5. PROGRAMAVIMAS 5PV |RENGINIUOSE

3. PROGRAMAVIMAS SPV |RENGINIUQSE

5.1. G ir M kodai, naudojami tekinimo ir frezavimo

programinio valdymo staklése

Valdymo programos SPV stakléms gali biti raSomos tiek paciose staklése naudojantis
valdymo pulto klaviatGra ar stakliy valdymo jrenginio ekrane, naudojant vaizdinio
rengimo (,vedlio” tipo) redaktorius, tiek ir technologo darbo vietoje renkant ir
generuojant programa asmeniniu kompiuteriu. Bet kuriuo atveju programuotojas arba
SPV stakliy operatorius turi parasyti programag kalba, kuri bty suprantama stakliy
valdymo sistemai. Siuo metu labiausiai paplites SPV stakliy programavimas G ir M
kodais. Rengiant programga technologo darbo vietoje, paraSyta programa jraZoma j USB
atmintine ir po to jvedama | stakliy valdymo jrenginj. Nepriklausomai nuo naudojamy
stakliy, programuotojas apraso ruodinj ir baigta detale. Po geometriniy parametry
aprasymo, ruoiinio apdirbimo Zingsniai gaunami automatizkai i5 meniu. Yra galimybés
per automatizuoto programavimo sgsajg priimti detalés bréZinio geometrinius
duomenis ir jkelti juos | programga. Pasirinkus stakles, nustatomas detalés apdirbimo
kelias, pjovimo rezimai. Kiekvienai apdirbimo pakopai siGlomas tinkamas jrankis, kurj
galima priimti arba pakeisti. Be to, parengta programa gali bati paleidziama ir
kompiuteryje modeliavimo rezime. | gamyba orientuotoje programavimo sistemoje
programavimas atlickamas paciose staklése. Kvalifikuotas operatorius kuria detalés
apdirbimo programa pasitelkdamas vizualinio programavimo funkcijz. 12 stakliy ekrano
meniu dialogo bidu lengvai suprantamais vaizdy simboliais pasirenkamos tinkamos
funkcijos. Jvedus reikalingus duomenis, operatorius gauna G ir M kodais uZrasytg
programg pats nerinkdamas klaviatiroje eiluciy su kodais. Nepaisant to, galimybe
ruoiti programas G ir M kodais palieka beveik visi SPV stakliy gamintojai, nes juos
naudojant galima lengvai pereiti nuo vieny stakliy programavimo prie kity.

5.1.1. NC programos ir NC bloko struktora

Valdymo programa yra sudaryta i nuosekliai isdéstyty stakliy komandy, kurias SPV
programinio valdymo jrenginys turi jvykdyti, kad apdirbty ruoginj ir gauty reikiamos
formos bei matmeny detale. Programa turi bati uZzrasyta suprantama stakliy valdymo
sistemai kalba. DaZniausiai programoms rengti vartojama G ir M kody programavimo

kalba.

MC (skaitmeninio valdymo (5V)) programa susideda i3 NC eiluciy, vadinamy NC blokais
arba kadrais. NC blokai yra numeruojami, juose nurodomos komandos ir adresai (5.1

pav.).
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3. PROGRAMAVIMAS 5PV |RENGINIUOSE

Zenklas:
raidé, skaitmuo, simbolis

Jrankio kelio Technologiné
5.1 pav. NC bloko informacija informacija

struktira

Irankio kelio
sglygos [ G kodai)

Y Y
NC bloke Numatyto tadko Papildomos
numeris koordinatés salygos (M kodai)

Trumpiausias programos vienetas yra Zenklas. Zenklais gali biti skaitmenys, raidés arba
simbaoliai. Skaitmenys — tai sveikigji, teigiamieji ir neigiamieji skaifiai. Programoms
rasyti naudojamos iSskirtinai didziosios raidés. Simboliai — tai skliaustai (lenktiniai arba
lauztiniai), pliuso, minuso, procento Zenklai, deSimtainés trupmenos taskas,
kabliataskis, lygybés Zenklas ir kt. 15 zenkly sudaromi programos Zodziai, vadinami NC

fod?iais. Kad bty patogiau skaityti programa, fodZiai joje atskiriami tarpais. ZodZio
pradiioje raSoma didzZioji raidé, o po jos eina skaifius. NC blokas arba eiluté sudaroma
i5 vieno arba keliy Zodziy.

Programos bloko numeris
G kodas (paruosimo komanda)

Geometrinis parametras - jrankio poslinkio koordinatés
(tekinimo metu naudojamos X ir £ koordinatés)

Pastuma (mmyaps, arba mm/min), priklausomai nuo pasirinkto rezimo)
Apsisukimy skaicius

|rankio numeris/pozicija

M kodas (stakliy funkcija)

=]-] 1]~ < x]o]z]

5.2 pav. ZodZiy eilé NC bloke

Bloko numeris susideda i3 raidés N ir skaifiaus. Skaitmeny skaifius Zodyje gali biti
skirtingas. Taip pat skirtingas gali biti ir skaitmeny skaicius po kablelio. Skaifius po
raidés gali rodyti numerj arba skaitine verte. Pavyzdziui, skaitius po raidziy G ir M rodo
kody numerius, po raidés T — jrankio numerj, po raidés F — pastumos dyd], po raidés S
— apsisukimy skaiciy ir pan. (5.2 pav.).

Smulkesnis SPV staklése naudojamy NC bloky adresy atliekamy funkcijy paaiskinimas
pateiktas skyriuose 5.1.2 ir 5.1.3.
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5. PROGRAMAVIMAS 5PV [RENGINIUOSE

Rasant programa, kiekvienas blokas atskiriamas nuo kity bloky. 15 atskiry bloky
sudaroma programa (5.3 pav.).

5PV [CNC) programa

01234

N10 G54
N15 GO X10 Y15 Z20

Programos pavadinimas/numeris

5.3 pav. 5PV
programaos struktdra

N20 TO1T01
N25.ueennn

N40 M30

Pagrindinés programos pabaiga

Stakliy programinio waldymo sistema atpaZzjsta ir skaito programa. Programa
pradedama pavadinimu, o baigiama programos pabaigos kodu. Tarp programos bloky
gali biti pateikti programuotojo komentarai. Tam, kad palengvinti operatoriaus darba,
daznai komentarai jterpiami po jrankio keitimo komandos. Taip operatorius suzino, kokj
jrankj ir j kokj jrankiy détuvés lizdg reikia jj jdéti.

PRAKTINIAI PATARIMAI:

leidziant programg pirmg kartq derinimo metu, greitos eigos

rankenéle patarting nustatyti ties 25% atZyma, bei dirbti vieno bloko
rezime (Single Block).

5.1.2. G funkcijy kodai

ZodZiai programiniy stakliy valdymo programose prasidedantys adresu ar kreipiniu G,
vadinami G kodais. Po raidés G raSomi atitinkami dviejy arba trijy skaiciy deriniai. Tokiu
bidu uzrasyti skaiciy deriniai skirti komandy, kurias generuoja stakliy valdymo sistema,
vykdymui (5.1 ir 5.2 lentelés). Stakliy darbo rezimai, kuriuos uzduoda arba keicia G
kodai, daZniausiai yra susije su poslinkiy koordinaciy aSimis salygomis. PavyzdZiui,
kodas G02 nustato apskritimine pastima laikrodzio rodyklés sukimosi kryptimi, o GO3
— pries laikrodzio rodyklés sukimosi kryptj. Taciau ne visi G kodai tiesiogiai susije su a3iy
poslinkiais. Pavyzdziui, kodai G20 ir G21 nurodo programinio valdymo sistemai coline
arba metrine matavimo sistema ir koordinatés programoje nurodomi atitinkamai
coliais arba milimetrais.

Dauguma G kody yra nurodomos tos pacios komandos nepriklausomai nuo stakliy
gamintojo naudojamos valdymo programos. Taciau, kai kurie kodai gali skirtis arba gali
bati visai nenaudojami tam tikrame stakliy modelyje, priklausomai nuo modifikacijos
arba jrangos. Dalis G kody, naudojamy programinio valdymo tekinimo ir frezavimo
staklése, skiriasi, o dalis jy yra bendri abiejy tipy stakléms.
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5. PROGRAMAVIMAS 5PV |RENGINIUOSE

5.1 lentelé. G kodai, naudojami frezavimo stakliy bei apdirbimo centry valdymo programose

G kod
? G kodo apraZas/ NC bloko struktiira (dar vadinamas eilute arba kadru)
numeris
1
Greitojo pozicionavimo judesys
NC-blokas: GO X-20 Y-20
Goo
Tiesinés interpoliacijos judesys
NC-blokas: G1 X0 Z-Y120F...
F— pastuma
120
Go1
GO1
a
Apskritiminés interpoliacijos judesys pagal laikrodzio rodykle
NC-blokas: G2 X15 YOR40 F...
R — apskritimo segmento spindulys
Paskirties taskas P1
Goz G02
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5.1 lentelés tesinys

Apskritiminés interpoliacijos
judesys pries laikrodzio rodykle
NC-blokas: G3 X65 Y40 R40 F...
R — apskritimo segmento

Go3 spindulys
Gog Pastimos judesio sustabdymas tam tikram laikui (pauzé)
Tiksliojo sustabdymo pagal asis rezimas (nemodalinis). Nemodaliniai G
Go kodai aktyvis lieka tik tose eilutése, kuriose jie uzrasyti. Modalinis kodas
E aktyvus lieka programoje tol, kol jo veikimas néra atSaukiamas kitu kodu
(priesingu arba atSaukimo)
Gio Duomeny priskyrimas (aktyvavimas) valdymo programa
G11 Duomeny atSaukimas (deaktyvavimas)
G124 Interpoliacija — judesys polinémis koordinatémis (jjungti)
Gi3a Interpoliacija — judesys polinémis koordinatémis (iZjungti)
PlokEtumaos XY
Gi7 e
pasirinkimas
G18 PIoI-ltf..tur.nos XZ
pasirinkimas
Plokstumos YZ
Gi1g e
pasirinkimas
Coliné matavimo sistema,
duomenys coliais (nustatoma
programos pradZioje)
NC-blokas: G20
Gzo
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5.1 lentelés tesinys

Metriné matavimo sistema, duomenys milimetrais (nustatoma
G21 programos pradfioje)
NC-blokas: G21
Gz27 Patikrinti atskaitos taska
GraZinti stakliy jrankio ir
ruosinio junginius j stakli : e D
sino junginus sakiy 1. o
nulinj (atskaitos) taska Atkaitos tagkas 2
NC-blokas: G28 X... Y... Z... @)
Atkaitos tadkas 3
G28 @—
Atkaitos tatkas 4
@)
& -
Stakliy nulinis
taskas
G2g Griiti ig stakliy nulinio (atskaitos) tatko
G30 Grizti j 2, 3 ir 4 atskaitos taskus
G31 Praleidimo funkcija
G35 Automatinis jrankio skersmens matavimas
(36 Automatinis detalés koordinaciy sistemos pradzios nustatymas
G37 Automatinis jrankiy ilgio kompensacijy nustatymas
Gag Apskritiminé interpoliacija su korekcija kampuose
AtSaukti frezos spindulio (skersmens) .- ——-—@
kompensavimo rezimg : )
| e
|
i
G40 ' : |
i i
| 1
] I
: l
. |
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5.1 lentelés tesinys

Taikyti frezos spindulio (skersmens) S
kompensacija kairéje nuo
uZprogramuotos trajektorijos
NC-blokas: GA1 GO1 X... ¥...

—— o ———

Gs1

Vienodu atstumu nutoles

jrankio spindulio vidurio
taiko kelias

Taikyti frezos spindulio (skersmens) kompensacija deSingje nuo
uZprogramuotos trajektorijos

NC-blokas: G42
GO1X...Y...

Gg2

Vienodu atstumu nutoles
Jrankic spindulio vidurio
taiko kelias

Taikyti jrankio ilgio
kompensacijg — teigiamajj dyd]
(pastimos kryptimi)

NC-blokai:

N... TO8 MO6
N...5... F... M...

G43 N... G43 GO 75 HO8 (jrankio ilgio
kompensacijos iSkvietimas)
M...GDX...Y...

N... G41 G1 X-10 ¥-10 D08

(irankio skersmens

kompensacijos iSkvietimas)

G Taikyti jrankio ilgio kompensacijg — neigiamajj dydj (nenurodant
& pastamos krypties)

GLg Padidinti jrankio korekcija
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5.1 lentelés tesinys

Gsb SumaZinti jrankio korekcijg
Ggy Jrankio korekcija padidinti dvigubai
G48 Jrankio korekcija sumaZinti dvigubai
G4g AtSaukti jrankio ilgio kompensacijg
Gso Mastelio funkcijos (didinimo/mazinimo) atSaukimas
NC-blokas: G50
Mastelio funkcijos
(didinimo/mazinimo) jjungimas
NC-blokas: G51 1-1000 J-1000
I — atstumas nuo pradzios
Gs1 tasko iki apskritimo centro X
koordinatéje
J— atstumas tarp pradZios
tasko iki apskritimo centro ¥
koordinatéje
Lokalinés koordinaciy
sistemos nustatymas ) _*@ G54
NC-blokas: G52 X... Y... Z... !
Y
> @B
Gg2
Pereiti j stakliy
G53 koordinaciy sistemg
Gsa, Detalés koordinaciy
sisternos Nr. 1 pradiia
Gss Detalés koordinaciy
sistemos Nr. 2 pradiia
Detalés koordinaciy
G56 sistermos Nr. 3 pradiia
Gs7 Detalés koordinadiy
sistemos Nr. 4 pradzia
Gg8 Detalés koordinaciy sistemos Nr. 5 pradiia
(Ggg Detalés koordinaciy sistemos Nr. 6 pradiia
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5.1 lentelés tesinys

Goo

Pozicionavimas viena aSies kryptimi

Go1

Sustabdymo pagal asis rezimas (modalinis)

Gboy

Sustabdymo pagal a3is rezimo G61 atSaukimas

Gog

Makroprogramos iskvietimas

G68

Koordinaciy plokitumos pasukimo rezimas

NC-blokas: G638 X... Y... R...

