas tarp
dviejy matavimo tasky, Zenklas prie§ kampo zingsnj
lemia apdirbimo krypt;j (- = pagal laikrodzio rodykle).
Jei norite matuoti apskritimo lankus, tada kampo
Zingsnj uzprogramuokite mazesnj uz 90°. Jvesties
sritis nuo -120,0000 iki 120,0000.
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Matavimo aukstis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos adyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

DidZiausias kai$¢io matmuo Q277: didZiausias leistinas
kaiScio skersmuo. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Maziausias kai$¢io matmuo Q278: maziausias leistinas
kaiscio skersmuo. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyije.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

2 aSies centro paklaidos verté Q280: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok$§tumos Salutinéje asyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.
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Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR422.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus i§saugojote ir matavimo
programa

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programa testi paspaudus NC-
Start

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima;:

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos
praneSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesSimg

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti
jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416).
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i§ daugiausiai 16 Zenkly

0: kontrolé neaktyvi

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T

Matavimo tasky skaicius (4/3) Q423: nustatykite, ar
TNC kaistj turi zonduoti 4 ar 3 kartus:

4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)

3: naudoti 3 matavimo taskus

Veikimo biidas? Tiesé=0/apskritimas=1 Q365:
nustatykite, kokig trajektorijos funkcijg naudojant
jrankis turi judéti tarp matavimo tasky, kai aktyvintas
judéjimas saugiame aukstyje (Q301=1):

0: tarp apdirbimy judéti viena is tiesiy

1: tarp apdirbimy apskritimais pasitraukti limbo
skersmeniu

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 422 APSKR. MATAYV. ISOREJE

Q273=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q274=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q262=75 ;NUST. SKERSMUO
Q325=1+90 ;PRAD.KAMP.
Q247=+30 ;KAMPO ZING.
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
Q277=35,15;DIDZ. MATMUO
Q278=34,9 ;MAZ.MATMUO
Q279=0,05;1 CENTRO PAKL.
Q280=0,05;2 CENTRO PAKL.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.

Q330=0 ;IRANKIS
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q365=1 ;VEIK.BUD.
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16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 423, DIN/ISO

G423)

16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO
VIDUJE (ciklas 423,
DIN/ISO: G423)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 423 randa staCiakampio kaiscio centra, ilgj
ir plotj. Jei atitinkamg paklaidos verte apibréziate cikle, TNC palygina
nustatytajg ir esamg verte, sistemos parametruose iSsaugo
nuokrypius.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verte i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaic€iuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&c€io ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

3 Po to zondavimo sistema lygiagreciai su matavimo auksciu arba
linjomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesa

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = , tada prie

zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesa

5 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés aSies Soninio ilgio esama

verte

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre

Q162 Nuokrypis centrinés asies centre

Q164 Pagrindinés asies Soninio ilgio nuokrypis

Q165 Salutinés asies $oninio ilgio nuokrypis
432
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézciai.

Jei [dubos matmenys ir saugus atstumas i$ anksto
neleidzia padéties nustatyti netoli zondavimo tasko, TNC
visada pradeda zonduoti i$ jdubos centro. Tada
zondavimo sistema tarp keturiy matavimo tasky negali
judéti saugiame aukstyje.

Ciklo parametras

423

=

1 aSies centras Q273 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

2 aSies centras Q274 (absoliutinis): jdubos centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 Soninis ilgis Q282: jdubos ilgis, lygiagreciai apdirbimo
plok§tumos pagrindinei aSiai. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 Soninis ilgis Q283: jdubos ilgis, lygiagreciai apdirbimo
plok§tumos Salutinei aSiai. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos a8yje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

HEIDENHAIN iTNC 530

G423)

YA

027410280

......................

\‘

‘emmmmmmmmma-

Q287

Q283
Q286

0273¢0279

ol

w

16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 423, DIN/ISO

h @



w

16.7 MATAVIMAS STACIAKAMPIO VIDUJE (ciklas 423, DIN/ISO

G423)

434

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

1 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q284: didZiausias
leistinas jdubos ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 Soninio ilgio maZiausias matmuo Q285: maziausias
leistinas jdubos ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q286: didZiausias
leistinas jdubos plotis. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 Soninio ilgio maZiausias matmuo Q287: maziausias
leistinas jdubos plotis. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyije.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

2 aSies centro paklaidos verté Q280: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok$§tumos Salutinéje asyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.
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Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR423.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus i§saugojote ir matavimo
programa

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programa testi paspaudus NC-
Start

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima;:

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos
praneSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesSimg

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti
jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416).
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i§ daugiausiai 16 Zenkly

0: kontrolé neaktyvi

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 423 STACIAK. MATAYV. VIDUJE

Q273=+50 ;1 ASIES CENTR.

Q274=+50 ;2 ASIES CENTR.

Q282=80 ;1 SONINIS ILGIS

Q283=60 ;2 SONINIS ILGIS

Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.

Q301=1 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTI
Q284=0 ;DIDZ. MATMUO 1 PUS.
Q285=0 ;MAZ.MATMUO 1 PUS.
Q286=0 ;DIDZ. MATMUO 2 PUS.
Q287=0 ;MAZ. MATMUO 2 PUS.
Q279=0 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.
Q330=0 ;IRANKIS
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16.8 MATAVIMAS STACIAKAMPIO
ISOREJE (ciklas 424,
DIN/ISO: G424)

G424)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 424 randa staCiakampés jdubos centra, ilgj
ir plotj. Jei atitinkamg paklaidos verte apibréziate cikle, TNC palygina
nustatytajg ir esamg verte, sistemos parametruose iSsaugo
nuokrypius.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verte i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaic€iuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auk&c¢io ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120)

3 Po to zondavimo sistema lygiagreciai su matavimo auksciu arba
linjomis saugiame aukstyje juda iki kito zondavimo tasko 2 ir ten
atlieka antrg zondavimo procesa

4 TNC zondavimo sistemg nustato prie zondavimo tasko = , tada prie

zondavimo tasko 4 ir ten atlieka treCig bei ketvirtg zondavimo
procesg

5 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

Yi

'V

Parametro numeris ReikSmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q154 Pagrindinés aSies Soninio ilgio esama

verte

Q155 Salutinés asies $oninio ilgio esama verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés aSies centre

Q162 Nuokrypis centrinés asies centre

Q164 Pagrindinés asies Soninio ilgio nuokrypis

Q165 Salutinés asies $oninio ilgio nuokrypis
436
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézciai.

Ciklo parametras

4za

L

1 asSies centras Q273 (absoliutinis): kaiscio centras
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asSyje. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

2 aSies centras Q274 (absoliutinis): kaiS¢io centras
apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999.

1 Soninis ilgis Q282: kaiScio ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plokStumos pagrindinei aSiai. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

2 Soninis ilgis Q283: kaiscio ilgis, lygiagreciai
apdirbimo plok§tumos Salutinei asSiai. |vesties sritis
nuo 0 iki 99999,9999

Matavimo aukstis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos a8yje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

HEIDENHAIN iTNC 530

G424)

Yi

O274¢0280

Q287

Q283
Q286

027310279
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Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Judéjimas iki saugaus auks¢io Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

1 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q284: didZiausias
leistinas kaiscio ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 Soninio ilgio maZiausias matmuo Q285: maziausias
leistinas kaiscio ilgis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 Soninio ilgio didZiausias matmuo Q286: didZiausias
leistinas kaisc€io plotis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

2 Soninio ilgio maZiausias matmuo Q287: maziausias
leistinas kaisc€io plotis. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

2 aSies centro paklaidos verté Q280: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok$§tumos Salutinéje asyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Yi

027410280

Q287

Q283

Q286

027310279

z\

P .

Q261

MP6140
+
Q320
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Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi Pavyzdys: NC sakiniai
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti 5 TCH PROBE 424 STACIAK. MATAV.

ISOREJE

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR424.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus i§saugojote ir matavimo
programa

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programa testi paspaudus NC-
Start

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigg ir perduoti klaidos pranesima;:

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos
praneSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesSimg

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti
jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416).
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i§ daugiausiai 16 Zenkly:

0: kontrolé neaktyvi

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Q273=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q274=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q282=75 ;1 SONINIS ILGIS
Q283=35 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTI
Q284=75,1;DIDZ. MATMUO 1 PUS.
Q285=74,9;MAZ. MATMUO 1 PUS.
Q286=35 ;DIDZ. MATMUO 2 PUS.
Q287=34,95;MAZ. MATMUO 2 PUS.
Q279=0,1 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0,1 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.

Q330=0 ;IRANKIS

G424)
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16.9 PLOCIO MATAVIMAS VIDUJE (ciklas 425, DIN/ISO

16.9 PLOCIO MATAVIMAS VIDUJE
(ciklas 425, DIN/ISO: G425)

G425)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 425 randa griovelio (jdubos) padétj ir plotj.
Jei atitinkamg paklaidos verte apibréziate cikle, TNC palygina
nustatytajg ir esamg verte, sistemos parametre iSsaugo nuokrypj. Y A

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verte i$
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaiCiuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auksgio ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120).
1. Zondavimas visada vyksta teigiama uzprogramuotos aSies

kryptimi N
3 Jei antram matavimui jvedate poslinkj, tada TNC zondavimo 4@%
sistemg (prir. saugiame aukstyje) patraukia iki kito zondavimo

tasko 2 ir ten atlieka antrg zondavimo procesg. Esant didesniems
nustatytiesiems ilgiams, TNC padétj prie antrojo zondavimo tasko
nustato greitgja pastima. Jei nejvesite poslinkio, TNC plotj matuos
tiesiogiai, prieSinga kryptimi

TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypj iSsaugo Siuose Q parametruose:

¥

Parametro numeris Reiksmeé

Q156 ISmatuoto ilgio esama verté

Q157 Vidurinés asSies padéties esama verté
Q166 ISmatuoto ilgio nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Pries ciklo apibréZtj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrezciai.
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Ciklo parametras

1 asies pradinis taskas Q328 (absoliutinis): zondavimo
proceso pradinis taskas apdirbimo plokstumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 aSies pradinis taSkas Q329 (absoliutinis): zondavimo
proceso pradinis taskas apdirbimo plok$tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 matavimo poslinkis Q310 (prieauginis): verté, kuria
zondavimo sistema paslenkama prie$ antrgjj
matavimg. Jei jvesite 0, TNC zondavimo sistemos
nepaslinks. Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, aSis:

1:pagrindiné asis = matavimo asis

2:Salutiné asis = matavimo asis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Nustatytasis ilgis Q311: matuojamo ilgio nustatytoji
verté. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

DidZiausias matmuo Q288: didZiausias leistinas ilgis.
|vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Maziausias matmuo Q289: maziausias leistinas ilgis.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

HEIDENHAIN iTNC 530

G425)

Q288
Q311
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Q272=2 Q289
] Q310 ;|1
Q329 S
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Q272=1
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Q260
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16.9 PLOCIO MATAVIMAS VIDUJE (ciklas 425, DIN/ISO

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokolg:

0: matavimo protokolo nekurti

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR425.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus iSsaugojote ir matavimo
programag

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigq ir perduoti klaidos pranesima:

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos
praneSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesSimag

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti
jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416).
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i$ daugiausiai 16 Zenkly

0: kontrolé neaktyvi

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Judéjimas iki saugaus aukséio Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo tasky:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judeti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 425 PLOCIO MATAV. VIDUJE
Q328=+75 ;1 ASIES PRAD. TASKAS
Q329=-12.5;2 ASIES PRAD. TASKAS
Q310=+0 ;2 MATAVIMO POSLINK.
Q272=1 ;MATAV. ASIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.

Q311=25 ;NUST. ILGIS
Q288=25.05;DIDZ. MATMUO
0289=25 ;MAZ.MATMUO

Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.
Q330=0 ;IRANKIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKSTJ
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16.10 MATAVIMAS BRIAUNOS

ISOREJE (ciklas 426,
DIN/ISO: G426)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 426 randa briaunos padeétj ir plotj. Jei
atitinkamg paklaidos verte apibréziate cikle, TNC palygina nustatytagjg

ir
1

esama verte, sistemos parametruose iSsaugo nuokryp;.

TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté is
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. TNC zondavimo taskus apskaiciuoja pagal ciklo duomenis ir
saugy atstuma, jvestg MP6140

G426)

vi

=\

2 Po to zondavimo sistema juda iki nurodyto matavimo auks¢io ir
pirmajj zondavimo procesg atlieka zondavimo pastima (MP6120).
1. Zondavimas visada vyksta neigiama uzprogramuotos asies
kryptimi
3 Potozondavimo sistema juda iki kito zondavimo tasko ir ten atlieka
antrg zondavimo procesg
4 TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypj iSsaugo Siuose Q parametruose:
Parametro numeris Reiksmeé
Q156 ISmatuoto ilgio esama verté
Q157 Vidurinés a8ies padéties esama verté
Q166 ISmatuoto ilgio nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrézciai.
Atkreipkite démesj j tai, kad pirmasis matavimas visada
vyksta pasirinktos matavimo asies neigiama kryptimi.
Atitinkamai apibrézkite Q263 ir Q264.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklo parametras

2
N
]

N

444

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

2 aSies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999.

1 aSies 2 matavimo ta§kas Q265 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokStumos
pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

2 aSies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Matavimo asis Q272: apdirbimo plokStumos, kurioje
turi bati atliekamas matavimas, asSis:

1: pagrindiné asis = matavimo aSis

2:3alutiné asis = matavimo asis

Matavimo aukstis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. |vesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinate, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Nustatytasis ilgis Q311: matuojamo ilgio nustatytoji
verté. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Didziausias matmuo Q288: didziausias leistinas ilgis.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Maziausias matmuo Q289: maziausias leistinas ilgis.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

Q288
Q311
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 e i ch
0266 g )
MP6140 + Q320
T:} X
Q265 Q263 Q272=1
Q260
-
X
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Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi Pavyzdys: NC sakiniai 8
sukurti matavimo protokola: < N
0: matavimo protokolo nekurti 5 TCH PROBE 426 BRIAUNOS MAT. ISOR. v
1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo Q263=+50 ;1 ASIES 1 TASKAS )
rinkmeng TCHPR426.TXT dazniausiai iSsaugo - -

kataloge, kuriame Jis i§saugojote ir matavimo Q264=+25 ;1 ASIES 2 TASKAS iy
programg o , Q265=+50 ;1 ASIES 2 TASKAS

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg o o

rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC- Q266=+85 ;2 ASIES 2 TASKAS

Start Q272=2  ;MATAV. ASIS

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309: Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti

programos eigg ir perduoti klaidos pranesima;: Q320=0  ;SAUGUS ATSTUMAS

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.

praneSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos Q311=45 ;NUST. ILGIS

pranesimg Q288=45 ;DIDZ. MATMUO

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti Q289=44.95;MAZ.MATMUO

jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416). = ;
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
pavadinimas i§ daugiausiai 16 Zenkly Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.

0: kontrolé neaktyvi =
>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T Q330=0 ;IRANKIS

16.10 MATAVIMAS BRIAUNOS ISOREJE (ciklas 426, DIN/ISO

v
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16.11 KOORDINATES MATAVIMAS (ciklas 427, DIN/ISO

G427)

16.11 KOORDINATES MATAVIMAS
(ciklas 427, DIN/ISO: G427)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 427 pasirenkamoje asSyje randa koordinate
ir verte iSsaugo sistemos parametre. Jei atitinkamg paklaidos verte
apibréziate cikle, TNC palygina nustatytajg ir esama verte bei nuokrypj
iSsaugo sistemos parametruose.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verte i$
MP6150) ir naudodama padeéties nustatymo logikg (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie zondavimo tasko

. Tuo metu TNC zondavimo sistemg perkelia saugiu atstumu
prieSinga judéjimo kryptimi

2 Po to TNC zondavimo sistemos padétj apdirbimo plokStumoje
nustato ant jvesto zondavimo tasko 1 ir ten iSmatuoja pasirinktos
aSies esamg verte

3 Véliau TNC zondavimo sistema grazina j saugy aukstj ir rastg
koordinate iSsaugo Siame Q parametre:

Parametro numeris Reik§meé

Q160 ISmatuota koordinaté

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ ciklo apibréztj turite bati apibréZe jrankio iSkvietg
@ zondavimo sistemos asies apibrézciai.

446
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Ciklo parametras

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

2 afies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok$tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

Matavimo aukStis zondavimo sistemos aSyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos asyje, kurioje turi bati
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Matavimo asis (1...3: 1=pagrindiné asis) Q272: aSis,
kurioje turi bati atliekamas matavimas:

1: pagrindiné a8is = matavimo asis

2: 3alutiné asis = matavimo aSis

3: zondavimo sistemos asis = matavimo asis

Judéjimo kryptis 1 Q267: kryptis, kuria zondavimo
sistema turi privaZiuoti prie gabalo:

-1: neigiama judéjimo kryptis

+1:teigiama judéjimo kryptis

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.
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16.11 KOORDINATES MATAVIMAS (ciklas 427, DIN/ISO

G427)

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokolg:

0: matavimo protokolo nekurti

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR427.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus iSsaugojote ir matavimo
programag

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

DidZiausias matmuo Q288: didZiausia leistina
matavimo verté. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Maziausias matmuo Q289: maziausia leistina
matavimo verté. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigq ir perduoti klaidos pranesima:

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos
pranesSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesima

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti

jrankio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416).
Jvesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i$ daugiausiai 16 zenkly:

0: kontrolé neaktyvi

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 427 KOORD. MATAVIMAS

Q263=+35 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+45 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q261=+5 ;MAT.AUKSTIS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q272=3 ;MATAV. ASIS
Q267=-1 ;JUDEJIMO KRYPTIS
Q260=+20 ;SAUGUS AUKS.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
Q288=5.1 ;DIDZ. MATMUO
Q289=4.95;MAZ.MATMUO
Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.
Q330=0 ;IRANKIS
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16.12 SKYLES APSKRITIMO

MATAVIMAS (ciklas 430,
DIN/ISO: G430)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 430, matuodamas tris angas, randa skylés

apskritimo centrg ir skersmen;. Jei atitinkamg paklaidos verte
apibréziate cikle, TNC palygina nustatytajg ir esamg verte, sistemos
parametruose iSsaugo nuokrypj.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastiima (verté i$

MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato pagal jvestg pirmosios

angos centrg

2 Po to zondavimo sistema juda j jvestg matavimo aukstj ir keturiais

zondavimais uZfiksuoja pirmosios angos centrg

3 Tada zondavimo sistema grjzta atgal | saugy aukstj ir jos padétis

nustatoma prie jvesto antros angos centro

4 TNC zondavimo sistema traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja antros angos centrg

5 Tada zondavimo sistema grjzta atgal j saugy aukstj ir jos padétis

nustatoma prie jvesto tre€ios angos centro

6 TNC zondavimo sistema traukia j jvestg matavimo aukstj ir
keturiais zondavimais uzfiksuoja tre€ios angos centrg

7 TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir esamas vertes
bei nuokrypius iSsaugo Siuose Q parametruose:

G430)

Yi

ol

Parametro numeris Reiksmeé

Q151 Pagrindinés aSies centro esama verté

Q152 Salutinés asies centro esama verté

Q153 Skylés apskritimo skersmens esama
verté

Q161 Nuokrypis pagrindinés asies centre

Q162 Nuokrypis centrinés a8ies centre

Q163 Skylés apskritimo skersmens nuokrypis

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos aSies apibrézgiai.