X/Y — pasisukimo centro koordinatés
R — pasukimo kampas

Koordinaciy plok3tumos pasukimo rezimo atSaukimas
NC-blokas: GB9...

Gyo

Duomeny pateikimas coliais

G71

Duomeny pateikimas milimetrais

G72

Linijoje isdéstyty skyliy apdirbimo rezimas

G73

Didelio naSumo grezimo vidinis
ciklas

NC-blokai: N...G98 (G99) G73
KoY. 2o R.Q.F. K.

X/¥Y — skylés padéties
koordinatés

Z — absoliutus (su G91
prieaugiu) grezimo gylis

R — absoliutus (su G91
prieaugiu) atitraukimo dydis
Q — pjovimo gylis kiekvienam

greZzimo praégjimui

F— pastuma

K — praéjimy skaifius (naudojamas tik su kodu G91)
5P — apdirbimo ciklo pradzios tatkas

126



5. PROGRAMAVIMAS 5PV |RENGINIUOSE

5.1 lentelés tesinys

G74

Kairinio sriegio sriegimo ciklas
NC-blokas: N...G98 (G99) G74 X... ¥...
Z..R..P.LFLK.

X/Y — skylés padéties koordinatés
Z — absoliutus (su G91 prieaugiu)
sriegimo gylis

R — absoliutus (su G91 prieaugiu)
atitraukimo dydis

P — sriegiklio buvimo trukmeé
galiniame jsriegtos skylés tatke
F— pastuma

K — praé&jimy skaicius (naudojamas
tik su kodu G91)

-—+E
e [| "9
+ (sP]

R

G76

Pakartotinas sriegimo ciklas

G77

Atbulinio istekinimo ciklas

G8o

Apdirbimo cikly atSaukimas
NC-blokas: GBO

G881

Grezimo ciklas, centravimas
NC-blokas: G98 (G93) GBI X... Y...
ZoR.LFLKL

X/Y — skylés padéties koordinatés
Z — absoliutus (su G91 prieaugiu)
grezimo gylis

R — absoliutus (su G91 prieaugiu)
atitraukimo dydis

F— pastuma

K — praé&jimy skaicius (naudojamas
tik su kodu G91)

G82

Grezimo ciklas be grazto
istraukimo visu gyliu

NC-blokas: G98 (G99) G2 X... Y...
Z..R..P.LFLK.

X/Y — skylés padéties koordinatés
Z — absoliutus (su G91 prieaugiu)
grezimo gylis

R — absoliutus (su G91 prieaugiu)
atitraukimo dydis

P — sriegiklio buvimo trukmeé
galiniame jsriegtos skylés taske
F— pastuma

K — praéjimy skaicius (naudojamas tik su kodu G91)

I dninintel St
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5.1 lentelés tesinys

Grezimo ciklas su keliais grazto istraukimais
NC-blokas: G98 (G99) GE3 X...

Y..Z.R..Q.F.K. B 5.
X/Y — skylés padéties —>
koordinatés Sp

7 — absoliutus (su G91 E'%?_'_ ----:ﬂl "I"__'T'"'_

G83 prieaugiu) grezimo gylis I::: : !

R — absoliutus (su G91 it ' @E
prieaugiu) atitraukimo dydis ::::T _Br__l _____
Q — pjovimo gylis kiekvienam ——@ = ,: 'J .
greiimo pragjimui I '

F— pastuma 683 . :

K — pragjimy skaicius . ----=i_
(naudojamas tik su kodu G91) T

Desininio sriegio sriegimo ciklas

NC-blokas: G98 (G99) G84 X...

Y..Z..R..P..F...K... --+(D
X/Y — skylés padéties Q (F | E —[R
koordinatés + 4

Z — absoliutus (su G91 -—— I - - -—---—
prieaugiu) sriegimo gylis i :

GB4 R — absoliutus (su G91 I |
prieaugiu) jrankio atitraukimo E '* ﬂ&E
dydis TTTRTYTR T

y R L T i
B

P — sriegiklio buvimo trukmé
galiniame jsriegtos skylés GS8 --
tatke g
]
1

F— sriegimo Zingsnis
K — praéjimy skaiius (naudojamas tik su kodu G91)
Plétimo, iStekinimo ciklas (su atbuline pastama)

NC-blokas: G98 (G99) G8S5 X... i GO
Y...Z...R.. F.. K. —=D
X/¥ — skylés padéties ‘

koordinatés ——— &

- - —— - —T - — - - -
Z — absoliutus (su G91 1 ' ;
GBg prieaugiu) apdirbimo ilgis :
R — absoliutus (su G91 ‘

prieaugiu) atitraukimo dydis Y

:
[
|
- , O i
F— pastuma s
K — pragjimy skaicius l- % l
(naudojamas tik su kodu G91) G85 LT, T T TP PR
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5.1 lentelés tesinys

G86

Plétimo, iStekinimo ciklas su suklio sustabdymu (be atbulinés pastimos)
NC-blokas: G98 (G99) G86 X... -

Y...Z. R.F. K. —=
X/¥ — skylés padéties
koordinatés ‘ ‘ ‘

Z —absoliutus (su G91 DY
prieaugiu) apdirbimo ilgis

R — absoliutus (su G91
prieaugiu) atitraukimo dydis
F— pastuma 3‘
K — pragjimy skaicius

(naudojamas tik su kodu G91)

G87

Istekinimao ir jrankio rankinio iStraukimo ciklas

G88

IEtekinimo ir jrankio rankinio istraukimo ciklas su pauze

Plétimo, iStekinimo su atbuline pastima ciklas su pauze

NC-blokas: G98 (G99) G8I X... Y S GO |
Z..R...P... F.. K... —(0
X/Y — skylés padéties koordinatés @

Z— absoliutus (su G91 prieaugiu) - .- g-- -----
apdirbimo ilgis

R — absoliutus (su G91 prieaugiu)
atitraukimo dydis

P —jrankio buvimo trukmé
galiniame skylés taske

F— pastuma

K — pragjimy skaicius
(naudojamas tik su kodu G91)

-T----;

Ggo

Absoliu€iyjy koordinaciy
refimas

NC-blokas: GO0 GB1 X ... ¥... Z-
15 R+5 F...
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5.1 lentelés tesinys

Prieaugio koordinaciy rezimas -
NC-blokas: G91 GB1 X ... ¥...Z-15R-12 F... —= 51
T s G 5]
=
G91 g -
R
' T
]
:
Ggz Sukimosi daZnio ribojimas
Go3 Pastima programuojama jrankio eigomis/min
Programuocjama minutiné pastuma F, F/min
mm/min (minutinés pastimos nurodymas) 1 -
NC-blokas: GOAF...
Go4
Programuojama pastoma F apsisukimui,
mm/aps (pastimos apsisukimui =
nurodymas)
Gosg NC-blokas: G95 F...
Ggb Pastovaus pjovimo greifio rezimas, m/min
c Suklio pastovaus apsisukimy skaiciaus rezimas, aps/min
97 | NC-blokas: G97S...
Grijzti j pradine Z pozicija
NC-blokas: G98 GB1 X ... Y... Z-12
R+3 F...
Gg8
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5.1 lentelés tesinys

Grijzti j atitraukimo R pozicijg atlikus ciklg - — = [i]
NC-blokas: G99 GB1 X ... Y...Z...R... F... —=[3
- _?_ I L I
M
a
G99 . o
.-;4;" -: - -*.—_T--‘-
@ [ePe
)

Gioo AtZaukti veidrodinio koordinadiy atspindéjimo reiima

Gio1 Jjungti veidrodinio koordinaciy atspindéjimo rezima

G100 IEves:ti einamasias jrankio koordinates per RS-232 valdymo sistemos
sgsaja

G103 Programuojama, kiek valdymo programos eiluciy (bloky) sistema turi
apdoroti j priekj

Gio7 Cilindriniy koordinaciy rezimas

G1io- . . e ..

G129 Papildomy detalés koordinaciy sistemy (Nr. 7-26) pradzios

G136 Automatinis detalés koordinaciy sistemos pradzios nustatymas

G141 Erdving jrankio matmens kompensacija

(G143 Jrankio ilgio kompensacija penkiy asiy apdirbimo centruose

G150 KiZeniy frezavimo ciklas

G153 Penkiy adiy didelio naSumo grezimo vidinis ciklas

G154 Papildomy detalés koordinadiy sistemy P1-P99 pradzios

Gisg Penkiy asiy kairiniy sriegiy sriegimo vidinis ciklas

(G161 Penkiy adiy greZimo vidinis ciklas

G162 Penkiy adiy greiimo su pauze vidinis ciklas

G163 Penkiy asiy grezimo vidinis ciklas

G164 Penkiy asiy desininiy sriegiy sriegimo vidinis ciklas

(G165 Penkiy asiy skyliy istekinimo vidinis ciklas

(G166 Penkiy agiy skyliy iStekinimo vidinis ciklas

Gi1bg Penkiy asiy skyliy istekinimo vidinis ciklas su pauze

G174 Penkiy asiy ,kieto” kairiniy sriegiy sriegimo vidinis ciklas

G184 Penkiy adiy ,kieto"” desininiy sriegiy sriegimo vidinis ciklas

G187 Mustato apdirbimo tiksluma ir didZziausia kampy suapvalinimo spindulj

(G188 ISkviecia programag i$ atitinkamos lentelés
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5.2 lentelé. G kodai, naudojomi tekinimo stakliy bei apdirbimo centry valdymo programose
G kodo apraas
2

Greitojo pozicionavimo judesys
NC-blokas: GO X40 Z5

Goo

Tiesinés interpoliacijos judesys
NC-blokas: G1 X40Z-20 F...

Go1

Apskritiminés interpoliacijos judesys
pagal laikrodZio rodykle

NC-blokas: G2 X80 Z-40 R20 F...

R — apskritimo segmento spindulys

Goz

Apskritiminés interpoliacijos judesys
prie3 laikrodzio rodykle

NC-blokas: G3 X120 Z-60 R20 F...

R — apskritimo segmento spindulys

Go3

Gog Uidelsimas (pauzé)
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5.2 lentelés tesinys

Gos S:J.klif:- tikslios apskritiminés pastimos rezimas stakléms su valdoma C
azimi
Gog | Tiksliojo sustabdymo pagal asis rezimas (nemodalinis)
G1o Duomeny priskyrimas (aktyvavimas) valdymo programa
Gi11 Duomeny atsaukimas {deaktyvavimas)
G12.1 | Interpoliacija — judesys polinémis koordinatémis (jjungti)
G13.1 | Interpoliacija — judesys polinémis koordinatémis (i5jungti)
G14 Pagalbinio suklio rezimas
Gig Pagalbinio suklio rezimo atSaukimas
G1y Plokitumos XY pasirinkimas
Ga8 Plokstumos ZX pasirinkimas
Gig Plokitumos YZ pasirinkimas
Gz2o Coliné matavimo sistema, duomenys coliais
G21 Metriné matavimo sistema, duomenys milimetrais
Gz27 Patikrinti atskaitos taska
G28 Grazinti revolverine galvute j stakliy nulinj (atskaitos) taska
Gz2g Grijzti i5 stakliy nulinio (atskaitos) tasko
G30 Grijzti j 2,3 ir 4 atskaitos tafkus
G Praleidimo funkcija
G3z2 Sriegimo peiliu rezimas
Guo AtSaukti peilio virsinés suapvalinimo spindulio kompensavimo rezima
NC-blokas: GA0 GO1 X... Z...
Taikyti peilio virstnés
spindulio kompensacijag
kairéje nuo
Gs1 uipn:]:gramuotc-s
trajektorijos
NC-blokas: G41 GO1 X... Z...
Taikyti peilio virsinés
spindulio kompensacijg
deidinéje nuo
G42 . N
uzprogramuotos trajektorijos
NC-blokas: G42 GO1 X... Z...
G445 Padidinti jrankio korekcijg
G46 | SumaZinti jrankio korekcijg
G47 Jrankio korekcija padidinti dvigubai
Gy48 |rankio korekcija sumazinti dvigubai
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5.2 lentelés tesinys

Jrankio pozicijos registracija/ suklio stkiy apribojimo rezimas, aps/min

G50 | NC-blokas: G50S...
G52 Lokalinés koordinaciy sistemos nustatymas

Gs3 Pereiti j stakliy koordinaciy sistema

G54 Detalés koordinaciy sistemos Nr. 1 pradiia

Gsgg Detalés koordinaciy sistemos Nr. 2 pradzia

Gs56 Detalés koordinaciy sistemos Nr. 3 pradiia

Gs7 Detalés koordinaciy sistemos Nr. 4 pradzia

Gg8 Detalés koordinaciy sistemos Nr. 5 pradiia

Gs59 Detalés koordinaciy sistemos Nr. 6 pradzia

G6a Sustabdymo pagal asis rezimas

Gby Sustabdymo pagal adis rezimo G61 atSaukimas

Gog Makroprogramos iskvietimas
ISbaigimo ciklas

NC-blokas: G70 P... Q...