Ciklas 430 atlieka tik I0zio kontrole, automatinés jrankio
korekcijos neatlieka.
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16.12 SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS (ciklas 430, DIN/ISO

G430)

Ciklo parametras

450

1 aSies centras Q273 (absoliutinis): skylés apskritimo
centras (nustatytoji verté) apdirbimo plokStumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

2 aSies centras Q274 (absoliutinis): skylés apskritimo
centras (nustatytoji verté) apdirbimo plokS§tumos
Salutinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

Nustatytasis skersmuo Q262: jveskite skylés
apskritimo skersmen;. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 angos kampas Q291 (absoliutinis): apdirbimo
plok$tumos pirmos angos centro poliniy koordinaciy
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

2 angos kampas Q292 (absoliutinis): apdirbimo
plokstumos antros angos centro poliniy koordinaciy
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

3 angos kampas Q293 (absoliutinis): apdirbimo
plokstumos tre€ios angos centro poliniy koordinaciy
kampas. |vesties sritis nuo -360,0000 iki 360,0000

YA

Q292

0274x0280

Q289

Q262

Q288

Oz73¢0279
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Matavimo aukStis zondavimo sistemos asyje Q261
(absoliutinis): sferos centro (=lietimo tasko)
koordinaté zondavimo sistemos a8yje, kurioje turi bati Z A
atliekamas matavimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

G430)

Q260

Didziausias matmuo Q288: didziausias leistinas skylés
apskritimo skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Maziausias matmuo Q289: maziausias leistinas skylés
apskritimo skersmuo. Jvesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

1 aSies centro paklaidos verté Q279: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok§tumos pagrindinéje adyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

2 aSies centro paklaidos verté Q280: leistinas padéties
nuokrypis apdirbimo plok§tumos Salutinéje adyje.
Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999.

¥

16.12 SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS (ciklas 430, DIN/ISO
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G430)

16.12 SKYLES APSKRITIMO MATAVIMAS (ciklas 430, DIN/ISO

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokolg:

0: matavimo protokolo nekurti

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR430.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus iSsaugojote ir matavimo
programag

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

PGM stabdymas dél paklaidos klaidos Q309:
nustatykite, ar virSijus paklaidg TNC turi nutraukti
programos eigq ir perduoti klaidos pranesima:

0: programos eigos nenutraukti, neperduoti klaidos
praneSimo

1: nutraukti programos eigg, perduoti klaidos
pranesSimag

Irankis kontrolei Q330: nustatykite, ar TNC turi atlikti
jrankio lGzio kontrole (zr. ,Jrankio kontrolé” psl. 416).
|vesties sritis nuo 0 iki 32767,9, pasirinktinai jrankio
pavadinimas i$ daugiausiai 16 Zenkly.

0: kontrolé neaktyvi

>0: jrankio pavadinimas jrankiy lenteléje TOOL.T

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 430 SKYL.APSKR.MATAV.

Q273=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q274=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q262=80 ;NUST. SKERSMUO
Q291=+0 ;1 ANGOS KAMPAS
Q292=+90 ;2 ANGOS KAMPAS
Q293=+180;3 ANGOS KAMPAS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS
Q260=+10 ;SAUGUS AUKS.
Q288=80.1;DIDZ. MATMUO
Q289=79.9 ;MAZ.MATMUO
Q279=0.15;1 CENTRO PAKL.
Q280=0.15;2 CENTRO PAKL.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.
Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.
Q330=0 ;IRANKIS
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16.13 PLOKSTUMOS MATAVIMAS
(ciklas 431, DIN/ISO: G431)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 431 randa plok$tumos kampg
iSmatuodamas tris taskus ir verte iSsaugo sistemos parametruose.

1 TNC zondavimo sistemos padétj greitgja pastima (verté i$
MP6150) ir naudodama padéties nustatymo logika (zr. ,Zondavimo
sistemos cikly vykdymas” psl. 334) nustato prie uzprogramuoto
zondavimo tasko 1, ten iSmatuoja pirmajj plokStumos taska. Tuo
metu TNC zondavimo sistema perkelia saugiu atstumu, prieSinga
zondavimo kryp¢iai

2 Véliau zondavimo sistema grjzta j saugy aukstj, tada j apdirbimo
plokstumg iki zondavimo tasko 2 ir ten iSmatuoja antrojo
plokstumos tasko esamg verte

3 Véliau zondavimo sistema grjZta j saugy aukstj, tada j apdirbimo
plokstumag iki zondavimo tasko 2 ir ten iSmatuoja treciojo
plokstumos tasko esamg verte

4 Véliau TNC zondavimo sistemg grazina j saugy aukstj ir rastg
kampo verte iSsaugo Siuose Q parametruose:

z A

—
-
(32)
<
o

*
/X
X

Parametro numeris ReikSmé

Q158 A aSies projekcijos kampas

Q159 B aSies projekcijos kampas

Q170 Erdvinis kampas A

Q171 Erdvinis kampas B

Q172 Erdvinis kampas C

Nuo Q173 iki Q175 Matavimo vertés zondavimo sistemos

adyje (nuo pirmo iki trecio matavimo)
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16.13 PLOKSTUMOS MATAVIMAS (ciklas 431, DIN/ISO

G431)

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

454

Pries ciklo apibréztj turite bati apibréze jrankio iSkvietg
zondavimo sistemos asies apibrézdiai.

Kad TNC galéty apskai€iuoti kampo vertes, Sie trys taskai
negali bati vienoje tieséje.

Parametruose nuo Q170 iki Q172 iSsaugomi erdviniai
kampai, kuriy prireikia apdirbimo plok§tumos pasukimo
funkcijai. Pagal du pirmuosius matavimo taskus
nustatysite pagrindinés asies iSlygiavimg sukant apdirbimo
plokstuma.

TrecCias matavimo taskas lemia jrankio aSies kryptj. TreCig
matavimo tasSka apibrézkite teigiama Y kryptimi, kad
jrankio asis baty tinkamoje desinén besisukancios
koordinaciy sistemos padétyje

Jei ciklg vykdote aktyvioje, pasuktoje apdirbimo
plok$tumoje, tada iSmatuoti erdviniai kampai yra susije su
pasukta koordinaciy sistema. Siais atvejais rastas erdvinis

kampas toliau apdorojamas naudojant PLANE RELATIV.
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Ciklo parametras

1 aSies 1 matavimo taskas Q263 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

2 afies 1 matavimo taskas Q264 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok$tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

3 agies 1 matavimo taskas Q294 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté zondavimo sistemos
adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 2 matavimo ta§kas Q265 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokStumos
pagrindinéje aSyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 agies 2 matavimo taskas Q266 (absoliutinis): antro
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
Salutinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999.

3 aSies 2 matavimo taskas Q295 (absoliutinis): pirmo
zondavimo tasko koordinaté zondavimo sistemos
asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

1 aSies 3 matavimo taskas Q296 (absoliutinis): treciojo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plok§tumos
pagrindinéje asyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999

2 aSies 3 matavimo ta§kas Q297 (absoliutinis): tre€iojo
zondavimo tasko koordinaté apdirbimo plokStumos
Salutinéje adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 ki
99999,9999

3 aSies 3 matavimo taskas Q298 (absoliutinis): treciojo
zondavimo tasko koordinaté zondavimo sistemos
adyje. |vesties sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999
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16.13 PLOKSTUMOS MATAVIMAS (ciklas 431, DIN/ISO

G431)

456

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas

atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos

sfera. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis). Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai
PREDEF.

Matavimo protokolas Q281: nustatykite, ar TNC turi
sukurti matavimo protokola:

0: matavimo protokolo nekurti

1: sukurti matavimo protokolg: TNC protokolo
rinkmeng TCHPR431.TXT dazniausiai iSsaugo
kataloge, kuriame Jus iSsaugojote ir matavimo
programa

2: nutraukti programos eigg ir matavimo protokolg
rodyti TNC ekrane. Programg testi paspaudus NC-
Start

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 431 PLOKST.MATAYV.
Q263=+20 ;1 ASIES 1 TASKAS
Q264=+20 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q294=+10 ;3 ASIES 1 TASKAS
Q265=+90 ;1 ASIES 2 TASKAS
Q266=+25 ;2 ASIES 2 TASKAS
Q295=+15 ;3 ASIES 2 TASKAS
Q296=+50 ;1 ASIES 3 TASKAS
Q297=+80 ;2 ASIES 3 TASKAS
Q298=+20 ;3 ASIES 3 TASKAS
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+5 ;SAUGUS AUKS.
Q281=1 ;MAT. PROTOKOL.

Zondavimo sistemos ciklai: gabaly automatiné kontrolé @



16.14 Programavimo pavyzdziai

Pavyzdys: staCiakampio kaiS¢io matavimas ir papildomas apdirbimas

Programos eiga:

Staciakampio kai€io pirminis apdirbimas su
uzlaida 0,5

Staciakampio kai$¢io matavimas

Staciakampio kais€io Slichtavimas atsizvelgiant j
matavimo vertes

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 STACIAK. MATAYV.
ISOREJE

Q273=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q274=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q282=80 ;1 SONINIS ILGIS
Q283=60 ;2 SONINIS ILGIS
Q261=-5 ;MAT.AUKSTIS

Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+30 ;SAUGUS AUKS.

Q301=0 ;JUDEJ. ] SAUG.AUKST]
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16.14 Programavimo pavyzdziai

Pirminio apdirbimo jrankio iSkvieta

Jrankio patraukimas

Jduby ilgiai X (pirminio apdirbimo matmuo)
]duby ilgiai Y (pirminio apdirbimo matmuo)
Subprogramos iSkvieta apdirbimui

Jrankio patraukimas, jrankio keitimas
Matuoklio iSkvieta

Frezuoto staciakampio matavimas

Nustatytieji ilgiai X (galutinis matmuo)

Nustatytieji ilgiai Y (galutinis matmuo)

" @
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16.14 Programavimo pavyzd

Q284=0 ;DIDZ. MATMUO 1 PUS.
Q285=0 ;MAZ. MATMUO 1 PUS.
Q286=0 ;DIDZ. MATMUO 2 PUS.
Q287=0 ;MAZ. MATMUO 2 PUS.
Q279=0 ;1 CENTRO PAKL.
Q280=0 ;2 CENTRO PAKL.
Q281=0 ;MAT. PROTOKOL.

Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL.

Q330=0 ;IRANKIO NUMERIS

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 KAISCIO SLICHTAY.
Q200=20 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q201=-10 ;GYLIS
Q206=150 ;IST. ] GYL] PASTUMA
Q202=5 ;ISTUM. ] GYLI
Q207=500 ;FREZAV. PASTUMA
Q203=+10 ;KOOR. PLOKSTUMA
Q204=20 ;2 SAUGUS ATSTUMAS
Q216=+50 ;1 ASIES CENTR.
Q217=+50 ;2 ASIES CENTR.
Q218=Q1 ;1 SONINIS ILGIS
Q219=Q2 ;2 SONINIS ILGIS
0220=0 ;KAMPO SPIND.
Q221=0 ;1 ASIES UZLAIDA

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

458

Paklaidos patikros jvesties verté nereikalinga

Nerodyti matavimo protokolo

Neperduoti klaidos pranesimo

|rankio kontrolé nevykdoma

llgio apskaiciavimas X pagal iSmatuotg nuokrypj
ligio apskaiciavimas Y pagal iSmatuotg nuokrypj
Matuoklio patraukimas, jrankio keitimas
Slichtavimo jrankio iskvieta

Subprogramos iSkvieta apdirbimui

Jrankio patraukimas, programos pabaiga

Subprograma su staciakampio kaiscio apdirbimo ciklu

ligis X, kintamas pirminiam apdirbimui ir Slichtavimui

ligis Y, kintamas pirminiam apdirbimui ir Slichtavimui

Ciklo iSkvieta

Subprogramos pabaiga
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16.14 Programavimo pavyzd

Jrankio iSkvieta, matuoklis
Matuoklio patraukimas

Nustatytasis ilgis, esantis X
Nustatytasis ilgis, esantis Y
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© Q284=90.15;DIDZ. MATMUO 1 PUS. Didziausias matmuo X

% 0285=89.95;MAZ. MATMUO 1 PUS. Maziausias matmuo X

N Q286=70.1;DIDZ. MATMUO 2 PUS. Didziausias matmuo Y

;" Q287=69.9 ;MAZ. MATMUO 2 PUS. Maziausias matmuo Y

g Q279=0.15;1 CENTRO PAKL. Leistinas padéties nuokrypis X

o Q280=0.1 ;2 CENTRO PAKL. Leistinas padéties nuokrypis Y

E Q281=1 ;MAT. PROTOKOL. Matavimy protokolg padékite rinkmenoje.
; Q309=0 ;PROGR. STABD. DEL KL. Klaidos pranesimo nerodyti, jei paklaida virSijama
© Q330=0 ;IRANKIO NUMERIS |rankio kontrolé nevykdoma

g 4 L Z+100 R0 FMAX M2 |rankio patraukimas, programos pabaiga
f S END PGM BSMESS MM
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17.1 Pagrindai

17.1 Pagrindai

Perziura

Siose specialiose taikomosiose programose TNC leidZia naudotis
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17.2Z2S KALIBRAVIMAS (ciklas 2)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 2 kalibravimo Ziedu arba kalibravimo
kaiSciu automatiSkai sukalibruoja prijungiamg zondavimo sistema.

1 Zondavimo sistema greitgja pastiima (verté i§ MP6150) juda |
saugy aukstj (tik tada, kai aktuali padétis yra po saugiu auksciu)

2 Po to TNC zondavimo sistemg apdirbimo plok$tumoje nustato
kalibravimo ziedo centre (kalibravimas viduje) arba netoli pirmojo
zondavimo tasko (kalibravimo iSoréje)

3 Po to zondavimo sistema juda j matavimo gylj (jj sudaro jrenginio
parametras 618x.2 ir 6185.x) ir i$ eilés X+, Y+, X bei Y- zonduoja
kalibravimo ziedg

4 Galiausiai TNC zondavimo sistema traukia j saugy aukstj ir
galiojantj matuoklio antgalio spindulj jraso j kalibravimo duomenis

Atkreipkite démesj programuodami!

6180.0 iki 6180.2 nustatykite kalibravimo jrankio centrg

@ Prie§ pradédami kalibruoti, jrenginio parametruose nuo
jrenginio darbo erdvéje (REF koordinates).

Jei dirbate su keliais poslinkio intervalais, tada kiekvienam
poslinkio intervalui gali iSsaugoti atskirg sakinj, skirtg
kalibravimo jrankio koordinaciy centrui (nuo MP6181.1 iki
6181.2 ir nuo MP6182.1 iki 6182.2.).

Ciklo parametras

z oL Saugus aukstis (absoliutinis): zondavimo sistemos
aSies koordinaté, kurioje negali susidurti zondavimo
sistema ir kalibravimo jrankis (jtempiklis). vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Kalibravimo Ziedo spindulys: kalibravimo jrankio
spindulys. vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Kalibr. viduje=0/kalibr.iSoréje=1: nustatykite, ar TNC
turi kalibruoti viduje, ar iSoréje:

0: kalibruoti viduje

1: kalibruoti iSoréje

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

S TCH PROBE 2.0 ZS KALIBRAYV.

6 TCH PROBE
2.1 AUKSTIS: +50 R +25.003 MATAVIMO
BUDAS: 0
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17.3 ZS ILGIO KALIBRAVIMAS (ciklas 9)

17.3ZS ILGIO KALIBRAVIMAS
(ciklas 9)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 9 prijungiamos zondavimo sistemos ilgj
automatiSkai sukalibruoja Jisy nustatomame taske.

1 Nustatykite tokig zondavimo sistemos padétj, kad zondavimo
sistemos asyje be susiddrimy galéty bati pritraukta cikle apibrézta
koordinaté

2 TNC zondavimo sistema traukia neigiamos jrankio aSies kryptimi,
kol perduodamas perjungimo signalas

3 Galiausiai TNC zondavimo sistemg vél grazina j zondavimo
proceso pradinj tadkg ir galiojantj zondavimo sistemos ilgj jrado |
kalibravimo duomenis

Ciklo parametras

Atskaitos tasko koordinaté (absoliutiné): tasko, kuris
b turi bdti zonduojamas, tiksli koordinaté. |vesties sritis
nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Atskaitos sistema? (0=ESAMA/1=REF): nustatykite,
kuri koordinaciy sistema turi bati susijusi su jvestu
atskaitos tasku:

0: jvestas atskaitos taskas yra susijes su aktyvia
gabalo koordinaciy sistema (ESAMA sistema)

1: jvestas atskaitos taskas yra susijes su jrenginio
gabalo koordinaciy sistema (REF sistema)

464

Pavyzdys: NC sakiniai

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 ZS ILGIO KAL.

7 TCH PROBE 9.1 ATSKAITOS
TSK. +50 ATSKAITOS SIST. 0
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17.4 MATAVIMAS (ciklas 3)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklas 3 pasirenkama zondavimo kryptimi nustato
bet kurig gabalo padét;. PrieSingai nei kituose matavimo cikluose, cikle
3 tiesiogiai galite jvesti matavimo kelig ABST ir matavimo pastima F.
Uzfiksavus matavimo verte, atitraukimas taip pat atliekamas jvedama
verte MB.

1 Zondavimo sistema i§ aktualios padéties jvesta pastima juda
nustatyta zondavimo kryptimi. Zondavimo kryptj cikle reikia
nustatyti poliniu kampu

2 Po to, kai TNC uZzfiksuoja padétj, zondavimo sistema sustoja.
Matavimo antgalio centro koordinates X, Y, Z, TNC i§saugo vienas
po kito einanciuose Q parametruose. TNC ilgio ir spindulio
korekcijos neatlieka. Pirmojo jvesties parametro numerj apibrésite
cikle

3 Galiausiai TNC zondavimo sistemg tam tikra verte atgal patraukia
zondavimo kryptimi, kurig apibrézéte parametre MB

Atkreipkite démesj programuodami!

Jisy jrenginio gamintojas arba programinés jrangos
gamintojas, ciklas 3 naudojamas specialiuose zondavimo
sistemos cikluose.

@ Tiksly zondavimo sistemos ciklo 3 veikimo bldg nustato

6130 (didziausias veikimo kelias iki zondavimo tasko) ir
6120 (zondavimo pastiima) zondavimo sistemos cikle 3
netaikomi.