P —igbaigimo pragjimy

skaiius pirmajame
bloke

Q —izbaigimo pragjimy
Gyo skaiius paskutiniame
bloke

U —isbaigimui skirtos
uzlaidos dydis X kryptimi
(skersmens nurodymas)
W — isbaigimui skirtos uzlaidos dydis Z kryptimi
SP/EP — apdirbimo ciklo pradzios ir pabaigos taskas

IZilginio rupiojo tekinimo
ciklas

1. NC-blokas: G71 U1...
R...

U — pjovimo gylis
(spindulio nurodymas),
R — atsarginé reikimé

2. NC-blakas: G71 P... Q...
U2.. W..

P —itbaigimo pragjimy
skaicius pirmajame bloke
Q — ifbaigimo pragjimy skaiéius paskutiniame bloke

U —i3baigimui skirtos uzlaidos dydis X kryptimi (skersmens nurodymas)
W — isbaigimui skirtos uzlaidos dydis Z kryptimi

G71
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5.2 lentelés tesinys

G7z2

Rupiojo fasoninio tekinimo ciklas
1. NC-blokas: G72 W,... R...

W — pjovimo gylis,

R — atsarginé reikimé

2. NC-blokas: G72 P... Q... U... W2...
P —isbaigimo
pragjimy skaicius
pirmajame bloke
Q —itbaigimo
praéjimy skaicius
paskutiniame
bloke

U —ibaigimui
skirtos uzlaidos
dydis X kryptimi
(skersmens

nurodymas) G/72 ™
W —isbaigimui
skirtos uzlaidos
dydis 7 kryptimi

G73

Kopijuojamojo pasikartojanciojo fasoninio tekinimo X ir Z asiy kryptimi
ciklas

1. NC-blokas:
G73 Ul..W1..
R...
U—atstumo ir
krypties
nustatymas X
asies atzvilgiu
(spindulio
nurodymas)
W —atstumo ir
krypties
nustatymas Z
asies atzvilgiu
R — praéjimy skaicius rupiajam tekinimui

2. NC-blokas: G73 P... Q... U2... W2...

P —isbaigimo pragjimy skaicius pirmajame bloke

Q —isbaigimo praéjimy skaitius paskutiniame bloke
U —ibaigimui skirtos uzlaidos dydis X kryptimi (skersmens nurodymas)
W —iZbaigimui skirtos uzlaidos dydis Z kryptimi
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5.2 lentelés tesinys

Skyliy grezimo ir grioveliy formavimo galiniame pavirdiuje ciklas. Siame
cikle galimi trys pavirgiaus formavimo variantai
=== []i]
-—@

1 variantas:

grezimas —'_‘ m,
1. NC-blokas: GT74
R..

R—graito |  |eemem-
istraukimo dydis
2. NC-blokas: G74
Z.. Q..

Z —greiamos
skylés gylis

Q — grezimo ilgis Z adies kryptimi (be zenklo, pm)

F

2 variantas:
iSilginis rupusis
apdirbimas

(tekinimas) i
iskaitant drozlés
G74 lauzyma

1. NC-blakas: G74
Ri...

R — peilio G74
atitraukimo dydis Lo .
2. NC-blakas: G74
X..Z..P..Q..R2..
X —apdirbamojo galinio pavirgiaus skersmuo

Z — apdirbimo ilgis

P —jrankio perstamimo/poslinkio dydis X asies kryptimi (be zenklo, pm)
Q — pjovimo Z aZies kryptimi gylis (be zenklo, pm)

R —jrankio atstumas nuo apdirbamojo galinio pavirSiaus

3 variantas: grioveliy jpjovimas su atitraukimu Z a3ies kryptimi (skersine)
iskaitant drozlés lauzyma

1. NC-blokas: G74 Ry...

R — peilio atitraukimo dydis

2. NC-blokas: G74 X... Z... P... Q... R20

X —apdirbamojo galinio pavirgiaus skersmuo

Z — apdirbimo ilgis/gylis

P —jrankio perstimimo/ poslinkio dydis X aSies kryptimi (be zenklo, pm)
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5.2 lentelés tesinys

G74

Q — pjovimo Z adies
kryptimi gylis (be -—F [
zenklo, pm) _|_| o _]
R — jrankio atstumas

nuo apdirbamojo .

galinio pavirSiaus (0 j~
arba L |

neprogramuojamas) T

G7s

IZilginis galinio paviriiaus tekinimo ciklas

1 variantas 1: galinio pavirsiaus rupusis tekinimas jskaitant drozlés
lauiyma

1. NC-blokas: G75 R1... —
R — peilio atitraukimo

dydis

2. NC-blokas: G75 X...
Z.. P.Q..R2.

X — apdirbamojo galinio
pavirsiaus skersmuo

Z — apdirbimo ilgis/gylis
P — pjovimo gylis X
asies kryptimi (be
zenklo, pm)

Q — jrankio perstimimeo/poslinkio dydis 7 adies kryptimi (be zenklo, pm)
R — jrankio atstumas

. . EEE GO
nuo apdirbamojo \-:j

galinio pavirsiaus e
2 variantas: grioveliy —I_l eEEml -
ipjovimas su o jﬂ
atitraukimu X adies .{ lﬂ
kryptimi (iSilgine)
iskaitant drozlés .
lauiyma i a
1. NC-blokas: G75 R1... s
R — peilio atitraukime 7 T ] "ﬁ'@}
dydis

[ ¢ ]
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5.2 lentelés tesinys
2. NC-blokas: G75 X... Z... P... Q... R20

X — apdirbimo skersmuo

Z —apdirbimo ilgis/gylis

G7s P — pjovimo gylis X aZies kryptimi (be zenklo, pm)

Q — jrankio perstimimo/poslinkio dydis 7 asies kryptimi (be Zenklo, pm )
R — jrankio atstumas nuo apdirbamojo galinio pavirsiaus (0 arba
neprogramuojamas)

Kartotinis sriegio jpjovimo peiliu ciklas

1. NC-blokas: G786 P so¢ so¢ Q... Ry...

P — kartotiniy pragjimy skaicius, nuozulos dydis, jrankio virsinés kampas
Q — minimalus pjovimo gylis (nurodomas spindulio dydziu, pm)

R —iSbaigimo uzlaida (nurodoma spindulio dydziu, mm)

2. NC-blokas: GT6 X... Z... R;0 P... Qz... F...

X — sriegiamojo pavirSiaus skersmuo

Z — sriegiamojo pavirsiaus ilgis

R — sriegio suapvalinimo spindulio skirtumas (jeigu R=0, tai gali bati
suformuojamas
G76 tiesus sriegis)

P —sriegio profilio
aukstis (5i reikSmeé
yra nurodoma
spindulio dydziu,
pm)

Q — pjovimo gylis
pirmajame
praéjime (spindulio
dydis, pum)

F — sriegio zingsnis

G77 Nuopjovy frezavimo ciklas staklémis su aktyviu jrankiu
G8o Apdirbimo cikly atSaukimas
G8a ASiniy skyliy centravimo ciklas

G82 ASiniy skyliy centravimo, grezimo ciklas

Grezimo ciklas

1 variantas: greitos eigos grezimo ciklas su grazto pasikartojanciu
istraukimu

NC-blokas: GB3 X...Z... R... Q... P... F...

GB3 X — skylés padéties duomenys (skersmuo)

Z — gretiamos skylés gylis

R — atstumas nuo pradinio tasko (Z koordinaté) iki tasko R

Q — pjovimo gylisfilgis kiekvienu grezimo jsigilinimu (be Zenklo, pm)
F — pastuma
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5.2 lentelés tesinys

-3

-— [

ciklas su graito
pasikartojanciu
istraukimu

P —jrankio buvimo

trukmé galiniame ‘I—|
iSgreftos skylés

tazke (be Zenklo,
ms)

2 variantas: grezimo

NC-blokas: G83 X...

pradinio tako (2
koordinaté) iki
tatko R

Q — pjovimo

Z..R..Q..P..F.

X — skylés padéties —I_\
duomenys

(skersmuo)
Z —grefiamos

skylés gylis

R — atstumas nuo =2

=1

gylis/ilgis
kiekvienu grezimo jsigilinimu (be zenklo, pm )

P —jrankio buvimo trukmé galiniame iSgreZtos skylés taske (be Zenklo,

ms)

F — pastuma

3 variantas:
grezimo ciklas be
grazto
pasikartojancio
istraukimo
NC-blokas: G83
X..Z.R.P.F.
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5.2 lentelés tesinys

1

2

GBg

Sriegio sriegimo sriegikliu ciklas (a3inés skylés)
MNC-blokas: G84 X... Z... R... Po... F...

X - skylés
padéties
duomenys
(skersmuo)
Z—sriegio ilgis
R —atstumas
nuo pradinio
tatko (7
koordinaté) iki
tatko R

P —jrankio
buvimo trukmeé
galiniame
jsriegtos skylés taske (neprogramuojama arba 0)
F — sriegio Zingsnis

.'|||I'||:.:||III IHIII:I'N!I

| -|||I||' L

Plétimo,

istekinimo | -+
ciklas ~—@
(adinés
skylés) su G85

atbuline G1 ]
pastuma SP/EP

NC-blokas: o L
G85X..Z.. | [ £ """""""@""&B

R... P... F..
X —skylés

déti ~ L e | e
padéties - u
duomenys a

(skersmuo)

Z — apdirbamosios skylés ilgis/gylis

R — atstumas nuo pradinio tatko (Z koordinaté) iki tafko R

P —jrankio buvimo trukmeé galiniame skylés tatke (be zenklo, ms)
F— pastuma

G86

Plétimo, istekinimo ciklas (aSinés skylés) be atbulinés pastimos

GEB7

IStekinimo ir jrankio rankinio istraukimo ciklas

G88

IStekinimo ir jrankio rankinio istraukimo ciklas su pauze

GBg

I5tekinimo su atbuline pastima ciklas su pauze
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5.2 lentelés tesinys

Ggo

IZilginio tekinimo ciklas

1 variantas: isilginio tekinimo ciklas

NC-blokas: G90 X... Z... F...

= e ]
-—E@

™|

Penkiems skirtingiems skersmenims:

NC-blokai:

-—@ — ciklo esant

skersmeniui ©X;

skersmeniui Xz

%) skersmeniui @X:

skersmeniui ©1X,

e t———— N... Xs... — ciklo esant

skersmeniui ©Xs

2 variantas:

tekinimo ciklas

Z..R..F..

o
:

)
-
-

2
G90 !
R aas

N... GO0 X;... Z- ... FO.25

M... Xz... — ciklo esant
N... Xs... — ciklo esant

ﬂ‘ N... Xs... — ciklo esant

kiginio pavirSiaus

NC-blokas: G90 X...
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5.2 lentelés tesinys

Sriegimo ciklas
1 variantas:
sriegimo
cilindriniame
pavirSiuje ciklas
NC-blokas: G92 X...
Z.. F.
[ X ]
G92 l
TTTTTTTTTTTTT [ I 2 '
Ggz
2 variantas:
sriegimo kiginiame
pavirsiuje ciklas
NC-blokas: G92 X...
Z..R..F.
Galinio pavirSiaus tekinimo
ciklas
1 variantas: tiesaus galinio :
paviriiaus tekinimo ciklas —|—| 1]
NC-blokas: G94 X... Z... F... ¥
a O
|
a i
[2.] I
694 - [0 [Z:] 694 t n
-—[A B e -"E:
@ |
—|_‘ —
G94 1 l
X |
e
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5.2 lentelés tesinys
2 variantas: kiginio galinio
paviriiaus tekinimo ciklas
NC-blokas: G94 X... Z... R-... R GO
F ~—a
Go4
G94 I
coommmmmmmmmmmemmEmemmmmm———— -
G Pastima programuojama vienetais/aps (pastimos apsisukimui
95 nurodymas)
Ga6 Pastovaus pjovimo greifio reZzimas, m/min
9% | NC-blokas: G96S...
G Suklio pastovaus apsisukimy skaiciaus rezimas, aps/min
97 | NC-blokas: G97s...
Pastuma F programuojama
vienetais/min (minutiné
pastima , mm/min)
Gg8 NC-blokas: G938 F...
Pastuma F programuojama
vienetais/aps (pastuma
apsisukimui, mm/aps)
G99 NC-blokas: G99 F...
Gioo | AtSaukti veidrodinio koordinaciy atspindéjimo rezima
G1o1 | Jjungti veidrodinio koordinadiy atspindéjimo rezima
G102 |Svesti einamasias jrankio koordinates per R5-232 valdymo sistemos
s3saja
G103 Programuojama, kiek valdymo programos eiluciy sistema turi apdoroti j
priekj
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5.2 lentelés tesinys