@ Kituose matavimo cikluose taikomi jrenginio parametrai

Atkreipkite démesj, kad TNC i§ esmés visada apraso 4
vienas kito einancius Q parametrus.

Jei TNC negaléjo nustatyti jokio galiojancio zondavimo
tasko, programa be klaidos praneSimo tesiama toliau. Tuo
atveju TNC 4-tam rezultatui priskiria verte -1, todél patys
galite atlikti atitinkama klaidos apdorojima.

TNC zondavimo sistemg patraukia daugiausiai atitraukimo
keliu MB, ta¢iau ne uz matavimo pradinio tasko. Todél
atitraukiant negali jvykti susidtrimas.

Naudodami funkcijg FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 galite
nustatyti, ar ciklas turi bati taikomas matuoklio jéjimui X12
arba X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 MATAVIMAS (ciklas 3)

Ciklo parametras

le}

466

Parametro Nr. rezultatui: jveskite Q parametro numer;j,
kuriam TNC turi priskirti pirmos rastos koordinates (X)
verte. Vertés Y ir Z jraSomos toliau einanciuose Q
parametruose. Jvesties sritis nuo 0 iki 1999

Zondavimo asis: jveskite asj, kurios kryptimi turi vykti
zondavimas, patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis
X,Y arbaZ

Zondavimo tampas: kampas, susijes su apibrézta
zondavimo asimi, kurioje turi judéti zondavimo
sistema, patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis nuo
-180,0000 iki 180,0000

Didziausias matavimo kelias: jveskite veikimo kelig,
kiek zondavimo sistema turi pajudéti nuo pradinio
tasko, patvirtinkite mygtuku ENT. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

Matavimo pastima: jveskite matavimo pastimg
mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 3000,000

Didziausias atitraukimo kelias: veikimo kelias prie$
zondavimo kryptj, po to, kai nukreipiamas matavimo
liestukas. TNC zondavimo sistemg atgal patraukia
daugiausiai iki pradinio tasko, todél susidarimas
negali jvykti. Jvesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atskaitos sistema? (0=ESAMA/1=REF): nustatykite, ar
zondavimo kryptis ir matavimo rezultatas turi bati
susije su aktualia koordinaciy sistema (ESAMA, taigi
gali bati perstumta arba persukta) ar su jrenginio
koordinaciy sistema (REF):

0: zonduoti aktualioje sistemoje ir matavimo rezultatg
iSsaugoti ESAMOJE sistemoje

1: zonduoti jrenginiui nustatytoje REF sistemoje ir
matavimo rezultatg iSsaugoti REF sistemoje

Klaidos rezimas (0=ISJ./1=]J.): nustatykite, ar esant
nukreiptam matavimo liestukui TNC ciklo pradzioje
turi perduoti klaidos praneSimag, ar ne. Jei pasirinktas
rezimas 1, tada TNC 4-tame jvesties parametre
iSsaugo verte 2,0 ir toliau vykdo cikla:

0: perduoti klaidos pranesSima

1: neperduoti klaidos pranesimo

Pavyzdys: NC sakiniai

4 TCH PROBE 3.0 MATAV.
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X KAMPAS: +15

7 TCH PROBE 3.3 ATST. +10 F100 MB1
ATSKAITOS SISTEMA:0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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17.5 3D MATAVIMAS (ciklas 4, FCL 3
funkcija)

Ciklo eiga

iSorine programine jranga! TNC nedisponuoja ciklu, kuriuo

@ Ciklas 4 yra pagalbinis ciklas, kurj Jis galite naudoti tik su
galétuméte kalibruoti matuoklj.

Zondavimo sistemos ciklas 4 vektoriumi pasirenkama zondavimo
kryptimi nustato bet kurig gabalo padétj. PrieSingai nei kituose
matavimo cikluose, cikle 4 tiesiogiai galite jvesti matavimo kelig ir
matavimo pastimg. UZfiksavus matavimo verte, atitraukimas taip pat
atliekamas jvedama verte.

1 Zondavimo sistema i$ aktualios padéties jvesta pastima juda
nustatyta zondavimo kryptimi. Zondavimo kryptis cikle nustatoma
vektoriumi (Delta verté X, Y ir Z)

2 Po to, kai TNC uzfiksuoja padétj, zondavimo sistema sustoja.
Matavimo antgalio centro koordinates X, Y, Z, (be kalibravimo
duomeny perskai€iavimo) TNC iSsaugo vienas po kito einan&iuose
Q parametruose. Pirmojo parametro numerj apibrésite cikle

3 Galiausiai TNC zondavimo sistema tam tikra verte atgal patraukia
zondavimo kryptimi, kurig apibrézéte parametre MB

Atkreipkite démesj programuodami!

keliu MB, tac¢iau ne uz matavimo pradinio tasko. Todél

@ TNC zondavimo sistemg patraukia daugiausiai atitraukimo
atitraukiant negali jvykti susiddrimas.

IS anksto nustatydami padét;j, atkreipkite démes;j j tai, kad
TNC nekoreguodamas matavimo antgalio centrg nustatyty
j apibréztg padétj!

Atkreipkite démesj, kad TNC i§ esmés visada apraso 4
vienas kito einancius Q parametrus. Jei TNC negaléjo
nustatyti jokio galiojanéio zondavimo tasko, 4-tam
rezultato parametrui jvedama verté -1.

TNC matavimo vertes iSsaugo be zondavimo sistemos
kalibravimo duomeny perskaiciavimo.

Naudodami funkcijg FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 galite
nustatyti, ar ciklas turi bati taikomas matuoklio jéjimui X12
arba X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 3D MATAVIMAS (ciklas 4, FCL 3 funkcija)

Ciklo parametras

468

Parametro Nr. rezultatui: jveskite Q parametro numer;j,
kuriam TNC turi priskirti pirmos koordinateés (X) verte.
Jvesties sritis nuo 0 iki 1999

Santykinis matavimo kelias X: krypties vektoriaus,
kuriuo turi judéti zondavimo sistema, X dalis. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Santykinis matavimo kelias Y: krypties vektoriaus,
kuriuo turi judéti zondavimo sistema, Y dalis. Jvesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Santykinis matavimo kelias Z: krypties vektoriaus,
kuriuo turi judéti zondavimo sistema, Z dalis. |vesties
sritis nuo -99999,9999 iki 99999,9999

Didziausias matavimo kelias: jveskite veikimo kelia,
kiek zondavimo sistema i$ pradinio tasko turi judéti
palei krypties vektoriy. Jvesties sritis nuo -99999,9999
iki 99999,9999

Matavimo pastuma: jveskite matavimo pastimg
mm/min. Jvesties sritis nuo 0 iki 3000,000

Didziausias atitraukimo kelias: veikimo kelias prie$
zondavimo kryptj, po to, kai nukreipiamas matavimo
liestukas. |vesties sritis nuo 0 iki 99999,9999

Atskaitos sistema? (=ESAMA/1=REF): nustatykite, ar
matavimo rezultatas turi bati iSsaugotas aktualioje
koordinaciy sistemoje (ESAMA, taigi gali bati
perstumta arba persukta) ar jrenginio koordinaciy
sistemoje (REF):

0: matavimo rezultatg iSsaugoti ESAMOJE sistemoje
1: matavimo rezultatg iSsaugoti REF sistemoje

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 4.0 3D MATAYV.
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 1Y-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 ATST +45 F100 MB50 ATSKAITOS SIST.:0
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17.6 ASIES PERKELIMO

MATAVIMAS (zondavimo
sistemos ciklas 440,
DIN/ISO: G440)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklu 440 galite rasti jrenginio aSiy perkélimus.
Tam tiksliai iSmatuotg cilindrinj kalibravimo jrankj reikéty naudoti kartu
suTT 130.

1

2

TNC kalibravimo jrankio padétj greitaja eiga (verté iS MP6550) ir
naudodama padéties logika (Zr. 1.2 skyriy) nustato netoli TT

IS pradziy TNC zondavimo sistemos aSyje atlieka matavima. Tada
kalibravimo jrankis perstumiamas tokiu atstumu, kurj nustatéte
jrankiy lentelés TOOL.T stulpelyje TT:R-OFFS (standartas =
jrankio spindulys). Matavimas zondavimo sistemos asyje
atliekamas visada

Galiausiai TNC zondavimo apdirbimo aSyje atlieka matavima.
Parametre Q364 nustatysite, kokia asimi ir kokia apdirbimo
plokstumos kryptimi turi bati matuojama

Kai atliekate kalibravimg, TNC kalibravimo duomenis iSsaugo
viduje. Kai atliekate matavimg, TNC matavimo vertes palygina su
kalibravimo duomenimis ir nuokrypj jraso j §j Q parametra:

Parametro numeris Reik§meé

Q185 Nuokrypis nuo kalibravimo dydzio X
koordinatéje

Q186 Nuokrypis nuo kalibravimo dydzio Y
koordinatéje

Q187 Nuokrypis nuo kalibravimo dydzio Z
koordinatéje

5

Nuokrypj galite naudoti tiesiogiai, kad pagal prieauginj nulinio tasko
perkélimg (ciklas 7) baty atliktas kompensavimas.
Galiausiai kalibravimo jrankis grjzta atgal j saugy aukstj

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 ASIES PERKELIMO MATAVIMAS (zondavimo sistemos ciklas 440,

w

: G440)
O

DIN/ISO

470

Atkreipkite démesj programuodami!

Prie$ pradédami vykdyti ciklg 440 pirmg kartg, TT turite
bati sukalibrave naudodami TT ciklg 30.

Kalibravimo jrankio duomenys turi bati iSsaugoti jrankiy
lenteléje TOOL.T.

PrieS pradedant vykdyti ciklg, kalibravimo jrankj turite
aktyvinti naudodami TOOL CALL.

Stalo zondavimo sistema TT turi bati prijungta prie logikos
bloko zondavimo sistemos greitosios eigos X13 ir tinkamai
funkcionuoti (jrenginio parametras 65xx).

Prie$ pradédami matuoti, turite bati sukalibrave nors vieng
kartg, prieSingu atveju TNC perduoda klaidos pranesima.
Jei dirbate su keliais poslinkio intervalais, tada turite
sukalibruoti kiekvieng poslinkio intervala.

Zondavimo kryptis(-ys) kalibruojant ir matuojant turi
sutapti, prieSingu atveju TNC uzfiksuoja klaidingas vertes.

Kiekvieno ciklo 440 apdirbimo metu TNC atstato rezultato
parametrus nuo Q185 iki Q187.

Jei jrenginio aSyse norite nustatyti aSiy perkélimo ribine
verte, tada j jrankiy lentelés TOOL.T stulpelius LTOL
(suklio asiai) ir RTOL (apdirbimo plokstumai) jveskite
norimas ribines vertes. Jei ribinés vertés virSijamos, tada
TNC po kontrolinio matavimo perduoda atitinkamag klaidos
pranesima.

Ciklo pabaigoje TNC vél atstato suklio bakle, kuri buvo
aktyvi pries ciklag (M3/M4).

Zondavimo sistemos ciklai: specialios funkcijos @



Ciklo parametras

wogg

Matavimo biidas: 0=Kkalibr, 1=mat.? Q363: nustatykite,
ar norite atlikti kalibravimas, ar kontrolinis matavimas:
0: kalibruoti

1: matuoti

Zondavimo kryptys Q364: zondavimo kryptj(-is)
apibrézkite apdirbimo plokstumoje:

: matavimas tik teigiama pagrindinés aSies kryptimi
: matavimas tik teigiama Salutinés asies kryptimi

: matavimas tik neigiama pagrindinés asies kryptimi
: matavimas tik neigiama $alutinés asies kryptimi

: matavimas teigiama pagrindinés aSies ir teigiama
Salutinés aSies kryptimi

5: matavimas teigiama pagrindinés aSies ir neigiama
Salutinés aSies kryptimi

6: matavimas neigiama pagrindinés aSies ir teigiama
Salutinés aSies kryptimi

7: matavimas neigiama pagrindinés asSies ir neigiama
Salutinés aSies kryptimi

AOWN=O

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
disko. Q320 papildomai taikomas MP6540. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Saugus aukstis Q260 (absoliutinis): zondavimo
sistemos aSies koordinaté, kurioje negali susidurti
zondavimo sistema ir gabalas (jtempiklis) (susijes su
aktyviu atskaitos tasku). Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai
5 TCH PROBE 440 ASIES PERKELIMO
MATAVIMAS
Q363=1 ;MAT.BUD
Q364=0 ;ZONDAVIMO KRYPT.
Q320=2 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q260=+50 ;SAUGUS AUKS.

: G440)
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17.7 GREITASIS ZONDAVIMAS
(ciklas 441, DIN/ISO: G441,
FCL 2 funkcija)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos ciklu 441 skirtingus zondavimo sistemos
parametrus (pvz., padéties nustatymo pastima) bendrai galite
nustatyti visiems toliau naudojamiems zondavimo sistemos ciklams.
Taip labai paprastai galite atlikti programos optimizavimg, todél bus
trumpesnis bendras apdirbimo laikas.

G441, FCL 2 funkcija)

Atkreipkite démesj programuodami!

@ Atkreipkite démesj prieS programuodami

Ciklas 441 neatlieka jrenginio judesiy, jis tik nustato
jvairius zondavimo parametrus.

END PGM, M02, M30 veél atstato bendruosius ciklo 441
nustatymus.

Automatinj kampo privedimg (ciklo parametrg Q399) galite
aktyvinti tik tada, kai jrenginio parametras 6165=1. Jei
pakei¢iamas jrenginio parametras 6165, zondavimo
sistema iS naujo atlieka kalibravima.

17.7 GREITASIS ZONDAVIMAS (ciklas 441, DIN/ISO
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Ciklo parametras

441

b ol

Padéties nustatymo pastiima Q396: nustatykite, kokia
pastiima norite atlikti zondavimo sistemos padéties
nustatymo judesius. |vesties sritis nuo 0 iki
99999,9999

Padéties nustatymo pastima=FMAX (0/1) Q397:
nustatykite, ar zondavimo sistemos padéties
nustatymo judesius norite atlikti FMAX (jrenginio
greitoji eiga):

0: judéjimas pastima i$ Q396

1: judéjimas FMAX

Kampo privedimas Q399: nustatykite, ar TNC
zondavimo sistema turi orientuoti pries kiekvieng
zondavimo procesa:

0: neorientuoti

1: prie$ kiekvieng zondavimo procesg atlikti suklio
orientavimag, kad bity pasiektas didesnis tikslumas

Automatinis nutraukimas Q400: nustatykite, ar TNC
po kiekvieno matavimo ciklo, skirto automatiniam
gabalo matavimui, turi nutraukti programos eigg ir
matavimo rezultatus pateikti ekrane:

0: i$ esmés programos eigos nenutraukti, net kai
atitinkamame zondavimo cikle pasirinktas matavimo
rezultaty perdavimas j ekrang

1: programos eigg nutraukti, matavimo rezultatus
pateikti ekrane. Programos eigg galima testi
paspaudus NC-Start mygtukg

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 441 GREITAS ZONDAVIMAS
Q396=3000;PADET. NUST PASTUMA
Q397=0 ;PASTUMOS PASIRINKT
Q399=1 ;KAMPO PRIVEDIMAS
Q400=1 ;NUTRAUKIMAS

G441, FCL 2 funkcija)

17.7 GREITASIS ZONDAVIMAS (ciklas 441, DIN/ISO

" @



G460)

17.8 TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460, DIN/ISO

17.8 TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460,

DIN/ISO: G460)

Ciklo eiga

Naudodami ciklg 460 galite automatiskai kalibruoti prijungiamg 3D
zondavimo sistemg su iSoriniu kalibravimo rutuliu. Galima atlikti tik
vieng spindulio kalibravimg arba vieng spindulio ir ilgio kalibravima.

1 Priverzkite kalibravimo rutulj, stebékite, kad nejvykty susidirimas

2 Zondavimo sistemg zondavimo sistemos aSyje nustatykite vir$

kalibravimo rutulio ir apdorojimo plokStumoje mazdaug ties rutulio

centru

3 Pirmas judéjimas cikle vyksta neigiama zondavimo sistemos asies

kryptimi

4 Po to ciklas nustato tiksly rutulio centrg zondavimo sistemos aSyje

Atkreipkite démesj programuodami!

@ Atkreipkite démesj prieS programuodami

Zondavimo sistemg programoje reikia i§ anksto nustatyti
taip, kad ji bty mazdaug virs rutulio centro.
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Ciklo parametras

460 k?

2

Tikslus kalibravimo spindulys Q407: jveskite tiksly
naudojamo kalibravimo rutulio spindulj. Jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

Judéjimas iki saugaus aukséio Q301: nustatoma, kaip
zondavimo sistema turi judéti tarp matavimo taskuy:
0: tarp matavimo tasky judéti matavimo aukstyje

1: tarp matavimo tasky judéti saugiame aukstyje
Pasirinktinai PREDEF

Plokstumos zondavimo skaiius (4/3) Q423: nustatykite,
ar TNC kalibravimo rutulj plokStumoje turi matuoti 4 ar
3 zondavimais. Pasirinkus 3 zondavimus, greitis yra
didesnis :

4: naudoti 4 matavimo taskus (standartinis
nustatymas)

3: naudoti 3 matavimo tasSkus

Atskaitinis kampas Q380 (absoliutinis): atskaitinis
kampas (pagrindinis sukimas) matavimo taskams
taikomoje gabalo koordinaciy sistemoje uzfiksuoti.
Atskaitinio kampo apibrézimas gali Zenkliai padidinti
aSies matavimo srit]. Jvesties sritis nuo 0 iki 360,0000

Kalibruoti ilgj (0/1) Q433: nustatykite, ar TNC po
spindulio kalibravimo taip pat turi kalibruoti zondavimo
sistemos ilgj:

0: nekalibruoti zondavimo sistemos ilgio

1: kalibruoti zondavimo sistemos ilgj

Ilgio atskaitos t8k. Q434 (absoliut.): kalibravimo rutulio
centro koordinate. Apibréztis yra reikalinga tik, kai turi
bati atliekamas ilgio kalibravimas. Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: NC sakiniai

5 TCH PROBE 460 TS KALIBR.
Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUM.
Q301=1 ;JUDKEJ. ] SAUG.AUKST]
Q423=4 ;ZONDAVIMU SK.
Q380=+0 ;ATSK. KAMPAS
Q433=0 ;KALIBRUOTI ILGI
Q434=-2,5 ;ATSK. TASKAS

G460)
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17.8 TS KALIBRAVIMAS (ciklas 460, DIN/ISO: G460)
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18.1 Kinematikos matavimas zondavimo sistemomis ZS

(KinematicsOptpasirinktis)

18.1 Kinematikos matavimas
zondavimo sistemomis ZS
(KinematicsOptpasirinktis)

Pagrindiné informacija

Tikslumo reikalavimai, ypa¢ 5 asiy apdirbimo srityje, vis didéja. Taip
sudétingesnés dalys tiksliai ir atkuriamu tikslumu gali bati gaminamos
pakankamai ilgai.