G1og | Strypo tiekimo jrenginio rezimas

G110 | Papildomos detalés koordinaciy sistemos Nr. 7 pradzia

(3111 | Papildomos detalés koordinaciy sistemos Nr. 8 pradzia

Dekarto XY koordinaciy transformavimo j polines XC reZzimas staklése su

G112 aktyviu jrankiu ir valdomaja C aSimi

G11 AtSaukti Dekarto XY koordinadiy transformavimo j polines XC
3 | koordinates rezima

G114-

Gl;;} Papildomy detalés koordinaciy sistemy (Nr. 9-24) pradzios

G154 | Papildomy detalés koordinadiy sistemy P1-P99 pradzios

G159-

(5155?1 Detaliy keitimo manipuliatoriaus valdymo kodai

G184 | Kairinio sriegio sriegimo sriegikliu ciklas (a3inés skylés)

G186 | Kairinio sriegio sriegimo sriegikliu Z aZies kryptimi vidinis ciklas

(G187 | Nustato apdirbimo tiksluma ir didziausig kampy suapvalinimo spindulj

Radialiniy skyliy deSininio sriegio sriegimo sriegikliu vidinis ciklas

G195 stakléms su aktyviu jrankiu

G196 Radialiniy skyliy kairinio sriegio sriegimo sriegikliu vidinis ciklas stakléms
su aktyviu jrankiu

G200 Revolverinés galvutés pasukimo jrankio greitojo pozicionavimo judesio

metu rezimas

Lenteléje pateikti pagrindiniai G kodai, dauguma ig kuriy naudojami ,Fanuc”, ,HAAS"
tekinimo ir frezavimo stakliy bei apdirbimo centry valdymo programose, taip pat MTS
(.Mathematisch technische software-entwicklung GmbH", Vokietija) programavimo
sistemoje, skirtoje SPV stakliy valdymo tikslams ir kitose panaSiose valdymo sistemose.
Taip pat pateikti G kodai, kurie Siuolaikinése SPV sistemose gal bit jau nebenaudojami,
taciau stakliy gamintojai juos taiko senesniy ir naujesnés kartos programavimao sistemy
suderinimui. Be to, kai kurie kodai veikia tik esant tam tikros komplektacijos SPV
stakléms. Atskirais atvejais stakliy gamintojas gali pasidlyti savus kodus jo gaminamy
stakliy valdymo sistemai.

5.1.3. M funkcijy kodai

Detaliy apdirbimo SPV staklémis metu neuztenka vien tik suteikti jrankiui judesius pagal
nustatytas koordinates, Batina atlikti ir kitus veiksmus su staklémis. Tai stakliy atskiry
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mazgy valdymas arba papildomos jrangos, esancios 3alia stakliy, valdymas. Valdymo
programose jvairias stakliy funkcijas jjungia M kodai. Funkcijos skirstomos j dvi grupes:
SPV stakliy funkcijas ir valdymo programos funkcijas. Apdirbant detale, Sios funkcijos
suteikia galimybe stakléms dirbti automatiniu rezimu.

SPV stakliy funkcijy kodai skirti atskiry stakliy mazgy jvairiems judesiams valdyti. Tai
stakliy suklio sukimosi jjungimas reikiama kryptimi arba sustabdymas, drozliy
konvejerio paleidimas ir sustabdymas, pjovimo jrankio pakeitimas, ausinimo skyscio
padavimas j pjovimo zona, stakliy apsauginiy dury atidarymas ir uzdarymas, jrankiy
détuvés atsukimas | pradine padétj ir t.t.

Antrosios grupés funkcijos skirtos stakliy programoms valdyti. Tai baty M kodai, skirti
pagrindinés programos sustabdymui ir paprogramiy iSkvietimui arba grizimui vél j
pagrindine programa, pavojaus skelbimui ir atSaukimui ir t.t.

Siy abiejy grupiy M kodai yra pateikti Zemiau esandiose 5.3 ir 5.4 lentelése.

5.3 lentelé. M kodai, naudojami frezavimo stakléms bei apdirbimo centrams programuoti

M kodas Apratas
1 2
Privalomas programos vykdymo sustabdymas negrjztant j programos
pradzig
NC-blokas: MO

Funkcija: jeigu programos bloke yra komanda MOQ, tai jwykdzius bloke
nurodyty veiksma, programos vykdymas yra sustabdomas.

Visi veiksmai, pvz., suklio sukimasis, ausinimo skyscio padavimas
laikinai nutraukiami.

Morint testi programa, uztenka paspausti NC-start mygtuka.

Si funkcija leidzia stakliy operatoriui paZalinti droZles, rankiniu bidu

Moo

pakeisti jrankj, pamatuoti apdirbamaja detale

Papildomas programos vykdymo sustabdymas

NC-blokas: M1

Funkcija: jeigu valdymo pulte yra jjungta papildoma programos
sustabdymo funkcija, programos vykdymas yra nutraukiamas tuo padiu
bidu, kaip ir esant komandai MOO.

Jeigu programos bloke yra komanda MO01, tai jvykdzius bloke nurodyta
veiksma, visi veiksmai, pvz., suklio sukimasis arba audinimo skyscio
padavimas laikinai nutraukiami.

Programa gali biti i5 naujo paleista nuspaudus NC-start mygtuka.
Jeigu papildoma programos sustabdymo funkcija yra ifjungta, tai
komanda MO1 yra ignoruojama. Operacija tesiama pereinant j sekantj

bloka

Moz Programos pabaiga negrjztant | jos pradzig

Mo
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5.3 lentelés tesinys
Suklio sukimosi jjungimas pagal laikrodZio rodyklés @
krypti
NC-blokas: M3...
B
Mo3
Suklio sukimosi jjungimas pries laikrodZio rodyklés @
krypti
NC-blokas: MA4...
i)
Mog

Suklio sukimosi sustabdymas
NC-blokas: M5...

(e )

Mog

Mob Jrankio keitimas suklyje

Moy Ausinimo (oru) jjungimas
Ausinimo jjungimas.
NC-blokas: M8...

MoB Komanda MO8 jjungia aufinimo siurblj.
Pastaba: staklése, turinc¢iose antrajj auSinimo siurblj, audinimas
jjungiamas komanda MO07

Mog Ausinimo igjungimas. Komanda M09 iSjungia ausinimo siurblj.
NC-blokas: M9...

Maio 4-osios valdomos asies uiblokavimas stabdziu

M1a A-osios valdomos agies stabdZio atleidimas

Mi2 5-osios valdomos agies uzblokavimas stabdziu

M1z 5-osios valdomos aSies stabdzio atleidimas

M16 Jrankio suklyje pakeitimas (tas pats kaip ir MOB)
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5.3 lentelés tesinys

Mag/ Paleciy keitiklio komandos. Naudojamos tik stakliy techninio

M18 aptarnavimo metu
Mig Suklio kampiné orientacija
M21— , , .. .
Kodai papildomoms funkcijoms aktyvuoti
Mz8
Programos pabaiga griztant j pirmaja eilute
NC-blokas: M30
Funkcija: 5i komanda informuoja valdymo sistemg, kad uzduota
M30 programa yra jvykdyta.
Suklys bei ausinimo siurblys yra sustabdomi ir nutraukiamas
automatinis darbo rezimas.
Komanda M30 sugrazina j programos pradzig. Komanda MO02 atlieka tg
pacig funkcijg kaip ir komanda M30
M3 Drozliy konvejerio jjungimas
M33 Drozliy konvejerio sustabdymas
M3s Programiskai valdomos ausinimo tGtos nuleidimas per vieng pozicijg
M3g Programiskai valdomos audinimo titos pakélimas per viena pozicijg
Mg Zemiausios pavaros jjungimas
M2 Aukidiausios pavaros jjungimas
Mzo Paleciy keitimas
M52~ Kodai papildomoms funkcijomns aktyvuoti
MG8
Mys Atskaitos tasko nustatymas matavimams naudojant kodus G35 ir G136
M76 Meatnaujinama informacija ekrane
M77 Informacijos ekrane atnaujinimas

Pavojaus signalo paskelbimas, jei vykdant kodus G31, G36 ir G37
gautas signalas i3 matavimo liestuko

Pavojaus signalo paskelbimas, jei vykdant kodus G31, G36 ir G37
negautas signalas i matavimo liestuko

M79
MBo Stakliy apsauginiy dury atidarymas

MBa1 Stakliy apsauginiy dury uzdarymas

Jrankio suklyje atleidimas (naudojamas tik techninio aptarnavimo
metu)

MB3 Oro apipatimo jtaiso jjungimas

M82

MBs Oro apipitimo jtaiso iSjungimas
Jrankio suklyje uzspaudimas (naudojamas tik techninio aptarnavimo
metu)

ME86
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5.3 lentelés tesinys

Ma8 Ausinimo skyscio tiekimo per suklj jjungimas

M&g Ausinimo skyscio tiekimo per suklj iSjungimas

Mgg llgos trukmeés pauzé

Mgb Peréjimas prie nurodytos programos vietos, kai néra signalo

Mg7 Kreipimasis j lokaline paprograme

Kreipimasis | paprograme
NC-blokas: M98 P34321
Pagrindiné programa ikviedia paprograme 04321, pvz., kontiro linijy
aktyvavimui.

Funkcija: paprogramé gali turéti iki 999 pakartojimuy.
Paprogramé gali iSkviesti kitg paprograme.

Paprogramés gali biiti jterptos viena j kitg keturiais lygmenimis.

Pagrindiné programa Paprograme

| R
o  nuo. e

Niﬂ M38 P34321

CETTTEND CEETITEND

Funkcija: kai tenka apdirbti t3 patj pavirsiy daug karty arba kartoti tuos
pacius veiksmus apdirbant vienodus pavirsius, yra raSomos atskiros
programos, kurios vadinamos M98 P

paprogrameémis.

Kai paprogramés funkcija yra

ivykdyta, griztama j pagrindine Paprogramés Paprogrames
programa pasikartojimy skaiius numeris

Paprogrameés pabaiga ir grizimas j pagrindine programa
NC-blokas: M99

Funkcija: 5i komanda informuoja valdymo sistema, kad iskviesta
paprogramé yra pilnai jvykdyta

Maioa Tepimo ausinimo skysfio taupymo reZimas vykdant vidinius ciklus

Mgg

Mio2 Jjungtas tepimo ausinimo skysc¢io taupymo reZimas
Mio3 AtSauktas tepimo auSinimo skysc¢io taupymo rezimas
M1iog Duomeny jvedimas klaviatara
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5.4 lentelé. M kodai, noudajomi tekinimo stakléms bei apdirbimo centrams programuoti

M kodas Aprasas
1 p

Privalomas programos vykdymo sustabdymas negrjitant j programos
pradzig
NC-blokas: MO
Funkcija: jeigu programos bloke yra komanda MO0, tai jvykdzius bloke
nurodyta veiksma, programos vykdymas yra sustabdomas.

Moo e . . — vi v .
Visi veiksmai, pvz., suklio sukimasis, auSinimo skyscio padavimas
laikinai nutraukiami.
Morint testi programa, uztenka paspausti NC-start mygtuka.
Si funkcija leidzia stakliy operatoriui pasalinti drozles, rankiniu biidu
pakeisti jrankj, pamatuoti apdirbama detale
Papildomas programos vykdymo sustabdymas
NC-blokas: M1
Funkcija: jeigu valdymo pulte yra jjungta papildoma programos
sustabdymeo funkcija, programos vykdymas yra nutraukiamas tuo
paciu bidu, kaip ir esant komandai M0O.
Jeigu programeos bloke yra komanda MO01, tai jvykdZius bloke nurodyta

Mo . . . . — L v,
veiksma, visi veiksmai, pvz., suklio sukimasis arba audinimo skyscio
padavimas laikinai nutraukiami.
Programa gali biti i$ naujo paleista nuspaudus NC-start mygtuka.
Jeigu papildoma programos sustabdymo funkcija yra iSjungta, tai
komanda MO1 yra ignoruojama. Operacija tesiama pereinant | sekantj
bloka

Moz Programos pabaiga negriztant | jos pradiig
Suklio sukimasis j priekj
Suklio sukimosi jjungimas
pagal laikrodzio rodyklés
krypt] "
NC-blokas: M3... R 5 ,

Mo3 Funkcija: sukimosi kryptis Ef_'_|
yra nustatoma Zidrint nuo
stakliy suklio pusés, t.y.
teigiamos Z asies linijos
kryptimi
Suklio sukimasis atgal. Suklio
sukimosi jjungimas pries laikrodZio
rodyklés kryptj

Moy NC-blokas: M4...
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5.4 lentelés tesinys