Daugiaasio apdirbimo netikslumo priezastis — viena i$ keliy — gali bati
nuokrypiai tarp kinematinio modelio, kuris jkeltas j valdymo sistemg
(zr. paveikslag desinéje 1), ir tikryjy, jrenginyje esanciy kinematiniy
santykiy (zr. paveikslg deSingje?). Dél Siy nuokrypiy nustatant
sukamuyjy asiy padétj gali bati klaidingai nustatytas gabalas (zr.
paveiksla desinéje 2). Taigi turi bati sukurta galimybé, kuo labiau
suderinti modelj ir tikrove.

Nauja TNC funkcija KinematicsOpt yra labai svarbi dalis, kuri padeda
Siuos sudétingus reikalavimus jgyvendinti tikrovéje: 3D zondavimo
sistemos ciklas iSmatuoja JUsy jrenginyje esancias sukamagsias asis,
neatsizvelgiant j tai, ar sukamosios aSys mechaniskai yra suformuotos
kaip stalas, ar kaip galvuté. Tuo metu kalibravimo rutulys yra
pritvirtinamas prie jrenginio stalo bet kurioje vietoje ir iSmatuojamas
pagal Jusy apibréztg tiksluma. Ciklo apibréztyje JUs kiekvienai
sukamajai aSiai atskirai nustatote sritj, kurig norite matuoti.

Pagal iSmatuotas vertes TNC suranda statinj pasukimo tikslumg. Tada
programiné jranga sumazina dél sukimo judesiy susidariusig padéties
nustatymo paklaidg ir jrenginio geometrijg matavimo proceso
pabaigoje automatiSkai iSsaugo atitinkamose kinematikos lentelés
jrenginio konstantose.

Perziura

TNC leidzia naudotis ciklais, kuriais automatiSkai iSsaugosite,
atstatysite, patikrinsite ir optimizuosite savo jrenginio kinematika:

. Programuojama- :
Ciklas sis mygtukas Puslapis
450 KINEMATIKOS aso Psl. 480
ISSAUGOJIMAS: automatinis &=
kinematiky iSsaugojimas ir
atstatymas
451 KINEMATIKOS MATAVIMAS:  [e= Psl. 482
automatinis jrenginio kinematikos -
tikrinimas ir optimizavimas
452 ISANKSTINIY PASIRINKIMU Psl. 498
KOMPENSAVIMAS: automatinis v

jrenginio kinematikos tikrinimas ir
optimizavimas
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18.2 Salygos

Kad bty galima naudoti KinematicsOpt, turi bati jvykdytos Sios
sglygos:

Turi bati atblokuotos pasirenkamos programinés jrangos 48
(KinematicsOpt) ir 8 (pasirenkama programiné jranga 1) bei FCL3.

Pasirenkama programiné jranga 52 (KinematicsComp) yra
reikalinga, jei reikia atlikti kampy padéciy kompensacijas

Turi bati sukalibruota matavimui naudojama 3D zondavimo sistema.
Ciklus galima atlikti tik su jrankio asimi Z

Pakankamai tvirtas matavimo rutulys su tiksliai zinomu spinduliu turi
bati pritvirtintas bet kurioje vietoje ant jrenginio stalo. Mes
rekomenduojame naudoti kalibravimo rutulius KKH 250 (uzsakymo
numeris 655 475-01) arba KKH 100 (uzsakymo numeris 655 475-
02) , kurie yra itin tvirti ir sukonstruoti specialiai jrenginiui kalibruoti.
Jei susidoméjote, susisiekite su HEIDEHAIN.

Jrenginio kinematikos aprasymas turi bati iSsamus ir tinkamai
apibréztas. Transformacijos matmenys turi bti jvesti mazdaug 1
mm tikslumu

Turi bati visiSkai iSmatuota jrenginio geometrija (atlieka jrenginio
gamintojas eksploatavimo pradzioje)

Jrenginio parametre MP6600 nustatysite paklaidos verte, kurig
pasiekus TNC turi parodyti pastaba, jei kinematikos duomenys
virSija Sig ribine verte (zr. ,KinematicsOpt, paklaidos ribos
optimizavimo rezimui: MP6600” psl. 333)

Jrenginio parametre MP6601 turi bati nustatytas didziausias leistinas
cikluose automatiskai iSmatuoto kalibravimo rutulio spindulio
nuokrypis nuo jvesto ciklo parametro (zr. ,KinematicsOpt, leistinas
kalibravimo sferos spindulio nuokrypis: MP6601” psl. 333)

Jrenginio parametre MP 6602 turi bati M funkcijos numeris, kurj reikia
naudoti sukamosios aSies padéciai nustatyti, arba -1, kai NC turi
atlikti padéties nustatymg. M funkcija turi bati numatyta jrenginio
gamintojo specialiai Siam naudojimui.

18.2 Salygos

Atkreipkite démesj programuodami!

parametrus nuo QS0 iki QS99. Atkreipkite démesj j tai, kad

@ KinematicsOpt ciklai naudoja bendruosius sekos
jie gali bati pakeisti po Siy cikly atlikimo!

Kai MP 6602 néra lygus -1, tuomet pries paleisdami vieng
iS KinematicsOpt cikly (iSskyrus 450) turite nustatyti
sukamasias asis j 0 laipsniy padétj (ESAMA sistema).
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18.3 KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS (ciklas 450, DIN/ISO

» 18.3 KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS
k> (ciklas 450, DIN/ISO: G450,
= pasirinktis)
‘»
g Ciklo eiga
- Zondavimo sistemos ciklu 450 galite iSsaugoti aktyvig jrenginio
8 kinematika, atstatyti anksciau iSsaugota jrenginio kinematikg arba = =
< ekrane ir protokole pateikti aktualig iSsaugojimo bkle. Galima naudoti I
L) 10 atminties viety (numeriai nuo 0 iki 9). x K —
| |
Atkreipkite démesj programuodami! @ @ HH
0410=0 0410=1 0410=2

PrieS pradédami kinematikos optimizavima, iS esmés
turétumete iSsaugoti aktyvig kinematikg. Privalumas: i we

Jei rezultatas neatitinka I0kesciy arba optimizuojant
atsiranda klaidy (pvz., nutrikus srovés tiekimui), galite
atkurti senus duomenis.

Rezimas I$saugoti: TNC iS esmés iSsaugo paskutinj kartg
rezime MOD jvestg kodg (apibréZiamas bet koks kodas).
Sig atminties vietg vél perrasyti galite tik jvede §j koda. Jei
kinematika iSsaugojote be kodo, tada TNC Sig atminties
vietg be uzklausimo perraso kito iSsaugojimo proceso
metu!

Rezimas Sukurti: iSsaugotus duomenis TNC gali perrasyti
tik j identiSkg kinematikos aprasyma.

ReZimas Sukurti: atkreipkite démesj, kad dél kinematikos
pakeitimo visada baty pakeisti ir iSankstiniai pasirinkimai.
Prir. i$ naujo nustatykite iSankstinius pasirinkimus.
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Ciklo parametras

Rezimas (0/1/2) Q410: nustatykite, ar kinematikg norite ~ Pavyzdys: NC sakiniai

= @ iSsaugoti, ar atkurti: .
0: iSsaugoti aktyvig kinematikg 5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
1: atkurti iSsaugota kinematikg Q410=0 ;REZ.

2: rodyti aktualig iSsaugojimo biseng
S o Q409=1 ;ATMINT. VIETA
Atminties vieta (0...9) Q409: atminties vietos, kurioje

norite iSsaugoti visg kinematika, numeris arba
atminties, i$ kurios norite atkurti iSsaugotg kinematika,
numeris. Jvesties sritis nuo 0 iki 9, be funkcijos, jei
pasirinktas 2 rezimas

G450, pasirinktis)

Protokolo funkcija

|vykdzius ciklg 450, TNC sukuria protokolg (TCHPR450.TXT), kuriame
yra Sie duomenys:
data ir laikas, kada buvo sukurtas protokolas,
NC programos marsruto pavadinimas, i$ kurio buvo vykdytas ciklas,
jvykdytas rezimas (0=iSsaugoti/1=sukurti/2=i§saugojimo blsena),
atminties vietos numeris (nuo 0 iki 9),
kinematikos eilutés numeris iS kinematikos lentelés,
kodas, jei kodg jvedéte tiesiogiai prie$ ciklo 450 vykdyma.
Kiti protokolo duomenys priklauso nuo pasirinkto rezimo:

ReZimas 0:
visy kinematikos grandinés asiy ir transformacijy jrasy, kuriuos TNC
iSsaugojo, protokolavimas

RezZimas 1:
visy transformacijos jrasy protokolavimas prie$ ir po atkarimo

RezZimas 2:

aktualios iSsaugojimo busenos sarado pateikimas ekrane ir teksto
protokole, pateikiant atminties vietos numerj, kodus, kinematikos
numerj ir iSsaugojimo datg

v

18.3 KINEMATIKOS ISSAUGOJIMAS (ciklas 450, DIN/ISO
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18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS
(ciklas 451, DIN/ISO: G451,
parinktis)

Ciklo eiga

Zondavimo sistemos cikle 451 galite patikrinti savo jrenginio
kinematika ir prireikus jg optimizuoti. Tada 3D zondavimo sistema ZS
iSmatuokite HEIDENHAIN kalibravimo rutulj, kurj pritvirtinote prie
jrenginio stalo.

G451, parinktis)

KKH 250 (uzsakymo numeris 655 475-01) arba KKH 100 8
(uzsakymo numeris 655 475-02) , kurie yra itin tvirti ir '
sukonstruoti specialiai jrenginiui kalibruoti. Jei
susidomeéjote, susisiekite su HEIDEHAIN. '

@ HEIDENHAIN rekomenduoja naudoti kalibravimo rutulius

TNC randa statinj pasukimo tiksluma. Tada programiné jranga a L
sumazina dél sukimo judesiy susidariusig erdvine paklaidg ir jrenginio
geometrijg matavimo proceso pabaigoje automatiSkai iSsaugo Y 4
atitinkamose kinematikos apraSymo jrenginio konstantose. "

1 Priverzkite kalibravimo rutulj, stebékite, kad nejvykty susidirimas

2 Rankiniame darbo rezime atskaitos taska nustatykite rutulio centre
arba, jei apibréZtas Q431=1 arba Q431=3: zondavimo sistemg
rankiniu budu nustatykite zondavimo sistemos asyje, vir§
kalibravimo rutulio, ir apdirbimo plok$tuma nustatykite rutulio
centre

3 Pasirinkite programos eigos darbo rezimg ir jjunkite programos
kalibravimg

18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO
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4 TNC automatiSkai vieng po kitos matuoja visas sukamagsias asis

Jisy apibréztu tikslumu

5 Matavimo vertes TNC iSsaugo Siuose Q parametruose:

Parametro numeris

Reik§meé

Q141

ISmatuotas standartinis A-asies nuokrypis
(-1, jei a8is nebuvo matuota)

Q142 ISmatuotas standartinis B-aSies nuokrypis
(-1, jei asis nebuvo matuota)

Q143 ISmatuotas standartinis C-aSies nuokrypis
(-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q144 Optimizuotas standartinis A aSies
nuokrypis (-1, jei asis nebuvo optimizuota)

Q145 Optimizuotas standartinis B aSies
nuokrypis (-1, jei asis nebuvo optimizuota)

Q146 Optimizuotas standartinis C aSies
nuokrypis (-1, jei aSis nebuvo optimizuota)

Q147 Poslinkio klaida X kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkama jrenginio
parametra.

Q148 Poslinkio klaida Y kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkama jrenginio
parametra.

Q149 Poslinkio klaida Z kryptimi, rankiniam

perémimui j atitinkama jrenginio
parametra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G451, parinktis)

18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO

Padéties nustatymo kryptis

Matuojamos apvalios asies padéties nustatymo kryptis gaunama
pagal cikle apibréztg pradinj ir galinj kampg. Esant 0°, atliekamas
automatinis atskaitinis matavimas. TNC perduoda klaida, jei pasirinkus
pradinj kampa, galinj kampg ir matavimo tasky skai€iy gaunama 0°
matavimo padétis.

Pasirinkite tokj pradinj ir galinj kampg, kad tos pacios padéties TNC
nematuoty du kartus. Kaip minéta, du kartus matavimo tasko (pvz.,
matavimo padétis +90° ir -270°) uzfiksuoti neprasminga, ta€iau klaidos
pranesSimas neperduodamas.
Pavyzdys: pradinis kampas = +90°, galinis kampas = -90°

Pradinis kampas = +90°

Galinis kampas = -90°

Matavimo tasky skaic€ius = 4

Pagal tai apskaiciuotas kampo zingsnis = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Matavimo taskas 1= +90°

Matavimo taskas 2= +30°

Matavimo taskas 3= -30°

Matavimo taskas 4= -90°

Pavyzdys: pradinis kampas = +90°, galinis kampas = +270°

Pradinis kampas = +90°

Galinis kampas = +270°

Matavimo tasky skai€ius = 4

Pagal tai apskaiciuotas kampo zZingsnis = (270 - 90) / (4-1) = +60°

Matavimo taskas 1= +90°

Matavimo taskas 2= +150°

Matavimo taskas 3= +210°

Matavimo taskas 4= +270°
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Jrenginiai su asimis su galiniais danteliais

Démesio — susidirimo pavojus!

Norint nustatyti padétj, asis turi pasitraukti iS danteliy
tinklo. Todél atkreipkite démesj, kad buty pakankamai
didelis saugus atstumas ir zondavimo sistema nesusidurty
su kalibravimo rutuliu. Tuo paciu taip pat stebékite, kad
saugiam atstumui pritraukti bty pakankamai vietos
(programinés jrangos galinis jungiklis).

Atitraukimo aukstj Q408 apibréZkite didesnj uz 0, jei néra
pasirenkamos programinés jrangos 2 (M128, FUNCTION
TCPM).

Prir. TNC matavimo padétis suapvalina taip, kad jos tikty
danteliy tinklui (atsizvelgiant | pradinj kampa, galinj kampg
ir matavimo tasky skaiciy).

Priklausomai nuo jrenginio konfiglracijos TNC negali
automatiskai nustatyti sukamuyjy asiy padéciy. Siuo atveju
Jums reikia specialios jrenginio gamintojo M funkcijos, per
kurig TNC gali judinti sukamagsias aSis. Jrenginio
parametre MP6602 jrenginio gamintojas turi bti jvedes M
funkcijos numer;j.

Matavimo padétys apskaic¢iuojamos pagal atitinkamos asies ir danteliy
tinklo pradinj kampag, galinj kampg ir matavimy skaiciy.

Skai€iavimo pavyzdys: matavimo padétys A asSiai:
Pradinis kampas Q411 = -30
Galinis kampas Q412 = +90

Matavimo tasky skaiCius Q414 = 4

Danteliy tinklas = 3°

Apskaiciuotas kampo Zingsnis = ( Q412 - Q411 )/ ( Q414 -1)
Apskaiciuotas kampo zingsnis = (90--30)/(4-1)=120/3=40
Matavimo padétis 1 = Q411 + 0 * kampo zZingsnis = -30° --> -30°

Matavimo padétis 2 = Q411 + 1 * kampo zZingsnis = +10° --> 9°

Matavimo padétis 3 = Q411 + 2 * kampo zingsnis = +50° --> 51°

Matavimo padétis 4 = Q411 + 3 * kampo zingsnis = +90° --> 90°

HEIDENHAIN iTNC 530
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G451, parinktis)

18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO

Matavimo tasky skai¢iaus pasirinktis

Jei norite sutaupyti laiko, apytikslj optimizavima galite atlikti pasirinke
mazesnj matavimo tasky skaiciy (1-2).

Véliau tiksly optimizavima atlikite pasirinke vidutinj matavimo tasky
skaiCiy (rekomenduojama verté = 4). Kuo didesnis matavimo tasky
skaicius, tuo geresni rezultatai. Idealu baty, jei matavimo taskus
tolygiai paskirstuméte vir§ aSies pasukimo srities.

Todél asj su pasukimo sritimi nuo 0 iki 360° rekomenduojame matuoti
3 matavimo taskais 90°, 180° ir 270°.

Jei atitinkamai norite patikrinti tiksluma, rezime Patikrinti galite jvesti
didesnj matavimo tasky skaiciy.

padétys nepateiks matavimo technikg atitinkanciy

@ Matavimo tasko negalite apibrézto 0° arba 360°. Sios
duomeny ir atsiras klaidos praneSimas!

Kalibravimo rutulio padéties pasirinkimas ant
jrenginio stalo

IS esmés kalibravimo rutulj ant jrenginio stalo galite pritvirtinti bet
kurioje prieinamoje vietoje, taip pat ant jtempikliy arba jrankiy. Sie
veiksniai gali turéti teigiamos jtakos matavimo rezultatui:

jrenginys su apvaliu stalu/pasukamu stalu:

kalibravimo rutulj priverzkite kuo toliau nuo sukimo centro
Jrenginiai su dideliais veikimo keliais:

kalibravimo rutulj priverzkite prie vélesnés apdirbimo padéties

486 Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas @



Pastabos dél tikslumo

Jrenginio geometrijos ir padéties nustatymo paklaidos turi jtakos
matavimo vertéms, o todél ir apvalios asies optimizavimui. Visada bus
likutiné paklaida, kurios negalima pasalinti.

Jei remiamasi tuo, kad geometrijos ir padéties nustatymo paklaidos
nebuvo, ciklo rastos vertés yra tiksliai atkuriamos bet kuriame jrenginio
taske ir tam tikru laiku. Kuo didesné geometrijos ir padéties nustatymo
paklaida, tuo didesné matavimo rezultaty sklaida, kai matavimo rutuliai
jrenginio koordinaciy sistemoje pritvirtinami skirtingose padeétyse.

TNC matavimo protokole perduota sklaida yra jrenginio statiniy sukimo
judesiy matmuo. ] tikslumo stebéjima turi bati jtrauktas matavimo
apskritimo spindulys ir matavimo tasky skaicius bei padétis. Jei yra tik
vienas matavimo taskas, sklaidos apskaiCiuoti nepavyks, perduota
klaida tuo atveju atitiks matavimo tasko erdvinj kampa.

Jei tuo paciu metu juda kelios apvalios aSys, tai jy paklaidos
persidengia, o nepalankiu atveju ir susideda.

kampo privedima reikéty aktyvinti jrenginio parametru
MP6165. Taip dazniausiai padidinamas tikslumas
matuojant 3D zondavimo sistema.

@ Jei Jusy jrenginyje yra jrengtas reguliuojamas suklys,

Prir. atliekant matavima deaktyvinkite apvaliy asiy
gnybtus, prieSingu atveju matavimo rezultatai gali bati
neteisingai apskaiciuoti. Atsizvelkite j jrenginio vadova.