1
Suklio sustabdymas
NC-blokas: M5...
Mog
Auginimo jjungimas. Komanda MOS8 jjungia auSinimo siurblj.
Mo8 NC-blokas: M&...
Pastaba: staklése, turinCiose antrajj auSinimo siurblj, auSinimas
jjungiamas komanda MO7
Mog Ausinimo iSjungimas. Komanda M09 ifjungia ausinimo siurblj.
NC-blokas: M9...
Mio Griebtuvo kumsteliy suspaudimas
Maa1 Griebtuvo kum3teliy atleidimas
Mai2 Oro apiputimo jtaiso jjungimas
Ma3 Oro apipitimo jtaiso iSjungimas
M1 Pagrindinio suklio stabdfio uispaudimas
Maisg Pagrindinio suklio stabdzio atleidimas
May Revolverinés galvutés sukimasis | priekj
M8 Revolverinés galvutés sukimasis atgal
M1ig Suklio kampiné orientacija
Mz1 Arkliuko judéjimas j priekj
M2z Arkliuko judéjimas atgal
Mz23 Sriegio nuozulos pjovimas
M2y Sriegio nuozulos pjovimo at3aukimas
M21- Kodai papildomoms funkcijoms aktyvuoti
M28
Programos pabaiga grjztant | pirmaja eilute
NC-blokas: M30
Funkcija: 5i komanda informuoja valdymo sistemg, kad uzduota
M30 programa yra jvykdyta.
Suklys bei ausinimo siurblys yra sustabdomi ir nutraukiamas
automatinis darbo rezimas.
Komanda M30 sugrazina j programos pradzig. Komanda M02 atlieka
ta patia funkcija kaip ir komanda M30
M31 Drozliy konvejerio jjungimas
M33 Droiliy konvejerio sustabdymas
M36 Detaliy gaudyklés pakélimas
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5.4 lenteles tesinys
M3y Detaliy gaudyklés nuleidimas

M3B8 Suklio sikiy kitimo apribojimas

M3g Suklio sukiy kitimo apribojimo atfaukimas

Mg Zemiausios pavaros jjungimas

Mgz Aukiciausios pavaros jjungimas

Mgz Revolverinés galvutés atleidimas

M s Revolverinés galvutés uzblokavimas

Tﬂil‘; Kodai papildomoms funkcijoms aktyvuoti

M76 Neatnaujinama informacija ekrane

My7 Informacijos ekrane atnaujinimas

M78 Pavojaus signalo paskelbimas, jei vykdant koda G31 gautas signalas i3
matavimo liestuko

M79 Pavojaus signalo paskelbimas, jei vykdant kodg G31 negautas signalas

i5 matavimo liestuko
M8z Stakliy apsauginiy dury atidarymas

MB6 Stakliy apsauginiy dury uzdarymas

Mas Auginimo tiekimo dideliu slégiu jjungimas
Mag Auginimo tiekimo dideliu slégiu iSjungimas
Mg3/Mgs, | Kodai naudojami darbui su ,HAAS" firmos strypo tiekimo jrenginiu
Mgg llgos trukmeés pauzé
Mgb Peréjimas prie nurodytos programos vietos, kai néra signalo

Mgz Kreipimasis j lokaline paprograme

Kreipimasis j paprograme

NC-blokas: M9 P1234

Pagrindiné programa iskviecia paprograme 01234, pvz., kontdro linijy
aktyvavimui.

Funkcija: kai tenka apdirbti tg patj pavirdiy daug karty arba kartoti
tuos padius veiksmus apdirbant vienodus paviriius, yra raSomos
atskiros programos, kurios vadinamos paprogramémis.

Kai paprogramés funkcija yra jvykdyta, griztama j pagrindine programa
Paprogrameés pabaiga ir grizimas j pagrindine programa

NC-blokas: M99

Funkcija: 3i komanda informuoja valdymo sistema, kad iSkviesta
paprogaramé yra pilnai jvykdyta

Maog Irankiy liestuko istraukimas

MgB

Mgg

Miog Irankiy liestuko jtraukimas

Maiog Duomeny jvedimas klaviatira
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5.4 lentelés tesinys

Mi1g Pagalbinio suklio kampiné orientacija

M1z21-

Kodai papildomoms funkcijoms aktyvuoti
M128 pap ] YV

MNaudojamas darbui su besisukandiais jrankiais — jrankiy suklio
Ma133 . C

paleidimas suktis j priekj

Maudojamas darbui su besisukandiais jrankiais — jrankiy suklio
M134 L .

paleidimas suktis atgal
M13s MNaudojamas darbui su besisukandiais jrankiais — jrankiy suklio

sustabdymas

M1s3 Pagalbinio suklio sukimasis j priekj

Mgy Pagalbinio suklio sukimasis atgal

Maigs Pagalbinio suklio sustabdymas

Mags Suklio sujungimas su C valdomos aZies varikliu

Maigs Suklio atjungimas nuo C valdomos adies variklio

Lenteléje pateikti pagrindiniai M kodai, dauguma i3 kuriy naudojami ,Fanuc” , ,HAAS"
firmos (JAV) tekinimo ir frezavimo stakliy bei apdirbimo centry valdymo programose,
taip pat MTS (,Mathematisch technische software-entwicklung GmbH", Vokietija)
programavimo sistemoje, skirtoje SPV stakliy valdymo tikslams ir kitose panasiose
valdymo sistemose. Taip pat pateikti kodai, kurie naudojami esant papildomiems
jrenginiams ir jtaisams prie SPV stakliy (pavyzdziui, strypo tiekimo jrenginys, detaliy
gaudyklé, paleciy keitiklis ir pan.). Jeigu SPV stakliy komplektacijoje néra tokiy jrenginiy
ar jtaisy, tai atitinkami kodai {jeigu jie uzradyti programoje) nebus vykdomi.

5.1.4. G kody panaudojimo pavyzdziai kontoro apdirbimo
programy sudarymui

5.5 ir 5.6 lentelése pateikti tekinamy ir frezuojamy detaliy kontdry apdirbimo
pavyzdziai taikant G kodus.
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5.5 lentelé. Tekinimo pavyzdys

VLA ELEEEE EN ST Tekinamas detalés kontiras

Technologijos kelio

Technologijos kelio apraZo paaitkinimas

aprasymas G kodais
GO X15 Z15 Jrankio pradzios taskas P1
G1 X0 Z0 Jrankio priartéjimas iki kontlro pradzios tasko P2
G3IX27-2R2 Kontaro iSorinio spindulio tekinimas iki taSko P3
G2 ¥4 Z-4R2 Vidinio spindulio tekinimas iki tasko P4
G1 X8 Galinio pavirSiaus tekinimas iki tatko P5
G1X10Z-6 Kontiro nuozulos tekinimas iki tatko P&
GO ¥15 Z15 Jrankio atsitraukimas nuo kontiro j pradinj taskg P1

Pastaba: kontiras apra3ytas be bitinosios spindulio kompensacijos.
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5.6 lentelé. Frezavimo pavyzdys

LR EEEE LTSS Frezuojamas detalés kontlras

Technologijos kelio
aprasymas G kodais
GO0 X10Y10 25
G0 Z-10
G1X0YO0

G1Y-45
G2 X-5Y-50R>

G1 X-20
G1Y-5

G2 X-15 Y0 RS

G1 X0

GO X10 Y10

GO 5

Technologijos kelio apraso paaiskinimas

Jrankio atskaitos tatkas P1

Jrankio priartéjimas iki kontaro Z aSies kryptimi
(vertikaliai)

Jrankio priartéjimas iki kontdro X ir ¥ asiy kryptimis
(taSkas P2)

Kontiro dediniojo Sono apdirbimas ¥ asimi iki tasko P3

Kontiro deginiojo apatinio spindulio frezavimas pagal
laikrodzio rodykle iki taSko P4

Kontiro apatinés dalies frezavimas X asimi iki tasko P5
Kontiro kairiojo kraSto frezavimas iki tasko PG
Kontiro kairiojo virSutinio spindulio frezavimas pagal
laikrodzio rodykle iki taSko P7

Kontlro virsutinés dalies frezavimas X asimi iki tatko
P2

Jrankio atsitraukimas plokStumoje nuo kontdro iki
jrankio atskaitos tasko P1

Irankio atsitraukimas j pradinj taska P1 7 aSies kryptimi
(vertikaliai)

Pastaba: kontiiras apradytas be bitinosios spindulio kompensacijos.
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5.2. Pagrindiniai programos sudarymo principai

MTS (Mathematisch Technische Software — Entwicklung, GmbH, Vokietija) firmos
programavimo paketas yra skirtas darbui personaliniu kompiuteriu, norint sukurti
tekinimo arba frezavimo modeliavimo programas, kurios véliau jkeliamos j SPV stakles
realioje gamyhboje.

MTS programa paleidziama & ,MTS\MTS CNC-System 7.5\" aplinkos, pasirinkus

paleidimo bylg (failg) MtsTopStart.exe arba paspaudus H piktograma. Paleidus Zig
byla, ekrane atveriamas programos langas, pavaizduotas 5.4 pav.

Siame prEIdiiUS Iange a SATE TopStart = [=
virsutiniame meniu matomi B ont_ et
\ . ) i,
TopTurn, TopMill, TopFix, o ¥ S
Ve Tum Taphdal TopChM 1B

TopCAM 2D ir TopCAM 3D bei

TopTrain program aket RUP ToriPN T et
prain programy pakety 222
pasirinkimai. Cantat PALZ00T Turs e
Wachine: PAL-TC Aeitninck

Wrkapuace Conil E¥achina (¥ ]

HCEH

5.4 pav. MTS programos pradZios — —
ﬂﬂ'ngﬂ'ﬂ : I;:-r;:?mmm

& Taiuiock

= Tuamek pagisardg: 16 RC Pk
TopTurn — tai programinis
paketas, naudojantis
PAL2009, UTC, Fanuc, Mazak, Het

Siemens ir kitas 150 programavimo kalbas, ir skirtas detaliy apdirbimo programavimui
5PV tekinimo staklémis, su galimybe detalés perstatymui j kitg suklj, aktyviy jrankiy
panaudojimu apdirbant galinius, cilindrinius ir kreivalinijinius pavirSius. Be to, paketas
gali bati naudojamas rasant apdirbimo programas cecho salygomis, daugiapoziciniy
revolveriniy galvudiy programavimui esant jvairiems SPV valdikliams, modeliucjant
ruoiiniy apdirbima, parodant apdirbimo ir jrankiy kelius 3D erdvéje.

TopMill — tai programinis paketas, naudojantis PAL2009, UTC, Fanuc, Heidenhain,
Siemens ir kitas 150 programavimo kalbas, ir skirtas detaliy apdirbimo programavimui
SPV frezavimo staklémis, taikant daugiapusj detalés frezavima. Be to, paketas gali biti
naudojamas rasant programas metalo ir medienos apdirbimo SPV frezavimo stakléms
cecho salygomis, detaliy apdirbimo modeliavimui 3D erdvéje.

TopTrain — darbo su SPV staklémis pagrindai (bendra informacija apie apdirbima,
tekinimo pagrindai, frezavimo pagrindai).

TopFix — darbo parametry nustatymai, jrankiai, jrankiy pasirinkimas, jrankio korekcijos
reikimés, ruosinio uzspaudimas ir ruosinio padéties nulinis taskas.
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TopCAMZD  programinis paketas skirtas pasiruosimui:
.. we vep o . _— . Simulztar. ..
techniniy bréZiniy aiskinimas ir kirimas, CAM jvadas
apdirbimui tekinimu naudojant simetrikus sukimosi kino T
formos ruodinius ir aktyvius jrankius, CAM jvadas 2%D
apdirbimui frezavimu.
TopCAM 3D — 3D-CAM programinis paketas skirtas
daugiapusiam detalés apdirbimui su atpazinimo funkcija. TarErEe k=
5.5 pav. MTS programaos lango desinés pusés meniu
; NC Print...
MTS programos meniu dedingje lango puséje nuspaudus
atitinkama mygtuka (5.5 pav.), galima pasirinkti Zias funkcijas: TopCAM 30,

# Simulator — modeliavimas,

» NCEdit — PV programos redagavimas,
¥ Transmission — perdavimas, siuntimas,
¥ NC-Setup — PV nustatymai,

¥# NC Print — PV programos spausdinimas.

5.2.1. MTS programos tekinimo procesui

Standartingje Windows aplinkoje jjungus MTS programa, norint pradéti darba tekinimo
aplinkoje, pagrindiniame programos lange kairiuoju pelés klavisu spaudziamas TopTurn
{apdirbimas tekinimu) mygtukas (5.4 pav.).

Po to, funkcija Workspace (darbo aplinka) leidzia pasirinkti vieng i$ darbo aplinky,
kurios naudoja PAL, FANUC ar SINUMERIC programavimo kalbas.

Pasirinkus darbo aplinka, & O i =]
apadioje matyt

informacijos langas

(Informetion) apie

pasirinktg darbo aplinka,
ty. stakles ir jranga.
Toliau, paspaudus
Simulator

{modeliavimas) mygtuka,

galima pradéti naujos
programos kirimg, ty. [l fame o]
atidaromas 3D stakliy o - R
modeliavimo langas (5.6

pav.).

5.6 pav. 30 tekinimo stakliy modeliavimo langas
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Morint atidaryti ar redaguoti jau sukurtg programa, | information | MC Fragrams
spaudiiamas NC Programs (skaitmeninio valdymo |/ S M Pregams

- , COLB abdedplate
programos) mygtukas. Jj nuspaudus, atsidaro esamy Abdedpiattel WSV Ferler.fc
programy sarasas (5.7 pav.).

Abdeckplatte 10, frc
Abdeckplatte 1L.frc
Ahdeckplatted. o
Ahdeckplatte4 fnc
Abdediplatte 5. fnc
Ahdeckplattes. iz
Abdeckplatte . fic
Abdeckplatted. fnc
JAbdediplattes. fnc
Bzndymas 2.inc
Cemrotel_17.fnc

W 2 E‘} " @ ' 4rhp e T +% 5.7 pav. MTS programy sqgrasas

3D tekinimo stakliy modeliavimo langas (5.6 pav.)