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, parinktis)

18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO

" @



Pastabos dél jvairiy kalibravimo metody

Apytikslis optimizavimas dél netiksliy matmeny jvesties
eksploatavimo pradzioje

Matavimo tasky skai€ius nuo 1 iki 2

Sukamuyjy asiy kampo zingsnis: apie 90°
Tikslus optimizavimas visu poslinkio intervalu

Matavimo tasky skai€ius nuo 3 iki 6

Pradinis ir galinis kampas turéty padengti kuo didesnj sukamujy
asSiy poslinkio intervalg

Kalibravimo rutulio padétj ant jrenginio stalo nustatykite taip, kad
naudojant sukamojo stalo a8is susidaryty didelis matavimo
apskritimo spindulys, o naudojant galvuciy sukamgsias asis,
matuoti blty galima badingoje padétyje (pvz., poslinkio intervalo
centre)

G451, parinktis)

Specialios sukamosios aSies padéties optimizavimas
Matavimo tasky skai€ius nuo 2 iki 3
Matavimai atliekami aplink sukamosios asies kampg, kuriame
véliau turi vykti apdirbimas
Ant jrenginio stalo nustatykite tokig kalibravimo rutulio padétj, kad
kalibravimas vykty toje vietoje, kurioje turi vykti ir apdirbimas
Irenginio tikslumo patikra
Matavimo tasky skaicius nuo 4 iki 8
Pradinis ir galinis kampas turéty padengti kuo didesnj sukamujy
asSiy poslinkio intervalg
Tarpo tarp sukamujy asiy nustatymas
Matavimo tasky skaicius nuo 8 iki 12

Pradinis ir galinis kampas turéty padengti kuo didesnj sukamujy
aS8iy poslinkio intervalg

18.4 KINEMATIKOS MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO

4388 Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas @



Tarpas

Tarpas yra nedidelis tarpelis tarp sukimo daviklio (kampo matavimo
prietaiso) ir stalo, kuris atsiranda keiciant kryptj. Jei tarpas tarp
sukamuyjy asiy atsiranda uz reguliuojamojo pavirSiaus, pavyzdziui, kai
reikia matuoti kampg su variklio apsuky davikliu, dél to gali atsirasti
zymiy klaidy sukant.

Su jvesties parametru Q432 galite suaktyvinti tarpo matavimg. Tam
jveskite kampa, kurj naudoja TNC kaip pervaziavimo kampas. Tada
ciklas atlieka po du matavimus kiekvienai aSiai. Jei JUs perimate
kampo verte 0, tuomet TNC nenustato tarpo.

@ TNC neatlieka automatinés tarpo kompensacijos.

Jei matavimo apskritimo spindulys yra < 1 mm, tada TNC
tarpo apskaiciavimo nebeatlieka. Kuo didesnis matavimo
apskritimo spindulys, tuo tiksliau TNC gali nustatyti tarpg
tarp sukamujy asiy (zr. ,Protokolo funkcija” psl. 495).

Jei yra nustatytas jrenginio parametras MP6602, arba asis
yra danteliy aSis, tada tarpo nustatymas nejmanomas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

=)

490

Atkreipkite démesj, kad baty atstatytos visos apdirbimo
plokstumos pasukimo funkcijos. M128 arba FUNCTION
TCPM bus iSjungtos.

Ant jrenginio stalo pasirinkite tokig kalibravimo rutulio
padétj, kad matavimo proceso metu nejvykty susiddrimas.

Pries ciklo apibréztj atskaitos taska turite bati nustate
kalibravimo rutulio centre ir jj aktyvine, arba turite
atitinkamai apibréZti jvesties parametrg Q431 ties 1 arba 3.

Kai jrenginio parametras MP6602 néra lygus -1 (PLC
makrokomanda nustato sukamujy asiy padetj), tuomet
pradékite matavima tik, jei visos sukamosios asys yra
ties 0°.

Kaip padéties nustatymo pastimg zondavimo auksciui
zondavimo sistemos asyje pritraukti TNC naudoja
mazesne verte iS ciklo parametro Q253 ir jrenginio
parametro MP6150. Sukamosios aSies judesius TNC
atlieka padéties nustatymo pastima Q253, o tuo metu
matuoklio kontrolé neaktyvi.

Jei optimizavimo rezime rasti kinematikos duomenys
virSija leistinas ribines vertes (MP6600), TNC perduoda
jspéjamajj pranesima. Rasty verciy perémima turite
patvirtinti NC-Start mygtuku.

Atkreipkite démesj, kad dél kinematikos pakeitimo visada
bty pakeisti ir iSankstiniai pasirinkimai. Po optimizavimo
i$ naujo nustatykite iSankstinj pasirinkima.

Kiekvieno zondavimo metu TNC i§ pradziy randa
kalibravimo rutulio spindulj. Jei rastas rutulio spindulys nuo
jvesto rutulio spindulio nukrypsta daugiau nei jrenginio
parametre MP6601 apibréztas nuokrypis, TNC perduoda
klaidos pranesimg ir uzbaigia matavima.

Jei ciklg nutraukiate matuodami, kinematikos duomenys
gali nebebuty ankstesnés buklés. Prie$ pradédami
optimizavima ciklu 450 iSsaugokite aktyvig kinematika, kad
klaidos atveju buty galima atstatyti paskutinj kartg buvusig
aktyvig kinematika.

Coliy programavimas: matavimo rezultatus ir protokolo
duomenis TNC visada perduoda mm.

TNC ignoruoja neaktyviy asiy duomenis ciklo apibréztyje.

Zondavimo sistemos ciklai: automatinis kinematikos matavimas @



Ciklo parametras

Rezimas (0/1/2) Q406: nustatykite, ar TNC aktyvig
kinematika turi tikrinti, ar optimizuoti:

0: tikrinti aktyvig jrenginio kinematikg. TNC
kinematikg matuoja Jasy apibréztose sukamosiose
adyse, taciau jokiy aktyvios kinematikos pakeitimy
neatlieka. Matavimo rezultatus TNC parodo matavimo
protokole

1: optimizuoti aktyvig jrenginio kinematikg. TNC
matuoja kinematikg Jasy apibréztose sukamosiose
aSyse ir optimizuoja aktyvios kinematikos sukamuyjy
asiy padétj

2: optimizuoti aktyvig jrenginio kinematikg. TNC
matuoja kinematikg Jasy apibréztose sukamosiose
asyse, optimizuoja padétj ir kompensuojaaktyvios
kinematikos sukamujy asiy kampag. Pasirinktis
KinematicsComp turi bati atblokuota rezimui 2

Tikslus kalibravimo spindulys Q407: jveskite tiksly
naudojamo kalibravimo rutulio spindulj. Jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99,9999

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. |vesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Atitraukimo aukstis Q408 (absoliutinis): jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99999,9999

Jvestis 0:

Atitraukimo auk$c¢io nepritraukti, TNC matuojamoje
aSyje pritraukia kita matavimo padét;.
Nenaudojama aSims su galiniais danteliais! TNC
pirmg matavimo padétj pritraukia tokia eilés tvarka:
A, tada B, tada C

Jvestis >0:

atitraukimo aukstis nepasuktoje gabalo koordinaciy
sistemoje, kurioje TNC suklio asj nustato pries
nustatant sukamosios asies padétj. Papildomai
TNC zondavimo sistemg nustato apdirbimo
plok§tumos nuliniame taske. Matuoklio kontrolé
Siame rezime neaktyvi, padéties nustatymo greitj
apibrézkite parametre Q253

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Kalibravimo programa

4 TOOL CALL “MATUOKLIS“ Z
5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.

Q410=0 ;REZ.
Q409=5 ;ATMINT. VIETA

6 TCH PROBE 451 KINEMATIKOS
MATAVIMAS

Q406=1 ;REZ.

Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUM.
Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD.NUST.PAS.
Q380=0 ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=0 ;A ASIES REG.KAMP.
Q414=0 ;A ASIES MAT. TASKAI
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;B ASIES REG.KAMP.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASKAI
Q419=-90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+90 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0 ;C ASIES REG.KAMP.
Q422=2 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q431=1 ;IS.PASIR.NUST.
Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.
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ISankstinio padéties nustatymo pastiima Q253: jrankio
judéjimo greitis nustatant padétji mm/min. |vesties
sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999, pasirinktinai FMAX,
FAUTO, PREDEF

Atskaitinis kampas Q380 (absoliutinis): atskaitinis
kampas (pagrindinis sukimas) matavimo taSkams
taikomoje gabalo koordinaciy sistemoje uzfiksuoti.
Atskaitinio kampo apibrézimas gali zenkliai padidinti
aSies matavimo sritj. Jvesties sritis nuo 0 iki 360,0000

A aSies pradinis kampas Q411 (absoliutinis): pradinis
kampas A aSyje, kurioje turi bati atliktas pirmas
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999

A aSies galinis kampas Q412 (absoliutinis): galinis
kampas A aSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

A aSies reguliavimo kampas Q413: reguliavimo kampas
A asyje, kurioje turi bati matuojamos kitos sukamosios
adys. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

A aSies matavimo tasky skaifius Q414: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti A aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios asies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12

B asies pradinis kampas Q415 (absoliutinis): pradinis
kampas B adyje, kurioje turi bati atliktas pirmas
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

B aSies galinis kampas Q416 (absoliutinis): galinis
kampas B adyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

B asies reguliavimo kampas Q417: reguliavimo kampas
B asyje, kurioje turi bati matuojamos kitos sukamosios
asys. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

B aSies matavimo tasky skaic¢ius Q418: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti B aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios aSies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12.
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C agies pradinis kampas Q419 (absoliutinis): pradinis
kampas C aSyje, kurioje turi bati atliktas pirmas
matavimas. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

C asies galinis kampas Q420 (absoliutinis): galinis
kampas C aSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

C aSies reguliavimo kampas Q421: reguliavimo kampas
C adyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios a8ys. Jvesties sritis nuo -359,999 iki
359,999.

C agies matavimo tasky skai¢ius Q422: zondavimy
skai€ius, kurj TNC turi naudoti C asiai matuoti.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12. Jei jvestis = 0, TNC Sios
aSies matavimo neatlieka

Matavimo tasky skaitius Q423: nustatymas, keliais
zondavimais TNC turi iSmatuoti kalibravimo rutulj
zondavimo plokStumoje. Jvesties sritis nuo 3 iki 8
matavimy.

ISankstiniy pasirinkimy nustatymas (0/1/2/3) Q431:
nustatykite ar TNC aktyvy iSankstinj pasirinkimg
(atskaitos taskg) automatiSkai turi nustatyto rutulio
centre:

0: iSankstinio pasirinkimo nenustatyti rutulio centre
automatiskai: iSankstinj pasirinkima rankiniu bddu
nustatyti paleidziant ciklg

1: iSankstinj pasirinkimag automatiSkai rutulio centre
nustatyti prie§ matavima: zondavimo sistema prie$
paleidziant ciklg i$ anksto nustatyti vir$ kalibravimo
rutulio

2: iSankstinj pasirinkimag po matavimo automatiskai
nustatyti rutulio centre: iSankstinj pasirinkima rankiniu
badu nustatyti paleidziant ciklg

3: iSankstinj pasirinkimag prie$ ir po matavimo nustatyti
rutulio centre: zondavimo sistemg prie$ paleidziant
ciklg i$ anksto nustatyti vir§ kalibravimo rutulio

Kampo srities tarpas Q432: Cia apibréZkite kampo
verte, kurig reikia naudoti kaip pervaziavimag
sukamuyjy asiy tarpo matavimui. Pervaziavimo
kampas turi bati daug didesnis, nei tikrasis sukamyjy
asiy tarpas. Jei jvestis = 0, TNC Sio tarpo matavimo
neatlieka. Jvesties sritis: nuo -3,0000 iki +3,0000

matavima (Q431 = 1/3), tada prie$ paleisdami ciklg
zondavimo sistemos padétj nustatykite beveik centre vir§
kalibravimo rutulio.

@ Jei iSankstinio pasirinkimo nustatymg aktyvinote pries

HEIDENHAIN iTNC 530
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Jvairiis rezimai (Q406)

Rezimas ,,Patikrinti“ Q406 = 0 Pavyzdys: Sukamuyjy asiy kampo ir padéties

TNC matuoja sukamasias asis apibréztose padétyse ir nustato opti;n:zavimas su automatiniu atskaitos tasko
statinj pasukimo transformacijos tiksluma nustatymu

TNC protokoluoja galimo padéties optimizavimo rezultatus, taciau 1 TOOL CALL “TS640% Z
neatlieka jokiy derinimy
2 TCH PROBE 451 KINEMATIKOS
Optimizuoti rezima ,,Padétis*“ Q406 = 1 MATAVIMAS

TNC matuoja sukamasias asis apibréztose padétyse ir nustato Q406=2 ;REZ
statinj pasukimo transformacijos tikslumag 2 :

Tuo metu TNC bando pakeisti sukamosios aSies padétj Q407=12.5;RUT. SPINDUL.

kinematikos modelyje taip, kad bty pasiektas didesnis tikslumas Q320=0 ;SAUGUS ATSTUM.
|renginio duomenys priderinami automatiskai Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Optimizuoti rezima ,,Padétis ir kampas“ Q406 = 2 Q253=750 ;IS. PAD.NUST.PAS.
TNC matuoja sukamasias asis apibréztose padétyse ir nustato Q380=0 ;ATSK. KAMPAS
g o

statinj pasukimo transformacijos tikslumg

TNC pirmiausiai bando optimizuoti sukamosios aSies kampo e
padétj kompensacija (pasirinktis #52 KinematicsComp). Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.

Jei TNC gali atlikti kampo optimizavimg, TNC paskui optimizuoja Q413=0 ;A ASIES REG.KAMP.

kitos matavimy sekos padét;. Q414=0 ;A ASIES MAT. TASKAI
= ; ,

@ Kampui optimizuoti jrenginio gamintojas privalo Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
atirinkamai priderinti konfigdracijg. Ar taip yra ir ar = ;
rekomenduojama optimizuoti kampa, klauskite savo Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.

jrenginio gamintojo. Pirmiausia mazuose kompaktiSkuose Q417=0 ;B ASIES REG.KAMP.
jrenginiuos pagerinimas galimas optimizavus kampa. Q418=4  :B ASIES MAT. TASKAI
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0 ;C ASIES REG.KAMP.
Q422=3 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=3 ;MATAVIMO TAsKU SK.
Q431=1 ;IS.PASIR.NUST.

Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.

Kampo kompresija yra galima tik su pasirinktimi #52
KinematicsComp.
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Protokolo funkcija

|vykdzius ciklg 451, TNC sukuria protokolg (TCHPR451.TXT)),
kuriame yra Sie duomenys:
data ir laikas, kada buvo sukurtas protokolas,
NC programos marsruto pavadinimas, i$ kurio buvo vykdytas ciklas,
jvykdytas rezimas (O=tikrinti/1=optimizuoti padétj/2=optimizuoti
poza)
aktyvus kinematikos numeris,
jvestas matavimo rutulio spindulys.
Kiekvienai matuojamai sukamajai aSiai:
Pradinis kampas
Galinis kampas
Reguliavimo kampas
Matavimo tasky skaicius
Sklaida (standartiné paklaida)
Maksimali klaida
Kampo klaida
Vidutinis tarpas
Vidutiné padeéties nustatymo paklaida
Matavimo apskritimo spindulys
Korekcijos sumos visose adyse (iSank. nust. perstimimas)
Matavimo tasky vertinimas
Matavimo netikslumas sukamosioms asims
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Paaiskinimai dél protokolo veréiy

Klaidy iSvestis

Rezime ,Patikrinti (Q406=0) TNC parodo per optimizavimg pasiektg
tiksluma arba optimizuojant (rezimas 1 ir 2) pasiektg tiksluma.

Jei galima apskaiciuoti sukamajg a§j, tuomet protokole taip pat
atsiranda iSmatuoti duomenys.

Sklaida

Statistikos srityje naudojamg sgvoka ,Sklaida“, protokole TNC taiko
kaip tikslumo matg. ISmatuota sklaida nusako, kad 68.3% tikrosios
iSmatuotos erdvinés paklaidos yra Sioje nurodytoje sklaidoje (+/-).
Optimizuota sklaida nusako, kad 68.3% laukiamos erdvinés
paklaidos po kinematikos korekcijos yra Sioje nurodytoje sklaidoje
(+/-).

Matavimo tasky vertinimas

Vertinimo koeficientai yra matavimo padéciy kokybés matas, susijes
su kei€¢iamomis kinematikos modelio transformacijomis. Kuo
didesnis vertinimo koeficientas, tuo tiksliau TNC gali optimizuoti.
Kiekvienos aSies vertinimo koeficientas neturéty bati mazesnis nei
2, taciau stengiamasi, kad reikSmés baty didesnés arba lygios 4 Jei
vertinimo koeficientai yra per mazi, tada padidinkite sukamosios
aSies matavimo sritj arba netgi matavimo tasky skaiciy.

sukamosios asSies matavimo sritj arba netgi matavimo
tasky skaiciy. Jei émétés Siy priemoniy, tadiau vertinimo
koeficientui tai jtakos neturéjo, gali bati, jog klaidingai
aprasSyta kinematika. Prir. praneskite klienty aptarnavimo
skyriui.

@ Jei vertinimo koeficientai yra per mazi, tada padidinkite
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Kampo matavimo netikslumas

Matavimo netikslumg TNC visada perduoda laipsniais / 1 ym sistemos
netikslumo. Si informacija yra svarbi, kad baty galima jvertinti
iSmatuotos padéties nustatymo paklaidos arba sukamosios asSies
tarpo kokybe.

Sistemos netikslumui priklauso bent jau asiy kartojimy tikslumas
(tarpas) arba linijiniy asiy padéciy bei matuoklio netikslumas (padéties
nustatymo paklaida). Kadangi TNC néra Zinomas visos sistemos
tikslumas, turite atlikti atskirg jvertinima.
Apskaiciuotos padéties nustatymo paklaidos netikslumas:
Kiekvienos linijinés aSies padéties netikslumas: 10um
Matuoklio netikslumas: 2um
Protokole jraSytas matavimo netikslumas: 0,0002 °/um
Sistemos netikslumas = SQRT( 3 * 102+ 22) = 17,4 ym
Matavimo netikslumas = 0,0002 °/um * 17,4 ym = 0,0034°

Apskaiciuoto tarpo nustatymo paklaidos netikslumas:
Kiekvienos linijinés aSies kartojimo tikslumas: 5 ym
Matuoklio netikslumas: 2 pm
Protokole jraSytas matavimo netikslumas: 0,0002 °/um
Sistemos netikslumas = SQRT( 3 * 5+ 22) = 8,9 ym
Matavimo netikslumas = 0,0002 °/um * 8,9 ym = 0,0018°
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18.5 ISANKSTINIY PASIRINKIMY KOMPENSAVIMAS (ciklas 452,

G452, parinktis)

DIN/ISO

18.5 ISANKSTINIU PASIRINKIMY
KOMPENSAVIMAS (ciklas 452,
DIN/ISO: G452, parinktis)

Ciklo eiga

Naudodami zondavimo sistemos ciklg 452, galite optimizuoti savo
jrenginio kinematine transformacijy grandine (zr. ,KINEMATIKOS
MATAVIMAS (ciklas 451, DIN/ISO: G451, parinktis)” psl. 482). Po to
TNC taip pat gabalo koordinaciy sistemoje kinematikos modelj
pakoreguoja taip, kad aktualus iSankstinis pasirinkimas po
optimizavimo bty kalibravimo rutulio centre.