3D modeliavimo lango wvirSutinio meniu  juosta
susideda is (5.8 pav.):

7 [ 3 i3 [ i 9 7 3 9 i 15 I

5.8 pav. Meniu juosta

=, naujos NC programos sukarimas | I].,

# Esamos NC programos atidarymas

jrankiy détuvé

> arh NC programos modeliavimo paleidimas, bloky reZzimas arba
sugrjzimas | buvusj bloka.

Kity mygtuky funkcijos paaiskintos 5.7 lenteléje ir darbo eigoje.
# Navigacija (funkcijy valdymas) modeliavimo metu atliekama pelés pagalba.

5PV funkciniai mygtukai (5.9 pav.) ekrano apatioje suteikia galimybe dirbti keliuose
darbo rezimuose.

B B -~ = = =

5.9 pav. Funkciniai mygtukai ekrano apaéioje

5.7 lenteléje pateiktos ekrane matomy mygtuky apatiniame ir virSutiniame meniu
uzrady ir simboliy reikimés,

5.7 lentelé. Mygtuky apatiniame ir virfutiniame meniu uZrasy ir simboliy reikimés
Mygtukai apatiniame Mygtukai virutiniame
meniu meniu
2 3

Uzrazo/simbolio reikémeé

MC redaktorius

Fa2
Modeliavimas

F3
m Rankinis rezimas
b

TS
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5.7 lentelés tesinys

Automatinis nustatymas

Nustatymy dialogas

H Programos pabaiga

Vaizdo rezimo mygtukai virfutiniame meniu yra: f-!- — 2D vaizdas (staklés + ruosinys),

@ 3D ruotinio vaizdas, ﬁ — 3D vaizdas (staklés + ruosinys), A _ ruosinio pjavis

Programoje gali bati naudojami Sie modeliavimo rezimai:

1.

Automatinis  rezimas. Jame apdirbimas wyksta nepertraukiamai.
Modeliuojamas realus apdirbimo proceso laikas.

Interaktyvus reZimas. Jame vartotojas gali rasyti, kurti, redaguoti ir paleisti NC
programg dialogo reiime. Modeliavimo metu NC programa vykdoma
nuosekliai blokas po bloko. Programa gali bti koreguojama bet kuriuo metu.
Vieno bloko reZzimas. <Vieno bloko> funkcija yra naudojama automatinio
rezimo metu. Ji reikalauja, kad vartotojas patvirtinty kiekvieno NC bloko ar
jraso jvykdyma individualiai.

Jrankio trajektorijos sekimas. Jrankio nueitas kelias, kuris aprasytas pasirinktoje
arba naujai sukurtoje NC programoje, gali biti matomas naudojant <Jrankio

kelias> funkcija = . Paleidus programa,
kiekvienas  uiprogramuotas  jrankio
virstinés kelias yra vaizduojamas grafiskai
3D aplinkoje ir kiekvienas jrankis yra
parodomas skirtingomis spalvomis (5.10

,‘ ﬁ pav.).
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5.10 pav. Jrankio nueito kelio grafinis
atvaizdavimas

Tikslus  jrankiy nueito kelio
ivertinimas programuojant jrankiy
judesius  ir atitinkamos  NC
programos korekcijos leidzia Zymiai sumazinti realy gamybos laika.
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5. Matavimas ir tikrinimas. Nepriklausomai nuo pasirinkto modeliavimo rezimo ir

L L1 T P o | B e T A LT

vykdomo NC kodo, galima bet kuriuo

metu  mygtuku b (virsutiniame
meniu) aktyvuoti funkcijg <Measure /
30> (Matavimas / 3D) tam, kad
pamatyti ir patikrinti ruo3inio faktine

. busena. Mygtukas > <Matavimas /
3Dz suteikia prieigg prie modeliavimo
funkcijy, susijusiy su kokybés analize ir

atliekamo darbo patikrinimu  (5.11

-;]:: | pav.).

(e Jec1 U 2o & B Lty T Db

5.11 pav. Matavime ir tikrinimo langas

6. PavirSiaus Siurkstumas

Apdirbamojo pavirsiaus Siurk3tumo analizé atliekama nuspaudus Lo mygtuka
virsutiniame meniu. Atsidaro SiurkStumo nustatymo langas (5.12 pav.).
] cughasn ol - |

PRl LU Siurkitumo nustatymo
e lange yra galimybé jvertinti
) — Siurkstuma atskiros

. - m_ ; - ruosinio dalies pavirSiui

(5.12 pav. virsuje kairéje)
| arba visam rucsinio
paviriui.

5.12 pav. Siurkitumo
nustatymo langas

e [T
———— T ]
R T 427
- R

PE S

Pastaba: mokymosi tikslais geriausia pradéti darbg automatinio nustatymo rezime.
Siame reZime yra galimybé susipaZinti su jvairiais modeliavimo bidais.

Programos kdrimas arba esamos programos parametry redagavimas atliekamas
sekandia tvarka.

I. Naujos programos kdrimo pradzia

Pasirenkamas mygtukas = , esantis virsutiniame meniu, kaip parodyta 5.13 paveiksle.

Paspaudus naujos programos karimo mygtuka ', atidaromas naujas dialogo langas
(5.14 pav.).
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Eilutéje  ,Program name”

W o s s ss DG iame #

(programos pavadinimas) s =
jvedamas naujos programos | (& LTSRN 4B EETH
pavadinimas, pvz., ,Bandymas

1", ir  mygtuku  ,OK" !. » ; i 3 B b

patvirtinamas jvestas jrasas.

BT

Maujos programos kdrimas
Pastaba: naujg NC programa .
galima sukurti tik Siame
dialogo lange.

L5.13 pav. Langas naujos
programos kirimui F_j-wwmf-rf-—w—fﬁ
7

b Mew Program

SRS P TR e 5.14 pav. Naujos programos

ol — kdrimo langas
Faolder P WTEMTS CC-System 2 5WHC Panrem:‘.P#LlI][l?:fumﬁPhLTC-R.eilsh:dﬂ." 3
Selp
1 Empty presgram {ubprograms, macros) Paspaudus 0K mygtuka,
S e atsidaro tekinimo nustatymo
) Machine setup . .
dialogo langas, kurio
virsutiniame meniu matomi
Sie  pasirinkimai:  ,General
] setup disskos) afterwards, oK Cancel . .
BT . information” (bendra
informacija), ,Workpieces
1 ]’ " P [~ SETD VTN - Landya . ane - El

and clamping devices” se e e om s
(ruodiniai ir uzspaudimo T T
jtaisai) ir ,Tool systems”
(jrankiy sistemos) (5.15
pav.).

Poartfton e "
[

Comrwing icbart icatien mriar: EH =&
Clrpng miwick genbfcaioe B g

g e

v v, Al s

|0 General nformaon | BB workoleces and damping devices | § Tool systems

5.15 pav. Viriutinis meniu
nustatymy lange

o B E

Redaguojant jau sukurty NC programa, dialogo langg galima atidaryti paspaudus
M ——

S N
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Il. Nustatymy dialogas

. e . v . o . - ‘e General informeti
Pelés klavisu ekrano virSuje esanciame meniu pasirinkus funkcijg M,

galima jvesti Siuos duomenis (5.16 pav.):

!.EI Generdhfo*maﬁur-‘wgi Warkpieces and camping devices | T Tool systems

===t

5.16 pav. Bendros e
informacijos nustatymy =
langas S e

programuotojas (Programmer),

skyrius (Departament),

projektas (Project),

detalés brézinio identifikavimo numeris (Drawing identification number),
programos numeris {Program number),

programos bylos pavadinimas (Program file name) ir t.t.

A A R A 4

Detaliy bréfiniai, uzspaudimo jtaisy bréziniai gali bati naudojami SVG, BMP, JPG and
PNG formatu. Kiekvienas bréZinys turi turéti savo identifikavimo numer]. Jeigu Zie
bréziniai jau yra vartotojo sukurti, jie gali bti matomi programavimo metu TopTurn

programoje paspaudus mygtuka EI-.

Pastaba: kuriant arba redaguojant programg, aukiciau minéty duomeny jvesti
neprivaloma.

. Ruesiniai ir uzspaudime jtaisai

Ruosinio informacija

Pelés mygtuku ekrano  wvirluje esandiame meniu  pasirinkus  funkcijg

E] Workpieces and damping devices

jtaisg (5.17 pav.).

., jvedami duomenys apie ruoiinj bei uzspaudimo
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0O wWorkpiece . ve . .
Paspaudus mygtuka | o . parenkami ruo3inio matmenys: ilgis ir skersmuo
L 61 e
[& 120 L

Pastaba: naudojant standartines ruoZiniy formas, Siuos duomenis privaloma jvesti.

Kity parametry, matomy ruoiinio informacijos lange, jvedimas néra privalomas. Tai
bty ,Reference workpiece” (ruofinio nuorodos), ,Material” (medZiaga), kurios
pasirinkimas nulemia ruo3inio atvaizdavimo spalva.

- s e ety L
. D Py

=+ |8 aaas

N et [ oo el e e e ey
7 Gt L

5.17 pav. Ruoginio
informacijos langas

¥ Workpiece damping = @ Zero register
[
— == . =

Morint pasirinkti medziagg, spaudiiamas = mygtukas. Ekrane atsiveria ruo3inio

] Materis salection oM mediiagos parinkimo  langas
fie Ptz b (5.18 pav.), kuriame, pasirinkus
* o= EME0HEDD v .. .
B Neondzrous s Hair e Hom v s ruodinio  medziagg, matomi
-1m (Groug £ i trai . . k' t
smmm e Tarrat - parametrai apie jg (kietumas,
- Mg W ateasd ik i " " " .
R Hairmrie LI tankis, stiprumo riba tempiant ir
gl Bied hsdss L pan.). Nepasirinkus  ruo3inio
1  E— Byiral basdrazs usa | 3 Ha " .
= Corear Tense shenght W e mediiagos charakteristiky,
Twrzds shangh [rn | 0a Pl .
I Tl gl e | 160 s programavimo metu bUS
[ 27 "
| (ﬂ,m, 06 x:-, naudojama MTS  programos
Charaty fra< } 27 e . e
. o e =¥ parinkta medziaga.
e g koucsa [ | Rl
: ulting boios [raa | i [ .
CirGirgst 5.18 pav. Ruosinio medZiagos
Cowiacvedt parinkimo langas

Fauchy

Uzspaudimo jtaisai (informacija apie kumstelinius griebtuvus ir ruesing)

Pasirinkus funkcija ,,Ruo3inio uzspaudimas” ir paspaudus mygtuka e Workpiece damping,,
atsidaro ruosinio ufspaudimo parametry pasirinkimo langas (5.19 pav.). Cia galima
pasirinkti uZspaudimo jtaisg: tekinimo stakliy griebtuva (pvz., 2-jy, 3-jy arba 4-iy
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kumsteliy griebtuvus), suspaudZiamos jvorés griebtuvg ir pan. Be to, galima pasirinkti
griebtuvo dydj ir tipa, kumsteliy forma.

{E

5.19 pav. Ruosinio uZspaudimo el —
parametry pasirinkimo langas ——— T

Pastaba: pasirenkant griebtuva,
privaloma jvesti parametrg, nurodantj
ruodinio  jtvirtinimo gyli griebtuve:
Chascking cepthe ET | 15 w | i

Ruosinio nulinio tasko nustatymas

Pasirinkus funkcijg ,Mulinio tasko registravimas” {@’ Zeroregister ) galima nustatyti
ruosinio nulinj taska stakliy koordinadiy sistemos atzvilgiu (5.20 pav.). Tam naudojamas
G54 kodas. Taip pat yra galimybé nustatyti ir ruo3inio 2-os, 3-ios ir 4-os koordinadiy
sistemny pradZias,
atitinkamai  naudojant
(G55, G56 ir G57 kodus.

oot /Lot s

L
W W

5.20 pav. Nulinio taiko
nustatymo langas

Ruosinio nulio pozicija
yra pasirenkama i3
nulinio tatko
kompensacijy |

specifikacijos saraso, kuris parodytas 5.21 pav. Galimi pasirinkimai: stakliy koordinatés;
ruoiinio centras; kairioji pusé nuo ruocdinio pavirdiaus centro; deSinioji pusé nuo
ruosinio pavirsiaus centro.

IS siGlomo sgraso pasirinkus nulinio tasko pozicijg ant ruoSinio, privaloma /7 parametro

jvestis, pvz., IZ—1 (5.22 pav.).

5.21 pav. Ruosinio nulio Specifcation of the zero offset values relative to:

poziciia right side - center of the warkpart surface ¥

IZ—1 uzra3as reiskia, kad perkeliamas

1z Ix
nulio taskas 1 milimetru Z kryptimi | Leq |1 D - 0
apdirbamojo  ruodinioc  puse (]
medziaga). 5.22 pav. IZ parametro jvestis
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IV. Jrankiy pasirinkimas (numatytasis nustatymas)
Virsutiniame ekrano meniu parinkus funkcijg ,Jrankiy sistemos” B Tool systems .
atsirado langas su automatitkai sitlomais jrankiais programavimui (5.23 pav.).

M b e e S

;I-..-..«-..-n..-,.-.-.-.,... N s

5.23 pav. [rankiy sistemos
langas

TIpFRRRFE

o r - w . -

Pasirinkto jrankio charakteristiky redagavimas atliekamas su = mygtuku.

Redagavimo charakteristikos bus nagrinéjamos tolimesnéje eigoje.

Jrankio tvirtinimo jrangos padétis naujam jrankiui
Nuspaudus Ed mygtuka jrankiy sistemos lange (5.23 pav.), atidaromas jrankio

parametry redagavimo langas (5.24pav.).
Galimos funkcijos lango

virsutiniame meniu yra Sios:

|
¥ = Informacija apie jrankj
(geometrinius matmenis,

pjovimo kampus,
keifiamos pjovimo
plokstelés  parametrus)
(5.25 pav.),

e nn jrankio  pozicijos

panaikinimas,

> L naujo jrankio jkélimas,

*
F 0 jrankiy  détuvés
komplektacijos
nutraukimas,

5.24 Pav. [rankio parametry redagavimo langas

e i jrankiy détuvés komplektacijos patvirtinimas ir uzkrovimas | stakliy jrankiy
sistema.
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5.25 pav. Informacijos
apie jrankj langas

Morint jdéti naujg
jrankj, pirmiausia pasalinamas esamas jrankis pasinaudojant IL mygtuku. Naujo

jrankio grupe galima pasirinkti paspaudus 'L mygtuka (,Category set”). Jj nuspaudus,
atsidarys jrankiy grupiy langas (5.26 pav.).

5.26 pav. [rankiy i““‘"" B B Ll = el .ud--._—__..u--.-

grupés -_-w_ .._._+. *__“ F_'_‘ ..__.,“g____.._a_....
= = @ O —

- gl W

V- = =

5.27 pav. Pasirinkto
: pjovimo jrankio tipai ir
2 parametrai

Paspaudus ant norimos jrankio grupés | mygtuka, atsidaro langas su siGilomo jrankio
tipo pasirinkimo charakteristikomis (5.27 pav.).

Jrankiy grupés gali biti matomos ir tame paciame lange (5.27 pav.) paspaudus =

mygtuka.
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Jei pasirinkimas tinka, paspaudus i., jrankis bus jkeltas j pasirinktg jrankio vietg
détuvéje.

Jrankiy tipy apzvalga

Kaip buvo minéta anksciau, jmanoma jrankiy tipy apivalga bei parinkimas.

Parinkus jrankio tipa, ekrane matoma jrankio apdirbimo kryptis. Panagrinékime
konkrety pavyzd]. Pasirenkamas kairinis tekinimo peilis (5.28 pav.).

] Tood mbrtics - VIEESComer ool Lk,
T S —

= @w einarnabfaan aod
o e s e o . 0, v oL

&

H
TN

]
M
E
5
¥

5.28 pav. Kairinis
tekinima peilis

|
iERERAETEAEARE .
¥
E

E
AEERsEREaRAEE

"
E
EitEE
EigkE
.
B
B
[ ]

farewey o e
MTS programoje = C
- - =
naudojami s N et
kairinio tipo e g e
tekinimo peiliai. —— w

Jy pasirinkimas
labai paprastas.
Pelés pagalba pasirinkus norima i5 esamy kataloge jrankio tipa, patvirtinimui

spaudiiamas | mygtukas.

Be to, pasirinkus jrankj, galima atlikti juo apdirbtojo pavirsiaus SiurkStumo jvertinima

B VDUIAComer Tool LeR/TNMM 120404 PCLNL 2020 H 12.81-02022 - = EM  paspaudiiant s mygtuka
L -~

virtutiniame meniu. Cia,

Comerradus R 04 mim apn " .
Rach R 04 mm atitinkamai pagal pasirinkta
See ke e w apdirbimo gylf a ir
Erd anga Kn: % - .
S i pastuimg s (programoje
To kngh C 1239 |mm pastimos Zymeéjimas yra
Tchnokegr: parodytas F raide), galima
Oty w: [l | apskaiciuoti tikéting

ma sation 180 . s e -
::“L :m : apdirbimo SiurkStuma (5.29
Feed F pav.).
Foughness:
Mazn mughnas = 5.29 pav. Jrankiu
Wapdmitam roughrsesa haight  Fma: . . . w

— -, apdirbamojo paviriiaus
Tine g veoms o Siurkstumao jvertinimo langas

oo T
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Aktyvios jrankiy détuves komplektavimas
Kai jrankio padétis T1 nustatyta i5 naujo, kity jrankiy padétys, jeigu reikalinga, taip pat
gali biiti kei¢iamos analogizka tvarka.

Morint pasitikslinti informacija apie jrankio padétj détuvéje, spaudiiamas ‘l'
mygtukas.

Norint kad staklése buty naudojama naujai sukomplektuota jrankiy détuvé, butina
patvirtinti pasirinkima udl mygtuku.
Pastaba: yra jvairiy galimybiy nustatyti jrankiy détuve. Kuriant naujg programa

paspaudus = * mygtuka, visy jrankiy padétys détuvéje yra automatitkai iftrinamos,
jeigu jos néra i3saugotos. Sukurtos jrankiy détuvés gali biti iSsaugomos ir i3 naujo

atidaromos kuriant naujg arba redaguojant esama NC programas.
V. Nustatyme dialoge uzbaigimas
Pabaigus pagrindinius nustatymus, bitina juos iSsaugoti ir iZeiti i¥ nustatymy lango

paspaudus v mygtuka (5.30 pav.).

=1 Setup tuming - bandymas 1.dnc
5.30 pav. "'* 25 D ea T
@ & G| -:-
N_UHUWmD Serers nfumaton mmnummum B roalaystems
dialogo langas T spstem =
1 WOEns Closrezd Toecd Lk OB 150608_FOJHL

Prieingu atveju, paspaudus mygtuka, jrankiy détuvés pakeitimai bus ignoruojami.

Vi. NC programos kirimas interaktyvaus modeliavimo rezime
Patvirtinus nustat\_.rrnq pasirinkima, atsidaro Iangaf. pamdvtas 5.31 paveiksle.

e oY ¢ i

|.
AW ED AR E T R e 8w R Ll

5.321 pav. NC
programos
karimo langas

NC programos kirimas interaktyviame rezime pradedamas paspaudus
mygtuka arba funkcinj mygtuka F4 (NC-Editor).
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NC programa kuriama naudojant G ir M kodus (5.32 pav.). EE——
Mche | NEE "
_ ;3 Setup sheet end
5.32 pav. NC programos kidrimas H16 G5
[ His G14 ]
Parasius NC bloka, jo jvykdymas atliekamas paspaudus B

"_....._‘“ : NC block
— mygtuka.

Fid
Baigus kurti NC programa, ji yra iZsaugoma paspaudus rn'g.rgtukusl WC block arba

Fli

Fé

- Program
Morint baigti NC programos modeliavima, spaudziamas - ond | mygtukas, o tam,
Terminate Simulation?

kad sugrijzti j pradinj MTS programos langa, spaudiiamaSEmyg‘cukas.

Vil. NC programos redagavimas

»

Morint redaguoti jau esamg NC programa, spaudZiamas mygtukas virsutiniame

meniu arba Program . mygtukas apatiniame meniu.
F1
Paspaudus NC programos karimo metum mygtuka ir pasikeitus apatinei
Fl
Program

meniu juostai, joje spaudZiamas =l mygtukas atidaro interaktyvaus
programavimo langg (5.33 pav.), kuriame paspaudus ant kiekvieno programos bloko,
matomas iZsamus to bloko parametry paaiskinimas.

E k| amm ™ s | b e

5.33 pav.
Programos
redagavimo langas

; g

Jeigu buvo atlikti kokie nors pakeitimai NC programoje, norint juos iSsaugoti uzdarant
F

programos redagavimo langa, bitina paspaustii _— Imvgtukq.
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Jeigu NC programoje nebuvo atlikti pakeitimai, galima iSeiti i programos redaktoriaus

paspaudus !!E mygtuka.

5.2.2. MTS programos frezavimo procesui

Standartingje Windows @ MITS TopStart / - - EN

Fie Mode Fiw Apphostiers Edwingirstion Dooumentition  Hep

aplinkoje  jjungus  MTS ’
programa, norint pradéti ,g. ;*; i ‘& & @

TapFis Tonpel: il 300 Tope:an 30 Tap1rsa

darba frezavimo aplinkoje, | s s 15131
pagrindiniame  programos mx :
lange kairiuoju pelés klavidu | | o ramman e
spaudziamas Tophill LIS
(apdirbimas frezavimu)
mygtukas (5.34 pav.). S e
' Dhe
» Mgz poc ks 40 P
5.34 pav. MTS programaos T

frezavimo apdirbimo pradZios
langas

MUK

Po to, Workspace (darbo aplinka) galime pasirinkti vieng i5 darbo aplinky, naudojant
PAL, FANUC ar SINUMERIC programavimo kalbas.

Pasirinkus darbo aplinka, apacioje matyti informacijos langas (Infermation) apie
pasirinkta darbo aplinka, ty. stakles ir jrangg. Toliau, paspaudus Simulater
{modeliavimas) mygtuka, galima pradéti naujos programos karima, t.y. atidaromas 3D
stakliy modeliavimo darbas (5.35 pav.).

3D frezavimo stakliy modeliavimo langas

=

5.35 pav. 3D
frezavimo
modeliavimo
langas

Vw2280 EE 40D m o T
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3D modeliavimo langas, kurio virSutinio meniu juosta susideda is:
-

¥ Esamos NC programos atidarymas ““, naujos NC programos sukidrimas i,

jrankiy détuvé

> 4r Py programos modeliavimo paleidimas, bloky rezimas arba sugrjzimas
j buvusj bloka. Kity mygtuky funkcijos paaiskintos 5.7 lenteléje ir darbo eigoje.

¥ Navigacija modeliavimo metu atliekama pelés pagalba (t.y. paai3kinta apdirbimo
tekinimu dalyje).

SPV funkciniai mygtukai ekrano apacioje suteikia galimybe dirbti keliuose darbo
reZimuose (5.36 pav.).

5.36 pav. Funkciniai mygtukai

Mygtuky apatiniame ir virSutiniame meniu uzrasy ir simboliy reikémés pateiktos 5.7

lentelgje.

Maujos NC programos |, F

kirimas arba esamos
programos parametry
redagavimas atliekamas
sekandia tvarka.

£.37 pav. Langas norint
sukurti naujg NC programg

I. Naujos programos
kiirimo pradzia
Virsutiniame ekrano

meniu pasirenkamas mygtukas =

{5 37 pav ] e Mew Pragiam : IEl
Wioskspacs PAL 300 A EREAL- 17 BAT

Paspaudus naujos programos kOrimo s eosnes

& Faleier CHMTSINTS CHCysten T.5PC Fiograms PAL 00T GRALGIF0ATT | . | W]
mygtuka ', atidaromas naujas = s
dialogo langas (5.38 pav.) ) Enpty sragran mbprograms, names)
W Defaudt sebig [remaandad]
£ Machine sty
£) et o, template

Dfit_nim. e -

5.38 pav. Naujos programos kdrimo

fﬂﬂgﬂs o] Cipsonn sntuip g aMtanaanda. o Care
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Eilutéje ,Program name” (programos pavadinimas) jvedamas naujos programos
pavadinimas, pvz., ,Bandymas 2", ir mygtuku ,0K" patvirtinamas jvestas jrasas.

Pastaba: naujg NC programa galima sukurti tik Siame dialogo lange.

Paspaudus ,0K" mygtuka, atsidaro frezavimo nustatymo dialogo langas, kurio
virutiniame meniu | & et mling - Baranas 2nc = N

. W a a . - Fie Bt Wew Oplos Help
matomi Zie pasirinkimai: | ") = =

[1) e iwtormaton | Jo ioripssscen and hanging desicas | ] Tol mywwms I

+General information” =
achema PALGaLTBAD

(bendra informacija), ||ees: i

~Workpieces and N

clamping devicas” | |mm=
Craskion -

(rucdiniai ir uZspaudimo || .. -
jtaisai) ir ,Tool systems® | ==

Crav] sberr o runper Bl &
(irankiy sistemos) (5.39 | P .s
| | Programrarsbes)
pav']' Prograan fie rand
5.39 pav. Viriutinis meniu
nustatymy lange prp—

-3

[) Generalinformation & Workpieces and damping devices | & Tool systems

Redaguojant jau sukurtg NC programa, dialogo langg galima atidaryti paspaudus

mygtuka.

If. Nustatymy dialogas
Pelés klavitu ekrano viriuje esandiame meniu pasirinkus funkcijg MI.

’

galima jvesti 3iuos | [ General nformaton | B Werkpieces and demping devices | | Tool systems
duomenis (5.40 pav.):

| Ereestrrete | B wapes s ssn |l saaoco
L = RaIT e g

Carere S T

g ]
i
e I . ] i
5.40 pav. Bendros et -1 4 R
informacijos nustatymy || eamnosse, e o R N
g o E " =l
langas [ .f'; -
From o ferme ! §

g f b A
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programuotojas (Programmer),

skyrius (Departament),

projektas (Project),

detalés brézinio identifikavimo numeris (Drawing identification number),
programos numeris {Program number),

programos bylos pavadinimas (Program file name) ir t.t.

A O O O O

Detaliy bréZiniai, uZspaudimo jtaisy bréZiniai gali biti naudojami 5VG, BMP, JPG and
PNG formatu. Kiekvienas brézinys turi turéti savo identifikavimo numerj. Jeigu 3ie
bréziniai jau yra vartotojo sukurti, jie gali bati matomi programavimo metu TopMill

programoje paspaudus mygtuka Bl .