Naudodami §j ciklg tarpusavyje galite suderinti, pavyzdziui, keiCiamas
galvutes.
1 kalibravimo rutulio priverzimas

2 Atskaiting galvute visiSkai iSmatuokite ciklu 451 ir tada ciklui 451
iSankstinj pasirinkima leiskite nustatyti rutulio centre

3 Pakeiskite antrg galvute
Ciklu 452 keitiamg galvute iSmatuokite iki galvutés keitimo tasko
5 Ciklu 452 kitas galvutes iSlyginkite pagal atskaitine galvute

I
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Jei apdirbdami kalibravimo rutulj galite palikti priverztg prie jrenginio
stalo, tada galite kompensuoti, pavyzdziui, jrenginio slinktj. Sj procesg
galima atlikti ir jrenginyje be sukamuyjy asiy.

1
2
3

Priverzkite kalibravimo rutulj, stebékite, kad nejvykty susiddrimas
Kalibravimo rutulyje nustatykite iSankstinj pasirinkima
Gabalui nustatykite iSankstinj pasirinkimg ir jjunkite gabalo

apdirbimg

Ciklu 452 vienodais atstumais atlikite iSankstinio pasirinkimo
kompensavimg. Tuo metu TNC uzfiksuoja dalyvaujancios aSies
slinktj ir jg pakoreguoja kinematikoje

Parametro numeris

ReikSmé

Q141

ISmatuotas standartinis A-asies nuokrypis
(-1, jei a8is nebuvo matuota)

Q142 ISmatuotas standartinis B-aSies nuokrypis
(-1, jei a8is nebuvo matuota)

Q143 ISmatuotas standartinis C-aSies nuokrypis
(-1, jei asis nebuvo matuota)

Q144 Optimizuotas standartinis A aSies
nuokrypis (-1, jei asis nebuvo matuota)

Q145 Optimizuotas standartinis B aSies
nuokrypis (-1, jei asis nebuvo matuota)

Q146 Optimizuotas standartinis C aSies
nuokrypis (-1, jei aSis nebuvo matuota)

Q147 Poslinkio klaida X kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkama jrenginio
parametra.

Q148 Poslinkio klaida Y kryptimi, rankiniam
perémimui j atitinkama jrenginio
parametrg.

Q149 Poslinkio klaida Z kryptimi, rankiniam

perémimui j atitinkama jrenginio
parametra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Atkreipkite démesj programuodami!

Kad bty galima atlikti iSankstiniy pasirinkimy
kompensavimag, kinematika turi bati atitinkamai paruosta.
Atsizvelkite j jrenginio vadova.

O

Atkreipkite démesj, kad baty atstatytos visos apdirbimo
plokstumos pasukimo funkcijos. M128 arba FUNCTION
TCPM bus iSjungtos.

Ant jrenginio stalo pasirinkite tokig kalibravimo rutulio
padétj, kad matavimo proceso metu nejvykty susiddrimas.

G452, parinktis)

Pries ciklo apibréztj atskaitos taska turite bati nustate
kalibravimo rutulio centre ir jj aktyvine.

Naudodami asis be atskiros padéties matavimo sistemos
pasirinkite tokius matavimo taskus, kad iki galinio jungiklio
bity 1 laipsnio veikimo kelias. TNC Sios vertés reikia
vidiniam tarpo kompensavimui.

DIN/ISO

Kaip padéties nustatymo pastimg zondavimo auksciui
zondavimo sistemos asyje pritraukti TNC naudoja
mazesne verte i$ ciklo parametro Q253 ir jrenginio
parametro MP6150. Sukamosios aSies judesius TNC
atlieka padéties nustatymo pastiima Q253, o tuo metu
matuoklio kontrolé neaktyvi.

Jei optimizavimo reZime rasti kinematikos duomenys
virSija leistinas ribines vertes (MP6600), TNC perduoda
jspéjamajj praneSima. Rasty verciy perémimga turite
patvirtinti NC-Start mygtuku.

Atkreipkite démesj, kad dél kinematikos pakeitimo visada
bity pakeisti ir iSankstiniai pasirinkimai. Po optimizavimo
i8 naujo nustatykite iSankstinj pasirinkima.

Kiekvieno zondavimo metu TNC i$ pradziy randa
kalibravimo rutulio spindulj. Jei rastas rutulio spindulys nuo
jvesto rutulio spindulio nukrypsta daugiau nei jrenginio
parametre MP6601 apibréztas nuokrypis, TNC perduoda
klaidos pranesimg ir uzbaigia matavima.

Jei ciklg nutraukiate matuodami, kinematikos duomenys
gali nebebity ankstesnés buklés. Prie$ pradédami
optimizavimag ciklu 450 iSsaugokite aktyvig kinematika, kad
klaidos atveju baty galima atstatyti paskutinj kartg buvusig
aktyvig kinematika.

Coliy programavimas: matavimo rezultatus ir protokolo
duomenis TNC visada perduoda mm.
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Ciklo parametras

452
@

Tikslus kalibravimo spindulys Q407: jveskite tiksly
naudojamo kalibravimo rutulio spindulj. Jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99,9999.

Saugus atstumas Q320 (prieauginis): papildomas
atstumas tarp matavimo tasko ir zondavimo sistemos
sferos. Q320 papildomai taikomas MP6140. Jvesties
sritis nuo 0 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF.

Atitraukimo aukstis Q408 (absoliutinis): jvesties sritis
nuo 0,0001 iki 99999,9999

Jvestis 0:

Atitraukimo auk&c¢io nepritraukti, TNC matuojamoje
aSyje pritraukia kitg matavimo padét.
Nenaudojama asSims su galiniais danteliais! TNC
pirmg matavimo padeétj pritraukia tokia eilés tvarka:
A, tada B, tada C

Jvestis >0:

atitraukimo aukstis nepasuktoje gabalo koordinaciy
sistemoje, kurioje TNC suklio asj nustato pries
nustatant sukamosios asSies padétj. Papildomai
TNC zondavimo sistemg nustato apdirbimo
plok§tumos nuliniame taske. Matuoklio kontrolé
Siame reZime neaktyvi, padéties nustatymo greitj
apibrézkite parametre Q253

ISankstinio padéties nustatymo pastima Q253: jrankio
judéjimo greitis nustatant padétji mm/min. Jvesties
sritis nuo 0,0001 iki 99999,9999, pasirinktinai FMAX,
FAUTO PREDEF

Atskaitinis kampas Q380 (absoliutinis): atskaitinis
kampas (pagrindinis sukimas) matavimo taskams
taikomoje gabalo koordinaciy sistemoje uzfiksuoti.
Atskaitinio kampo apibréZimas gali Zenkliai padidinti

aSies matavimo sritj. Jvesties sritis nuo 0 iki 360,0000.

A aSies pradinis kampas Q411 (absoliutinis): pradinis
kampas A a8yje, kurioje turi bati atliktas pirmas
matavimas. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

A aSies galinis kampas Q412 (absoliutinis): galinis
kampas A a8yje, kurioje turi buti atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

A aSies reguliavimo kampas Q413: reguliavimo kampas
A adyje, kurioje turi bati matuojamos kitos sukamosios
asys. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

A aSies matavimo tasky skai¢ius Q414: zondavimy
skai€ius, kurj TNC turi naudoti A aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios aSies matavimo neatlieka.
|vesties sritis nuo 0 iki 12.

B asies pradinis kampas Q415 (absoliutinis): pradinis
kampas B aSyje, kurioje turi bti atliktas pirmas
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Kalibravimo programa

4 TOOL CALL “MATUOKLIS® Z
5 TCH PROBE 450 KINEMAT.ISSAUGOJ.
Q410=0 ;REZ.
Q409=5 ;ATMINT. VIETA

6 TCH PROBE 452 ISANK.PASIR.KOMPENS.

Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUM.
Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD.NUST.PAS.
Q380=0 ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=0 ;A ASIES REG.KAMP.
Q414=0 ;A ASIES MAT. TASKAI
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;B ASIES REG.KAMP.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASKAI
Q419=-90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+90 ;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0 ;C ASIES REG.KAMP.
Q422=2 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.

G452, parinktis)
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B aSies galinis kampas Q416 (absoliutinis): galinis
kampas B aSyje, kurioje turi bati atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

B aSies reguliavimo kampas Q417: reguliavimo kampas
B adyje, kurioje turi bati matuojamos kitos sukamosios
adys. |vesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

B aSies matavimo tasky skai¢ius Q418: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti B aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios asies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12.

C aSies pradinis kampas Q419 (absoliutinis): pradinis
kampas C aSyje, kurioje turi bati atliktas pirmas
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

C aSies galinis kampas Q420 (absoliutinis): galinis
kampas C aSyje, kurioje turi biti atliktas paskutinis
matavimas. Jvesties sritis nuo -359,999 iki 359,999.

C aSies reguliavimo kampas Q421: reguliavimo kampas
C asyje, kurioje turi bati matuojamos kitos
sukamosios aSys. |vesties sritis nuo -359,999 iki
359,999.

C aSies matavimo tasky skai¢ius Q422: zondavimy
skaicius, kurj TNC turi naudoti C aSiai matuoti. Jei
jvestis = 0, TNC Sios aSies matavimo neatlieka.
Jvesties sritis nuo 0 iki 12

Matavimo tasky skaicius Q423: nustatymas, keliais
zondavimais TNC turi iSmatuoti kalibravimo rutulj
zondavimo plok&tumoje. |vesties sritis nuo 3 iki 8
matavimy.

Kampo srities tarpas Q432: Cia apibrézkite kampo
verte, kurig reikia naudoti kaip pervaziavimg
sukamuyjy asiy tarpo matavimui. Pervaziavimo
kampas turi bati daug didesnis, nei tikrasis sukamujy
aSiy tarpas. Jei jvestis = 0, TNC Sio tarpo matavimo
neatlieka. Jvesties sritis: nuo -3,0000 iki +3,0000.
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Keic¢iamy galvuciy derinimas

Sio proceso tikslas yra tas, kad pakeitus sukamasias asis (galvutés
keitimas) gabalo iSankstinis pasirinkimas nepasikeisty

Tolesniame pavyzdyje apraSomas Sakinés galvutés derinimas pagal
AC aSis. Pakeiciamos A aSys, C aSis lieka prie pagrindinio jrenginio.
Pakeiciama viena i kei€¢iamy galvu€iy, kuri tada naudojama kaip
atskaitiné
Priverzkite kalibravimo rutulj
Pakeiskite zondavimo sistemg
Naudodami ciklg 451, atskaitine galvute iSmatuokite visg kinematikg

ISmatave atskaitine galvute, nustatykite iSankstinj pasirinkima (su
Q431 = 2 arba 3 cikle 451)

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Atskaitinés galvutés matavimas

1 TOOL CALL “MATUOKLIS“ Z
2 TCH PROBE 451 KINEMAT. MATAVIMAS

Q406=1 ;REZ.

Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=2000;1S. PAD.NUST.PAST.
Q380=45 ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=+90 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=45 ;REG.KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASKAI
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;REG.KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASKAI
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0 ;REG.KAMP. C AS.
Q422=3 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q431=3 ;IS.PASIR.NUST.
Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.

G452, parinktis)
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Pakeiskite antrg keiCiamg galvute
Pakeiskite zondavimo sistemg
Kei¢iama galvute iSmatuokite ciklu 452

Matuokite tik tas asis, kurios buvo pakeistos (pavyzdyje tik A asis, C
asj paslepia Q422)

Viso proceso metu negalite keisti iSankstinio pasirinkimo ir
kalibravimo rutulio padéties

Visos kitos kei€iamos galvutés gali bati pritaikytos tuo paciu metodu

G452, parinktis)

Atkreipkite démes;j j jrenginio vadova.

@ Galvutés keitimas yra nuo jrenginio priklausanti funkcija.
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Pavyzdys: Derinti keic¢iamg galvute

3 TOOL CALL “MATUOKLIS* Z
4 TCH PROBE 452 ISANKST.PASIR.KOMP.

Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=2000;IS. PAD.NUST.PAST.
Q380=45 ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=190 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=45 ;REG.KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASKAI
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;REG.KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASKAI
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0 ;REG.KAMP. C AS.
Q422=0 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.
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Slinkties kompensavimas

Apdirbimo metu jvairQs jrenginio konstrukciniai elementai dél
besikei€ianciy aplinkos poveikiy gali pasislinkti. Jei visame poslinkio
intervale slinktis yra pakankamai vienoda ir apdirbant kalibravimo
rutulys gali likti ant jrenginio stalo, tai Sig slinktj galima uzfiksuoti ir
kompensuoti ciklu 452.

Priverzkite kalibravimo rutulj

Pakeiskite zondavimo sistemg

Ciklu 451 visiskai iSmatuokite kinematikg ir tik tada pradékite
apdirbimg

ISmatave kinematika, nustatykite iSankstinj pasirinkimg (su Q432 =
2 arba 3 cikle 451)

Tada savo gabalams nustatykite iSankstinius pasirinkimus ir
pradékite apdirbima

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Atskaitinis matavimas slinkties
kompensavimui

1 TOOL CALL “MATUOKLIS* Z
2 CYCL DEF 247 ATSK. TASKO NUSTAT.

Q339=1 ;ATSKAITOS TASKO NR.

3 TCH PROBE 451 KINEMAT. MATAVIMAS

Q406=1 ;REZ.

Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=750 ;IS. PAD.NUST.PAST.
Q380=45 ;ATSK. KAMPAS
Q411=+90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=+270;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=45 ;REG.KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASKAI
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;REG.KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASKAI
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270;C ASIES GAL.KAMP.

Q421=0 ;REG.KAMP. C AS.
Q422=3 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=4 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q431=3  ;IS.PASIR.NUST.

Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.
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Reguliariais intervalais uzfiksuokite asiy slinktj
Pakeiskite zondavimo sistemg

Kalibravimo rutulyje aktyvinkite iSankstinj pasirinkimg
Kinematikg iSmatuokite ciklu 452

Viso proceso metu negalite keisti iSankstinio pasirinkimo ir
kalibravimo rutulio padéties

@ Sj procesa galima vykdyti ir jrenginiuose be sukamujy asiy

G452, parinktis)
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Pavyzdys: Kompensuoti slinktj

4 TOOL CALL “MATUOKLIS* Z
5 TCH PROBE 452 ISANKST.PASIR.KOMP.

Q407=12.5;RUT. SPINDUL.
Q320=0 ;SAUGUS ATSTUMAS
Q408=0 ;ATITRAUK. AUKSTIS
Q253=99999;1S. PAD.NUST.PAST.
Q380=45 ;ATSK. KAMPAS
Q411=-90 ;A ASIES PRAD.KAMP.
Q412=190 ;A ASIES GAL.KAMP.
Q413=45 ;REG.KAMP. A AS.
Q414=4 ;A ASIES MAT. TASKAI
Q415=-90 ;B ASIES PRAD.KAMP.
Q416=+90 ;B ASIES GAL.KAMP.
Q417=0 ;REG.KAMP. B AS.
Q418=2 ;B ASIES MAT. TASKAI
Q419=+90 ;C ASIES PRAD.KAMP.
Q420=+270;C ASIES GAL.KAMP.
Q421=0 ;REG.KAMP. C AS.
Q422=3 ;C ASIES MAT. TASKAI
Q423=3 ;MATAVIMO TASKU SK.
Q432=0 ;KAMPO SRITIES TARP.
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Protokolo funkcija

lvykdzius ciklg 452, TNC sukuria protokolg (TCHPR452.TXT)),
kuriame yra Sie duomenys:
data ir laikas, kada buvo sukurtas protokolas,
NC programos marsruto pavadinimas, i$ kurio buvo vykdytas ciklas,
aktyvus kinematikos numeris,
jvestas matavimo rutulio spindulys.
Kiekvienai matuojamai sukamajai aSiai:
Pradinis kampas
Galinis kampas
Reguliavimo kampas
Matavimo tasky skaicius
Sklaida (standartiné paklaida)
Maksimali klaida
Kampo klaida
Vidutinis tarpas
Vidutiné padéties nustatymo paklaida
Matavimo apskritimo spindulys
Korekcijos sumos visose adyse (iSank. nust. perstimimas)
Matavimo tasky vertinimas
Matavimo netikslumas sukamosioms asims

Paaiskinimai dél protokolo ver¢iy
(zr. ,Paaiskinimai dél protokolo verciy” psl. 496)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zondavimo sistemos
... ciklai: automatinis
jrankiy matavimas




19.1 Pagrindai

19.1 Pagrindai

Perziura

Naudodami TNC stalo zondavimo sistemga ir jrankiy matavimo ciklus,
jrankius iSmatuosite automatiskai: ilgio ir spindulio korekcijos vertes
TNC iSsaugo centrinéje jrankiy atmintyje TOOL.T ir automatiskai
perskaiciuoja zondavimo ciklo pabaigoje. Galima naudotis Siais
matavimo budais:

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
zondavimo sistemai TT.

Gali bati, kad Jasy jrenginyje nebus visy Cia aprasyty cikly
ir funkcijy. Atkreipkite démes;j j savo jrenginio vadova.

jrankio matavimas jrankiui nejudant,
jrankio matavimas jrankiui sukantis,
atskiry aSmeny matavimas.
Jrankio matavimo ciklus programos iSsaugojimo/redagavimo darbo

rezimuose uzprogramuosite mygtuku TOUCH PROBE. Galima
naudotis Siais ciklais:

Ciklas Naujas formatas = Senas formatas Puslapis
TT kalibravimas, ciklai 30 ir 480 - Psl. 515
CRL. 2
Bevielis TT 449 kalibravimas, ciklas 484 Psl. 516
Jrankio ilgio matavimas, ciklai 31 ir 481 as1 a1 Psl. 517
B
Jrankio spindulio matavimas, ciklai 32 ir 482 - oz Psl. 519
2 . 2 4
Jrankio ilgio ir spindulio matavimas, ciklai 33 ir 483 Psl. 521

Matavimo ciklai veikia tik esant aktyviai centrinei jrankiy
atminciai TOOL.T.

=)

Pries pradédami vykdyti matavimo ciklus, j centrine jrankiy
atmintj turite jtraukti visus matavimui reikalingus duomenis
ir naudodami TOOL CALL iSkviesti matuoting jrankj.

Jrankius galite matuoti ir esant pasuktai apdirbimo
plokStumai.
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Skirtumai tarp cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481
iki 483

Atliekamos funkcijos ir ciklo eiga yra visiSkai identiSki. Ciklai nuo 31 iki

33 ir nuo 481 iki 483 skiriasi tik Siais dviem dalykais:

ciklais nuo 481 iki 483 galima naudotis tik nuo G481 iki G483 ir
DIN/ISO,

vietoje matavimo busenai laisvai pasirenkamo parametro, naujieji
ciklai naudoja tvirtai nustatytg parametrg Q199

Jrenginio parametry nustatymas

Matavimui su nejudanciu sukliu TNC naudoja zondavimo
@ pastimg i$ MP6520.

Matuojant su besisukanciu jrankiu, TNC suklio apsuky skai¢iy ir
zondavimo pastiimg apskaiciuoja automatiskai.

Suklio apsuky skaic€ius tuo metu apskaiciuojamas taip:
n = MP6570 / (r - 0,0063) su

n Apsuky skaicius [aps./min.]
MP6570 Didziausias leistinas apskritiminis greitis [m/min.]
r Aktyvaus jrankio spindulys [mm]

Zondavimo pastima apskaiciuojama taip:

v = matavimo paklaida * n su

v Zondavimo pastima [mm/min.]

Matavimo Matavimo paklaida [mm], priklauso nuo MP6507
paklaida

n Apsuky skaicius [1/min.]

HEIDENHAIN iTNC 530
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Naudodami MP6507 nustatysite zondavimo pastimos apskaiciavima:
MP6507=0:

Matavimo paklaida iSlieka vienoda — neatsiZvelgiant | jrankio spindulj.
Naudojant itin didelius jrankius, zondavimo pastima sumazéja iki
nulio. Kuo mazesnj didziausig apskritiminj greitj (MP6570) ir leisting
paklaidg (MP6510) pasirenkate, tuo anksciau §j efektg galite pastebéti.

MP6507=1:

Matavimo paklaida keiciasi didéjant jrankio spinduliui. Pakankamg
zondavimo pastimag galima uZtikrinti net esant dideliam jrankio
spinduliui. TNC matavimo paklaida keicia pagal Sig lentele:

Jrankio spindulys Matavimo paklaida

iki 30 mm MP6510

nuo 30 iki 60 mm 2« MP6510

nuo 60 iki 90 mm 3+ MP6510

nuo 90 iki 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Zondavimo pastima iSlieka vienoda, ta€iau matavimo nuokrypis didéja
kartu su didéjanciu jrankiu spinduliu:

Matavimo paklaida = (r - MP6510)/ 5 mm) su

r Aktyvaus jrankio spindulys [mm]
MP6510 Didziausias leistinas matavimo nuokrypis
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Jvestys jrankiy lenteléje TOOL.T

19.1 Pagrindai

Trump. Ivestys Dialogas
CUT Jrankio aSmeny skaicius (maks. 20 aSmeny) ASmeny skaicius?
LTOL Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis nusidévéjimui atpazinti Jei Nusidévéjimo paklaida: ilgis?
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena L). Jvesties
sritis: 0—0,9999 mm
RTOL Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis nusidévéjimui atpaZinti. Jei Nusidévéjimo paklaida: spindulys?
virSijama jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena I). Jvesties
sritis: 0—-0,9999 mm
DIRECT. Jrankio pjovimo kryptis matavimui su besisukanciu jrankiu Pjovimo kryptis (M3 =-)?
TT:R-OFFS llgio matavimas: jrankio poslinkis tarp rasiklio vidurio ir jrankio Irankio posl.: spindul.?
vidurio. ISankstinis nustatymas: jrankio spindulys R (paspaudus
NO ENT, sudaromas R)
TT:L-OFFS Spindulio matavimas: papildomas jrankio poslinkis j MP6530 tarp  Irankio poslin.: ilgis?
ra$iklio virSutinés briaunos ir jrankio apatinés briaunos. 18ankstinis
nustatymas: 0
LBREAK Leistinas jrankio ilgio L nuokrypis l0Ziui atpaZinti. Jei virSijama Luzio paklaida: ilgis?
jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena L). vesties sritis: 0—
0,9999 mm
RBREAK Leistinas jrankio spindulio R nuokrypis lGZiui atpazinti. Jei virSijama LiiZio paklaida: spindulys?

jvesta verté, TNC uzrakina jrankj (bdsena I). |vesties sritis: 0—

0,9999 mm

lvesciy pavyzdziai dazniausiai naudojamiems jrankiy tipams

Jrankio tipas CuT

TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Graztas — (be funkcijos)

0 (poslinkis nereikalingas, nes
turi bati matuojama grazto
vir§iné)

Cilindriné freza, kurios skersmuo
yra <19 mm

4 (4 aSmenys)

0 (poslinkis nereikalingas, nes
jrankio skersmuo yra
mazeshis uz TT disko
skersmenyj)

0 (matuojant spindulj joks

papildomas poslinkis

nereikalingas. Naudojamas

poslinkis i§ MP6530)

Cilindriné freza, kurios skersmuo
yra>19 mm

4 (4 aSmenys)

R (poslinkis reikalingas, nes
jrankio skersmuo yra didesnis
uz TT disko skersmenj)

0 (matuojant spindulj joks

papildomas poslinkis

nereikalingas. Naudojamas

poslinkis i§ MP6530)

Spinduliné freza 4 (4 aSmenys)

0 (poslinkis nereikalingas, nes
turi bati matuojamas rutulio
Siaurinis polius)

5 (jrankio spindulj visada
apibrézkite kaip poslinkj,
kad skersmuo nebuaty
matuojamas spindulyje)
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19.1 Pagrindai

Matavimo rezultaty rodymas

Papildomame bisenos rodmenyje galite parodyti jrankio matavimo PEeEEa e GheE SRrRCRY Gore
rezultatus (jrenginio darbo reZimuose). Tada TNC kairéje rodo o
programa, o desinéje — matavimo rezultatus. Matavimo vertes, 2 Gyt ber 1o . xoer. S s O o
virSijancias leisting nusidévéjimo paklaidg, TNC pazymi ,*“— matavimo 2 T %uc0 v run
vertes, kurios virsija leisting l0zio paklaidg, pazymi ,B*. 2 ol fa doers B v

27 LBL @ DYN

28 END PGM STAT1 MM

0% s-IsT
0% SiNm1 07:28
-18.358 Y -347.642 2 +100.250
B +0.000 %*C +0.000
“zlle S1 0.000
Es.D. &:z0 T s 2s 1875 Fo ERAs |
BOKLES BIKLE IRANKTO K:f:;fN <=
APZUALGA | PAD. ROD. | BOKLE | pacerra. =
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19.2 TT kalibravimas (ciklas 30 arba

480, DIN/ISO: G480)

Ciklo eiga

TT sukalibruosite naudodami matavimo cikla TCH PROBE 30 arba
TCH PROBE 480 (zr. ,Skirtumai tarp cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481

iki 483" psl. 511). Kalibravimo procesas vyksta automatiskai. TNC taip
pat automatiSkai randa kalibravimo jrankio centrinj poslinkj. Tam TNC
po pusés kalibravimo ciklo suklj pasuka 180°.

Kaip kalibravimo jrankj naudokite tikslios cilindro formos dalj, pvz.,
cilindrinj kaistj. TNC iSsaugo kalibravimo vertes ir atsizvelgia j jas
atliekant kitus jrankio matavimus.

=)

Kalibravimo jrankio skersmuo turi biti didesnis 15 mm ir
turi iSsikisti iS spaudziamojo laikiklio mazdaug per 50 mm.
Sioje konfigiracijoje susidaro 0,1 um lenkimas 1 N
zondavimo jégai.

Atkreipkite démesj programuodami!

=)

Kalibravimo ciklo veikimas priklauso nuo jrenginio
parametro 6500. Atkreipkite démesj j savo jrenginio
vadova.

Prie$ pradédami kalibruoti, j jrankiy lentele TOOL.T turite
jtraukti tiksly kalibravimo jrankio spindulj ir tiksly ilgj.
Jrenginio parametruose nuo 6580.0 iki 6580.2 turi bati
nustatyta TT padétis jrenginio darbo erdvéje.

Jei pakeisite jrenginio parametrus nuo 6580.0 iki 6580.2,
turésite kalibruoti i$ naujo.

Ciklo parametras

Saugus aukstis: jveskite suklio asies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susiddrimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tasku. Jei saugy aukstj jvesite tokj maza,
kad jrankio virSiné nesieks disko virSutinés briaunos,
TNC automatiskai nustatys kalibravimo jrankj virs§
disko (saugi zona i§ MP6540). Jvesties sritis nuo
-99999,9999 iki 99999,9999, pasirinktinai PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Pavyzdys: Seno formato NC sakiniai

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRAVIM.
8 TCH PROBE 30.1 AUKSTIS: +90

Pavyzdys: Naujo formato NC sakiniai

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRAVIM.
Q260=+100;SAUGUS AUKS.
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G484)

bravimas (ciklas 484, DIN/ISO:

TT 449 kali

IS

19.3 Belai

19.3 Belaidis TT 449 kalibravimas
(ciklas 484, DIN/ISO: G484)

Pagrindiné informacija

Naudodami ciklg 484, sukalibruosite belaide infraraudonujy spinduliy
stalo zondavimo sistemg TT 449. Kalibravimo procesas nevykdomas
automatiSkai, nes TT padétis ant jrenginio stalo néra nustatyta.

Ciklo eiga

Pakeiskite kalibravimo jrankj

Apibrézkite ir paleiskite kalibravimo ciklg

Kalibravimo jrankio padétj rankiniu badu nustatykite vir§ zondavimo
sistemos centro ir sekite iS8okanciame lange pateikiamus
nurodymus. Atkreipkite démesj, kad kalibravimo jrankis baty vir$
zondavimo elemento matavimo pavirSiaus

Kalibravimo procesas vyksta pusiau automatiskai. TNC taip pat randa
kalibravimo jrankio centrinj poslinkj. Tam TNC po pusés kalibravimo
ciklo suklj pasuka 180°.

Kaip kalibravimo jrankj naudokite tikslios cilindro formos dalj, pvz.,
cilindrinj kaistj. TNC iSsaugo kalibravimo vertes ir atsizvelgia j jas
atliekant kitus jrankio matavimus.

turi iSsikisti iS spaudziamojo laikiklio mazdaug per 50 mm.
Sioje konfigdracijoje susidaro 0,1 ym lenkimas 1 N
zondavimo jégai.

O Kalibravimo jrankio skersmuo turi bati didesnis 15 mm ir

Atkreipkite démesj programuodami!

parametro 6500. Atkreipkite démes;j j savo jrenginio

O Kalibravimo ciklo veikimas priklauso nuo jrenginio
vadova.

Pries pradédami kalibruoti, j jrankiy lentele TOOL.T turite
jtraukti tiksly kalibravimo jrankio spindulj ir tiksly ilgj.

Jei pakeisite TT padétj ant stalo, turésite kalibruoti iS
naujo.

Ciklo parametras

Cikle 484 néra jokiy ciklo parametry.
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19.4 Jrankiy ilgiy matavimas
(ciklas 31 arba 481,
DIN/ISO: G481)

Ciklo eiga

Norédami iSmatuoti jrankio ilgj, uzprogramuokite matavimo ciklag TCH
PROBE 31 arba TCH PROBE 481 (zr. ,Skirtumai tarp cikly nuo 31 iki
33 ir nuo 481 iki 483" psl. 511). Pagal jvesties parametra, jrankio ilgj
galite nustatyti trim skirtingais badais:

Jei jrankio skersmuo yra didesnis uz TT matavimo pavirSiaus
skersmenj, tada matuokite jrankiui sukantis

Jei jrankio skersmuo yra mazesnis uz TT matavimo pavirSiaus
skersmenj arba, jei nustatote grazty ir spinduliniy frezy ilgius, tada
matuokite jrankiui nejudant

Jei jrankio skersmuo yra didesnis uz TT matavimo pavirSiaus
skersmenj, tada atlikite atskiry aSmeny matavima jrankiui nejudant

Eiga ,,Jrankio matavimas jrankiui sukantis*

Norint nustatyti ilgiausius aSmenis, matuojamas jrankis perkeliamas j
zondavimo sistemos centrg ir sukant patraukiamas j TT matavimo
pavirSiy. Poslinkj uzprogramuokite jrankiy lenteléje, prie jrankio
poslinkio: spindulys (TT: R-OFFS).

Eiga ,,Matavimas jrankiui nejudant® (pvz., graztui)

Matuojamas jrankis centru traukiamas vir§ matavimo pavirsiaus. Po to
sukliui nejudant jis traukiamas j TT matavimo pavirsiy. Siam matavimui
jveskite jrankio poslinkj: prie spindulio (TT: R-OFFS) jrankiy lenteléje
jveskite ,0“.

Eiga ,,Atskiry aSmeny matavimas*“

TNC matuojamo jrankio padét;j iS anksto nustato zondavimo galvutés
Sone. Jrankio priekiné plokStuma tuo metu yra po zondavimo galvutés
virSutine briauna, kaip nustatyta MP6530. Jrankiy lenteléje prie jrankio
poslinkis: ilgis (TT: L-OFFS) galite nustatyti papildomg poslinkj. TNC
besisukanciu jrankiu zonduoja spinduline kryptimi, kad baty galima
nustatyti atskiry aSmeny matavimo pradinj kampg. Po to matuoja visy
asmeny ilgj, keisdama spindulio orientavima. Siam matavimui
uzprogramuokite , KAD ASMENY MATAVIMAS CIKLE TCH PROBE
31=1.

Atkreipkite démesj programuodami!

lentele TOOL.T jveskite atitinkamo jrankio apytikslj

@ Prie$ pradédami jrankius matuoti pirmg karta, j jrankiy
spindulj, apytikslj ilgj, aSmeny skaiciy ir pjovimo krypt;.

Atskiry aSmeny matavimg galite taikyti jrankiams, kurie turi
ne daugiau nei 99 aSmeny. Basenos rodmenyje TNC rodo
maks. 24 aSmeny matavimo vertes.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciklo parametras

31

L]

L]
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Irankj matuoti=0 / tikrinti=1: nustatykite, ar jrankis
pirmg kartg bus matuojamas, ar norite patikrinti jau
matuojama jrankj. Pirma kartg matuojant TNC j
centring jrankiy atmintj TOOL.T perraso jrankio ilgj L
ir nustato Delta verte DL = 0. Jei jrank tikrinate, tai
iSmatuotas jrankio ilgis palyginamas su jrankio ilgiu L
i§ TOOL.T. TNC, naudodama teisingg zenklg,
apskaiciuoja nuokrypj ir jj kaip Delta verte DL jtraukia
j TOOL.T. Papildomai nuokrypj galima naudoti ir Q
parametre Q115. Jei Delta verté yra didesné uz
leisting jrankio ilgio nusidévéjimo arba I0zio paklaida,
tada TNC jrankj uzblokuoja (bGsena L, esanti
TOOL.T)

Parametro Nr. rezultatui?: parametro, kuriame TNC
iSsaugo matavimo bilseng, numeris:

0,0: jrankis nevirSija paklaidos

1,0: jrankis nusidévéjo (LTOL virdyta)

2,0: jrankis sulizo (LBREAK virSyta) Jei matavimo
rezultato toliau programoje apdoroti nenorite, dialogo
klausimg patvirtinkite mygtuku NO ENT

Saugus aukstis: jveskite suklio aSies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susiddrimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tadku. Jei saugy aukstj jvesite tokj maza,
kad jrankio vir§iné nesieks disko virSutinés briaunos,
TNC automatiskai nustatys jrankj vir§ disko (saugi
zona i§ MP6540). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

ASmeny matavimas O=ne / 1=taip: nustatykite, ar turi
bati atliktas atskiry aSmeny matavimas (matuojama
daugiausiai 99 aSmeny)

Pavyzdys: Pirmasis matavimas jrankiui sukantis;
senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 IRANKIO ILGIS

8 TCH PROBE 31.1 TIKRINTI: 0

9 TCH PROBE 31.2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 31.3 ASMENU MATAVIMAS: 0

Pavyzdys: Tikrinimas atskiry aSmeny matavimu,
bisenos iSsaugojimas Q5; senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 IRANKIO ILGIS

8 TCH PROBE 31.1 TIKRINTI: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 31.3 ASMENU MATAVIMAS: 1

Pavyzdys: NC sakiniai, naujas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 JRANKIO ILGIS
Q340=1 ;TIKRINTI
Q260=+100;SAUGUS AUKS.
Q341=1 ;ASMENU MATAVIMAS
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19.5 Jrankio spindulio matavimas
(ciklas 32 arba 482,
DIN/ISO: G482)

Ciklo eiga

Norédami iSmatuoti jrankio spindulj, uzprogramuokite matavimo ciklg
TCH PROBE 32 arba TCH PROBE 482 (zr. ,Skirtumai tarp cikly nuo
31 iki 33 irnuo 481 iki 483" psl. 511). Pagal jvesties parametrg, jrankio
spindulj galite nustatyti dviem bddais:

Jrankio matavimas jrankiui sukantis

Matavimas jrankiui sukantis ir toliau atliekamas atskiry aSmeny
matavimas

TNC matuojamo jrankio padét;j i§ anksto nustato zondavimo galvutés
Sone. Frezos priekiné plokStuma tuo metu yra po zondavimo galvutés
virSutine briauna, kaip nustatyta MP6530. TNC jrankiui sukantis
zonduoja spinduline kryptimi. Jei papildomai turi bati atliekamas
atskiry aS8meny matavimas, visy aSmeny spinduliai matuojami
naudojant suklio orientavima.

Atkreipkite démesj programuodami!

lentele TOOL.T jveskite atitinkamo jrankio apytikslj

@ Prie§ pradédami jrankius matuoti pirmg karta, j jrankiy
spindulj, apytikslj ilgj, aSmeny skaiciy ir pjovimo kryptj.

Cilindro formos jrankiai su deimantiniu pavirSiumi gali bati
matuojami sukliui nejudant. Tam jrankiy lenteléje prie
asmeny skaiCiaus CUT turite nurodyti O ir pritaikyti
jrenginio parametrg 6500. Atkreipkite démesj j savo
jrenginio vadova.

Atskiry aSmeny matavimg galite taikyti jrankiams, kurie turi
ne daugiau nei 99 aSmeny. Biasenos rodmenyje TNC rodo
maks. 24 aSmeny matavimo vertes.
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19.5 Jrankio spindulio matavimas (ciklas 32 arba 482, DIN/ISO

Ciklo parametras

a2 Irankj matuoti=0 / tikrinti=1: nustatykite, ar jrankis
i pirmg kartg bus matuojamas, ar bus tikrinamas jau

7 matuojamas jrankis. Pirmg kartg matuojant TNC j
g2 centring jrankiy atmintj TOOL.T perra$o jrankio

spindulj R ir nustato Delta verte DR = 0. Jei jrankj
tikrinate, tai iSmatuotas jrankio spindulys palyginamas
su jrankio spinduliu R i§ TOOL.T. TNC, naudodama
teisinga Zenkla, apskai€iuoja nuokrypj ir jj kaip Delta
verte DR jtraukia j TOOL.T. Papildomai nuokrypj
galima naudoti ir Q parametre Q116. Jei Delta verté
yra didesné uz leisting jrankio spindulio nusidévéjimo
arba |Gzio paklaidg, tada TNC jrankj uzblokuoja
(bOsena L, esanti TOOL.T)

Parametro Nr. rezultatui?: parametro, kuriame TNC
iSsaugo matavimo bilseng, numeris:

0,0: jrankis nevirSija paklaidos

1,0: jrankis nusidévéjo (RTOL virSyta)

2,0: jrankis suldzo (RBREAK virSyta) Jei matavimo
rezultato toliau programoje apdoroti nenorite, dialogo
klausimg patvirtinkite mygtuku NO ENT

Saugus aukstis: jveskite suklio aSies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susiddrimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tadku. Jei saugy aukstj jvesite tokj maza,
kad jrankio vir§iné nesieks disko virSutinés briaunos,
TNC automatiskai nustatys jrankj vir§ disko (saugi
zona i§ MP6540). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

ASmeny matavimas O=ne / 1=taip: nustatykite, ar
papildomai turi bati atliktas atskiry aSmeny
matavimas, ar ne (matuojama daugiausiai 99
aSmeny)

Pavyzdys: Pirmasis matavimas jrankiui sukantis;
senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 JRANKIO SPINDULYS

8 TCH PROBE 32.1 TIKRINTI: 0

9 TCH PROBE 32.2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 32.3 ASMENU MATAVIMAS: 0

Pavyzdys: Tikrinimas atskiry aSmeny matavimu,
bisenos iSsaugojimas Q5; senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 IRANKIO SPINDULYS

8 TCH PROBE 32.1 TIKRINTI: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 32.3 ASMENU MATAVIMAS: 1

Pavyzdys: NC sakiniai, naujas formatas

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 482 JRANKIO SPINDULYS
Q340=1 ;TIKRINTI
Q260=+100;SAUGUS AUKS.
Q341=1 ;ASMENU MATAVIMAS
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19.6 Viso jrankio matavimas (ciklas
33 arba 483, DIN/ISO: G483)

Ciklo eiga

Norédami iSmatuoti visg jrankj (ilgj ir spindulj), uzprogramuokite
matavimo cikla TCH PROBE 33 arba TCH PROBE 482 (zr. ,Skirtumai
tarp cikly nuo 31 iki 33 ir nuo 481 iki 483” psl. 511). Sis ciklas itin tinka
pirmam jrankiy matavimui, nes — lyginant su atskiru ilgio ir spindulio
matavimu — pastebimas Zenklus privalumas dél laiko. Pagal jvesties
parametra, jrankj galite matuoti dviem budais:

Jrankio matavimas jrankiui sukantis

Matavimas jrankiui sukantis ir toliau atliekamas atskiry aSmeny
matavimas

TNC jrankj matuoja pagal tvirtai uzprogramuotg eigg. IS pradziy
matuojamas jrankio spindulys, o véliau — jrankio ilgis. Matavimo eiga
atitinka matavimo ciklo 31 ir 32 eigas.

Atkreipkite démesj programuodami!

lentele TOOL.T jveskite atitinkamo jrankio apytikslj

@ Prie$ pradédami jrankius matuoti pirmg karta, j jrankiy
spindulj, apytikslj ilgj, aSmeny skaiciy ir pjovimo krypt;.

Cilindro formos jrankiai su deimantiniu pavirSiumi gali bati
matuojami sukliui nejudant. Tam jrankiy lenteléje prie
asSmeny skaic¢iaus CUT turite nurodyti O ir pritaikyti
jrenginio parametrg 6500. Atkreipkite démesj j savo
jrenginio vadova.

Atskiry aSmeny matavimag galite taikyti jrankiams, kurie turi
ne daugiau nei 99 aSmeny. Bisenos rodmenyje TNC rodo
maks. 24 aSmeny matavimo vertes.
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Ciklo parametras

a3

&0
s

&0
&0
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Irankj matuoti=0 / tikrinti=1: nustatykite, ar jrankis
pirmg kartg bus matuojamas, ar norite patikrinti jau
matuojama jrankj. Pirma kartg matuojant TNC j
centring jrankiy atmintj TOOL.T perra$o jrankio
spindulj R ir jrankio ilgj L ir nustato Delta verte DR ir
DL = 0. Jei jrankj tikrinate, tai iSmatuoti jrankio
duomenys bus palyginami su jrankio duomenimis i$
TOOL.T. TNC, naudodama teisingg Zenkla,
apskaiciuoja nuokrypius ir juos, kaip Delta vertes DR
ir DL, jtraukia  TOOL.T. Papildomai nuokrypius
galima naudoti ir Q parametruose Q115 ir Q116. Jei
viena i$ Delta verciy yra didesné uz leistinas
nusidévejimo arba lGzio paklaidas, tada TNC jrankj
uzblokuoja (bdsena L, esanti TOOL.T)

Parametro Nr. rezultatui?: parametro, kuriame TNC
iSsaugo matavimo bidseng, numeris:

0,0: jrankis nevirSija paklaidos

1,0: jrankis nusidévéjo (LTOL virSyta) arba/ir RTOL
virSyta)

2,0: jrankis sulizo (LBREAK arba/ir RBREAK
vir§yta) Jei matavimo rezultato toliau programoje
apdoroti nenorite, dialogo klausima patvirtinkite
mygtuku NO ENT

Saugus aukstis: jveskite suklio aSies padétj, kurioje
negali jvykti gabaly susiddrimas su jtempikliais.
Saugus aukstis yra susijes su aktyviu gabalo
atskaitos tadku. Jei saugy aukstj jvesite tokj maza,
kad jrankio vir§iné nesieks disko virSutinés briaunos,
TNC automatiskai nustatys jrankj vir§ disko (saugi
zona i§ MP6540). Jvesties sritis nuo -99999,9999 iki
99999,9999, pasirinktinai PREDEF

ASmeny matavimas O=ne / 1=taip: nustatykite, ar
papildomai turi bati atliktas atskiry aSmeny
matavimas, ar ne (matuojama daugiausiai 99
aSmeny)

Pavyzdys: Pirmasis matavimas jrankiui sukantis;
senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 JRANKIO MATAVIMAS

8 TCH PROBE 33.1 TIKRINTI: 0

9 TCH PROBE 33.2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 33.3 ASMENU MATAVIMAS: 0

Pavyzdys: Tikrinimas atskiry aSmeny matavimu,
bisenos iSsaugojimas Q5; senas formatas

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 IRANKIO MATAVIMAS

8 TCH PROBE 33.1 TIKRINTI: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 AUKSTIS: +120

10 TCH PROBE 33.3 ASMENU MATAVIMAS: 1

Pavyzdys: NC sakiniai, naujas formatas

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 JRANKIO MATAVIMAS
Q340=1 ;TIKRINTI
Q260=+100;SAUGUS AUKS.
Q341=1 ;ASMENU MATAVIMAS
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Perziuros lentelé Q
‘8

Apdirbimo ciklai S

gliJI:LZris Ciklo pavadinimas aDII(Et;vi gkAtIy-\II-I Puslapis 8
el

7 Nulinio tagko perkélimas Psl. 282 12

8 Atspind. Psl. 290 ’g

9 181, trukme Psl. 311 o

10 Sukimas Psl. 292

11 Mat. koef. Psl. 294

12 Programos iskvieta Psl. 312

13 Suklio orientavimas Psl. 314

14 Kontiro apibréztis Psl. 191

19 Apdirbimo plok§tumos pasukimas Psl. 298

20 Kontdro duomenys SL I Psl. 196

21 Pirminis grezimas SL Il Psl. 198

22 Skobimas SL Il Psl. 200

23 Gylio Slichtavimas SL Il Psl. 204

24 Soninis $lichtavimas SL || Psl. 205

25 Kontdro linija Psl. 209

26 Matavimo koeficientas pagal aSis Psl. 296

27 Cilindro gaubtas Psl. 229

28 Griovelio frezavimas cilindro pavirSiuje Psl. 232

29 Cilindro pavirsius, briauna Psl. 235

30 3D duomeny apdorojimas Psl. 263

32 Paklaida Psl. 315

39 Cilindro pavirsius, iSorinis kontlras Psl. 238

200 Grez. Psl. 79

201 Platinimas Psl. 81

202 ISsukimas Psl. 83

203 Universalus greZimas Psl. 87
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Ciklo DEF CALL

ros lentelé

[J=

)N

Per

numeris Ciklo pavadinimas aktyvi  aktyvi Puslapis
204 Atgalinis gilinimas Psl. 91
205 Universalus giluminis grezimas Psl. 95
206 Sriegio grezimas su iSlyginamuoju laikikliu Psl. 113
207 Sriegio grezimas be iSlyginamojo laikiklio Psl. 115
208 Greztinis frezavimas Psl. 99
209 Sriegio grezimas su lauzimu Psl. 118
220 Tasky Sablonas ant apskritimo Psl. 179
221 Tasky Sablonas ant linijy Psl. 182
230 Galutinis apdirbimas Psl. 265
231 |prasta plokStuma Psl. 267
232 Plokstumos frezavimas Psl. 271
240 Centravimas Psl. 77
241 Atskiras grezimas Psl. 102
247 Atskaitos tasko nustatymas Psl. 289
251 Visos staCiakampés jdubos apdirbimas Psl. 147
252 Visas apvalios jdubos apdirbimas Psl. 152
253 Griov.frez. Psl. 156
254 Apvalus griovelis Psl. 161
256 Visas sta¢iakampio kai$¢io apdirbimas Psl. 166
257 Visas apvalaus kaiscio apdirbimas Psl. 170
262 Sriegio frez. Psl. 123
263 Sriegio jdubos frezavimas Psl. 126
264 Greztinio sriegio frezavimas Psl. 130
265 Spiralinio greztinio sriegio frezavimas Psl. 134
267 ISorinio sriegio frezavimas Psl. 138
270 Kontdro eigos duomenys Psl. 207
275 Kontaro griovelis trochoid. Psl. 211
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Zondavimo sistemos ciklai 0
. 2

g::::loe ris  Ciklo pavadinimas aDII(Et;vi gﬁ;';l Puslapis S

0 Referenciné plok§tuma Psl. 418 ;

1 Polinis atskaitos taskas Psl. 419 2

2 ZS spindulio kalibravimas Psl. 463 :E

3 Matavimas Psl. 465 th

4 Trimatis matavimas Psl. 467 o

9 ZS ilgio kalibravimas Psl. 464

30 TT kalibravimas Psl. 515

31 Jrankio ilgio matavimas / tikrinimas Psl. 517

32 Jrankio spindulio matavimas / tikrinimas Psl. 519

33 Jrankio ilgio ir spindulio matavimas / tikrinimas Psl. 521

400 Pagrindinis sukimas pagal du taskus Psl. 338

401 Pagrindinis sukimas pagal dvi angas Psl. 341

402 Pagrindinis sukimas pagal du kaisCius Psl. 344

403 Nuozulnios padéties kompensavimas sukamaja asimi Psl. 347

404 Pagrindinio sukimo nustatymas Psl. 351

405 Nuozulnios padéties kompensavimas C asimi Psl. 352

408 Atskaitos tasko nustatymas griovelio centre (FCL 3 funkcija) Psl. 361

409 Atskaitos tasko nustatymas briaunos centre (FCL 3 funkcija) Psl. 365

410 Atskaitos tasko nustatymas staCiakampio viduje Psl. 368

411 Atskaitos tasko nustatymas staCiakampio iSoreje Psl. 372

412 Atskaitos tasko nustatymas apskritimo viduje (anga) Psl. 376

413 Atskaitos tasko nustatymas apskritimo iSoréje (kaistis) Psl. 380

414 Atskaitos tasko nustatymas kampo iSoréje Psl. 384

415 Atskaitos taSko nustatymas kampo viduje Psl. 389

416 Atskaitos tasko nustatymas skylés apskritimo centre Psl. 393

417 Atskaitos tasko nustatymas ir zondavimo sistemos aSis Psl. 397

418 Atskaitos tasko nustatymas keturiy angy centre Psl. 399

419 Atskaitos tasko nustatymas atskiroje, pasirenkamoje asyje Psl. 403
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ros lentelé

[J=

)N

Per

gliJI:LZris Ciklo pavadinimas glft;vi gl?tl;\l;i Puslapis
420 Gabalo kampo matavimas Psl. 421
421 Gabalo matavimas apskritimo viduje (anga) Psl. 424
422 Gabalo matavimas apskritimo iSoréje (kaistis) Psl. 428
423 Gabalo matavimas staciakampio viduje Psl. 432
424 Gabalo matavimas staCiakampio iSoréje Psl. 436
425 Gabalo matavimas, vidinis plotis (griovelis) Psl. 440
426 Gabalo matavimas, iSorinis plotis (briauna) Psl. 443
427 Gabalo matavimas, atskiros, pasirenkamos asys Psl. 446
430 Gabalo matavimas, skylés apskritimas Psl. 449
431 Gabalo matavimas, plokStuma Psl. 453
440 ASies perkélimo matavimas Psl. 469
441 Greitasis zondavimas: bendryjy zondavimo sistemos parametry nustatymas Psl. 472
(FCL 2 funkcija)
450 KinematicsOpt: kinematikos i§saugojimas (pasirinktis) Psl. 480
451 KinematicsOpt: kinematikos matavimas (pasirinktis) Psl. 482
452 KinematicsOpt: iSankstinio pasirinkimo kompensavimas (pasirinktis) Psl. 482
460 TS kalibravimas: spindulio ir ilgio kalibravimas kalibravimo rutuliu Psl. 474
480 TT kalibravimas Psl. 515
481 Jrankio ilgio matavimas / tikrinimas Psl. 517
482 Jrankio spindulio matavimas / tikrinimas Psl. 519
483 Jrankio ilgio ir spindulio matavimas / tikrinimas Psl. 521
484 TT kalibravimas infraraudonaisiais spinduliais Psl. 516
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3D duomeny apdorojimas ... 263
3D KONTURO DALIS ... 217
3D zondavimo sistemos ... 48, 328
kalibravimas
prijungiama ... 463, 464

A
Angos iSmatavimas ... 424
Apdirbimo pavyzdys ... 63
Apdirbimo plok§tumos
pasukimas ... 298
Ciklas ... 298
Instrukcija ... 305
Apskritimo iSorés matavimas ... 428
Apskritimo matavimas viduje ... 424
Apvali jduba
Pirminis
apdirbimas+s$lichtavimas ... 152
Apvalus griovelis
Pirminis
apdirbimas+Slichtavimas ... 161
Apvalus kaistis ... 170
Atgalinis gilinimas ... 91
Atskaitos tasko
iSsaugojimas iSankstiniy pasirinkimy
lenteléje ... 360
iSsaugojimas nuliniy tasky
lenteléje ... 360
Atskiras greZimas ... 102
Atskiros koordinatés matavimas ... 446
Atspind. ... 290
Automatinis atskaitos tasko
nustatymas ... 358
4 angy centras ... 399
Apvalaus kaisc¢io centras ... 380
Apvalios jdubos (angos)
centras ... 376
bet kurioje asyje ... 403
briaunos centre ... 365
griovelio centre ... 361
Kampas iSoréje ... 384
Kampo viduje ... 389
Skylés apskritimo centras ... 393
Staciakampés jdubos centras ... 368
Staciakampio kais€io centras ... 372
zondavimo sistemos asyje ... 397
Automatinis jrankio matavimas ... 513
Automatinis zondavimo sistemos
kalibravimas ... 474
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Bendrieji nustatymai ... 472
Briaunos iSorés matavimas ... 443

C
Centravimas ... 77
Ciklas
Ciklo
apibreztis ... 54
iSkvieta ... 55

Cikly ir tasky lentelés ... 74
Cilindro gaubtas
Briaunos apdirbimas ... 235
Griovelio apdirbimas ... 232
Kontdro apdirbimas ... 229
Kontaro frez. ... 238

D
Daugkartinis matavimas ... 332

F
FCL funkcija ... 9
Funkcijy iSvystymo lygis ... 9

G
Gabalo nuozulnios padéties
kompensavimas
matuojant du tiesés taskus ... 338
pagal du apvalius kaiScCius ... 344
pagal dvi angas ... 341
sukamaja asimi ... 347, 352
Gabaly matavimas ... 412
Giluminis grezimas ... 95, 102
Pagilintas pradinis taskas ... 98, 103
Graviravimas ... 319
Greitasis zondavimas ... 472
Grez. ... 79, 87, 95
Pagilintas pradinis taskas ... 98, 103
Grezimo ciklai ... 76
Greztinio sriegio frezavimas ... 130
Greztinis frezavimas ... 99
Griov.frez.
Pirminis
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Griovelio frezavimas
Kont. gr. ... 211
Griovelio ploc¢io matavimas ... 440
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|
Interpol. sukimas ... 322
|prasta plokstuma ... 267
Jrankio kontrolé ... 416
Jrankio korekcija ... 416
Jrankio matavimas ... 513
Jrankio ilgis ... 517
Jrankio spindulys ... 519
Jrenginio parametras ... 511
Matavimo rezultaty rodymas ... 514
TT kalibravimas ... 515, 516
Visas matavimas ... 521
Jrenginio parametras 3D zondavimo
sistemai ... 331
ISankstiniy pasirinkimy lentelé ... 360
ISlaikymo trukmé ... 311
ISskobimas:zr. SL ciklai, skobimas
ISsukimas ... 83

K

Kampo matavimas ... 421

Kampo plokstumoje matavimas ... 453

Kietasis frezavimas ... 211

KinematicsOpt ... 478

Kinematikos matavimas ... 478
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Kalibravimo metodai ... 488, 503,

505
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Matavimo tasky pasirinktis ... 486
Matavimo vietos pasirinkimas ... 486
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Protokolo funkcija ... 481, 495, 507
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Koordinaciy perskai€iavimas ... 280

M
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HEIDENHAIN zondavimo sistemos

Jums padés sugaisti maziau laiko ir
tiksliau pagaminti paruo$tus gabalus.

Gabaly zondavimo sistema

TT 220 signaly perdavimas kabeliu

TS 440, TS 444  perdavimas infraraudonaisiais spinduliais
TS 640, TS 740 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais

e Gabaly derinimas

e Atskaitos tasky nustatymas
e Gabaly matavimas

Jrankio zondavimo sistema

TT 140 signaly perdavimas kabeliu
TT 449 perdavimas infraraudonaisiais spinduliais
TL nekontaktinés lazeriy sistemos

¢ |rankiy matavimas
* Nusidéveéjimo kontrolé
e Jrankiy l0ziy uzfiksavimas
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