Pastaba: kuriant arba redaguojant programa, auki¢iau minéty duomeny jvesti
neprivaloma.

Ill. Ruesiniai ir uzspaudimo jtaisai

Ruosinio informacija

Pelés mygtuku ekrano  virSuje  esandiame meniu  pasirinkus  funkcija
S workpieces and damping devices jvedami duomenys apie ruoiinj bei uZspaudimo jtaisa
(5.41 pav.).

| O workmece il workpiece dampng | @+ Zero repster | o, Machine table |

[—
Re i vee Coes tel
o B E1E e O
2 T !

T [T p——— - pp——
[—— [ T

5.41 pav. Ruosinio et
informacijos langas e

[EES . " w L .
[P |

Paspaudus mygtukg B Woloie=  parenkami ruodinio matmenys: ilgis, plotis ir aukstis

QX 10 A
QY 100 e
QX 20 e

Pastaba: naudojant standartines ruosiniy formas, Siuos duomenis privaloma jvesti.
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Kity parametry, matomy ruo3inio informacijos lange, jvedimas néra privalomas. Tai
baty ,Reference workpiece” (ruofinio nuorodos), ,Material® (medZiaga), kurios
pasirinkimas nulemia ruo3inio spalva ekrane.

]

Morint pasirinkti medZiaga, spaudZiamas
medziagos parinkimo langas (5.42 pav.), kuriame, pasirinkus ruodinio medzZiaga,

matomi parametrai apie j3
(kietumas, tankis, stiprumo
riba tempiant ir pan.).
MNepasirinkus ruosinio
medziagos charakteristiky,
programavimo metu bus
naudojama MTS programos
parinkta medziaga.

L5.42 pav. Frezuojamaojo
ruodinio medZiagos parinkimo
langas

Fila Fitar Halp

¥ = EMERS DO

=145 M - har-ferous metals
7 8l Mumirun
I el Bram

» [
B Chrovium
B Copper

mygtukas. Ekrane atsiveria ruoginio

Matarial selection

Coloi [blank part]
C okl [Miackined]

Ready

=
[[Mangm .. M- Nonimoz metels

=

LEL Brores

Pl atcaiad rmibied

Ewal bardras HE
E srall Fardrazs [} HE

| Bl bawdewsss [nsa} HE
Tensn srangic Hir?
Tesiad e skeng i o | Nt
Tersde siang i e Himn?
Dared) L=ty
Darsitp [min t ki
Dlaraiy [rrasc | kit
spec. culling fare Minn?
spac. cutlingfowa [ Hinm'
spec Citling Faice (s | M

LA

Uzspaudimo jtaisai (informacija apie kumstelinius griebtuvus, spaustuvus ir ruosing)

Pasirinkus funkcijg ,,Ruofinio uzspaudimas” ir paspaudus mygtukg

atsidaro ruciinio

&L Workpiece damping I

L0 mdhmm]ﬂwmmmwwdwm B Tool systems

uzspaudimo parametry

pasirinkimo langas
(5.43 pav). Cia galima

| O Wiorkpiece | bsb Workguece damping | @ Zero register | ., Machine table

iy
pasirinkti uZspaudimo I 0E LT
jtaisa: spaustuvus, R =g
griebtuvg (pvz., 34y
kumsteliy  griebtuva),
moduline uZspaudimo
sistema. PR S
e =
5.43 pav. Spaustuvo Tigan  phe—amr
parametry parinkimo s =
langas e D o
e, 8 2
N
F
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Pastaba: analogiskai kaip ir tekinimo atveju, pasirenkant uzspaudimo jtaisg, privaloma
jvesti parametrg, nurodantj ruosinio jtvirtinimo gylj (ET) uZspaudimo jtaise (Chucking

depth] Chucking depth: ET |3 W mm ]

Keliy ruosiniy uzspaudime nustatymas
MTS programoje yra galimybé parinkti keliy ruoSiniy uzspaudimg virSutiniame meniu

desinés pelés klavitu paspaudus m'n_.rgtukql LaRibpifVise . Ta atlikus, atsidaro ruoginio
uzspaudimo galimybiy pasirinkimo langas (5.44 pav.).
File Edit View Options Help

xviaaa|a+E
7| Gereral information E Workpieces and damping d=vices | | Tool syatems
1: Cubgid /! Vise _
2 Cuboid / Vize Add Workpicce Clamping Device
Duplicate Workpiece
Duplicate Clamping Device

. Duplicate Workpisce/Clamping Dewce
5.44 pav. Ruosinio

. . ) . ) Delete Workpiece/Clamping Device
uZspaudimo galimybiy O workpieee | &8 Workoi
pasirinkimo langas Damping devie type: i, vie=

Wige: HDS-Z5 1250340y 130

Keliy ruofiniy uispaudimo  parinkimas  atlieckamas  pasirinkus  funkcijg
Duplicate Workpiece

Dviejy spaustuvy naudajimas
Dwviejy spaustuvy naudojimas vienu metu MTS programoje atliekamas pasirenkant

funkcijg e Suo atveju lange (5.45 pav.) reikia nustatyti ir
antryjy spaustuvy parametrus.
[} o i - R B o .
P
e ——
[E S
[ e | 0 i e (e s g | o, MY B
o T e
5.45 pav. Antryjy — e
spaustuvy parametry sescse e -

nustatymas

Pasirinkus antruosius spaustuwvus, reikia nurodyti ruosinio parametrus, o po to —
ruoiinio uzspaudimo parametrus.
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Uzspaudimo jtaiso ir ruoSinio padétis yra nustatoma koordinacdiy sistemos pagalba
(5.46 pav.). Tai néra bitina jvestis.

B Workpisce position: ¥MT 0 YMT | 0 VT | 162 mm

Workpiece position; XMT | O ¥MT | 200 ZMT | 162 mm

5.46 pav. Pirmyjy a) ir antryjy b) spaustuvy padéties parametrai

Priklausomai nuo pasirinkty uzspaudimo jtaisy ir uZspaudimo gylio (ET), ruoSinys ant
stakliy stalo bus skirtingame aukstyje.

Nulio nustatymeo registravimas

Pasirinkus funkcijg ,MNulinio tafko registravimas” {@ Zeroregister ) galima  nustatyti
ruosinio nulinj taska stakliy koordinacdiy sistemos atévilgiu (5.47 pav.). Tam naudojamas
G54 kodas. Taip pat yra galimybé nustatyti ir ruodinio 2-os, 3-ios ir 4-o0s koordinaciy
sistemy pradzias, TP FT T T S|
atitinkamai naudojant

G55, G56 ir G57 JluidEen

[ T RS - pere—

kodus. [

Serariing - Rardbymen 3 s -En

S v —— Y ep— ey
[ ——

B
1
Wi oW

5.47 pav. Nulinio tasko
nustatymo langas

Ruosinio nulio pozicija yra pasirenkama i3 nulinio tafko kompensacijy specifikacijos
sgraso, kuris parodytas 5.48 paveiksle. Galimi pasirinkimai: ruosinio virSutinéje arba
apatinéje plok3tumose — visuose keturiuose kampuose bei viriutinés arba apatinés

plokitumos centre ir  spedfication of the zero offset values relative t:
geometriniame ruosinio centre. Top side -left Frant workoart cormer w
¢ ¥ 2
5.48 pav. Ruodinio nulio pozicija G54 | O . e mim 0

Mulinio tasko padétis ant ruoSinio i silomo pasirinkimy sgraso nustatoma parametrais
IX, IY ir IZ ir pakoreguojama jvedus, pvz., [Z-1. IZ-1 — yra privaloma jvestis (5.49 pav.).
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5.49 pav. [Z parametro jvestis . - - a)
1Z2-1 uZraas reiskia, kad perkeliamas nulio taskas 1 milimetru Z kryptimi ] apdirbamojo
ruoiinio puse (j medziaga).

IV. Jrankiy paskyrimas (numatytasis nustatymas)
Viriutiniame ekrano meniu parinkus funkeijg ,Jrankiy sistemos” B Todl systems | atsirado
langas su automatitkai siGlomais jrankiais programavimui {5.50 pav.).

Srupraing - eacyrus o ]

Trm (= Ousbang | Damem |~
g Dol AL | 2N LS P

Bro bl oo T KAV R P

S Bk BT S

S o el W bl BT T

P HE b P T VR
AT R AT DV

w o 1 2SR
< VeI T D o B PSP 0 TR
wa 1w N BT 1 AT

o o | a2 | = e[ =5

5.50 pav. Jrankiy :
sistemos langas . - o

L
1
i

Pasirinkto jrankio charakteristiky redagavimas atliekamas su mygtuku.
Redagavimo charakteristikos bus nagringjamos tolimesnéje eigoje.
Jrankio tvirtinimo jrangos padétis naujam jrankiui

Muspaudus mygtukg jrankiy sistemos lange (5.50 pav.), atidaromas jrankio
parametry redagavimo e -
langas (5.51 pav.). i‘e"a.'i‘u.'; BRI CT TS Y

T

ll (T
TT_ T_J

" [y a £ ] -
5.51 pav. Jrankiy T e— - =
parametry redagavimo =" i Ero
langas T T T G —=
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Galimos funkcijos lango virsutiniame meniu yra Sios:

|
* = Informacija apie jrankj (zeometrinius matmenis, pjovimo kampus, keifiamos
pjovimo plokitelés parametrus) (5.52 pav.),

1 jrankio A e . -Em
pozicijos B
panaikinimas,

W Ll e e by

® i b & ale ol
= e A R L% s e

R e s | [ i s Com e

e L2 naujo jrankio
padéties
nustatymas/
koregavimas,

F X jrankiy

détuvés
komplektacijos
nutraukimas,
> M
détuvés
komplektacijos patvirtinimas  ir
uzkrovimas j stakliy jrankiy sistema.

jrankiy

e

5.52 pav. informacija apie jrank]

Morint jdéti naujg jrankj, pirmiausia paZalinamas esamas jrankis pasinaudojant A

mygtuku. Naujo jrankio grupe galima pasirinkti paspaudus & mygtuka (Category set).
Jj nuspaudus, atsidarys jrankiy grupiy langas (5.53 pav.).

5.53 pav. jrankiy tipai

Paspaudus ant norimos jrankio grupés i mygtuka, atsidaro langas su sitlomo jrankio
tipo pasirinkimo charakteristikomis.
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Jrankiy tipy apZvalga
Pasirinkime konkrety jrankj, pvz., sriegiklj (5.54 pav.).
5.54 pav. Sriegikliy pasirinkimo ag R asae s RS-
langas

r

-

Siame MTS programos lange
matomi jvairds sriegikliy tipai.
Konkretaus sriegiklio pasirinkimas
labai paprastas, t.y. pelés pagalba
pasirinkus iS5 esamy kataloge
sriegikliy norima, patvirtinimui
spaudfiamas | mygtukas.

Aktyvios jrankiy detuves komplektavimas

Mustadius i5 naujo vieno jrankio padétj, kiti jrankiai gali b{ti nustatomi arba keiciami
analogiska tvarka. Morint pasitikslinti informacija apie jrankio padét] détuvéje,
spaudZziamas i mygtukas. MNorint, kad staklése bUty naudojama naujai
sukomplektuota jrankiy détuve, bitina patvirtinti pasirinkima v mygtuku.

Pastaba: yra jvairiy galimybiy nustatyti jrankiy détuve. Kuriant naujg programa,
paspaudus ' mygtuka, visy jrankiy padétys détuvéje yra automatiskai iStrinamos,

jeigu jos néra iSsaugotos. Sukurtos jrankiy détuvés gali biti iSsaugomos ir i5 naujo
atidaromos kuriant naujg arba redaguojant esamg NC programas.

Informarcija apie jrankj détuveje

Apie jrankio padét] jrankiy - g e — —— e

Tt e G Giees Hele

détuvéje galima suZinoti |

o [ - T
paspaudus L mygtuka.
Ekrane atsiveria langas,
parodytas 5.55 paveiksle,

Z=115.1

ST

- . s
p.

5.55 pav. Jrankio
informacija

sy
1 i ok B A4 MG BB
B " =

[ [ T
| e e B 1 it

L] e
|Port e 2
T s

[Pt stm m 3

'm, T

Siame lange matomas pjovimo jrankio skersmuo, pjaunanciosios dalies ilgis, jrankio
issikiSimao ilgis iS jrankio laikiklio, atstumas nuo jrankio virianés iki jrankio laikiklio

atskaitos tatko ir t.t. Sis langas uZdaromas paspaudus i mygtuka.
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V. Nustatyme dialogo uzbaigimas
Pabaigus pagrindinius nustatymus, bltina juos iSsaugoti ir i3eiti i nustatymy lango

paspaudus -“/l mygtuka (5.56 pav.).

™ Satup milking - Bandymas 2inc

Fie Edi Wiew Optiors Haip

A ‘| o 3

E) Garerd [ ) wirkpsocas and danging daviess | Tocispisms

‘“""‘“’“ Horm Tres Horse
1 5K Thaaad WA R 7)1 #5612 F_S2F 40 EA 20
2 ISKEan Fomid b Wi FFANW7A177A S7F-N FR™WAN

5.56 pav. Pagrindiniai nustatymai

PrieSingu atveju, paspaudus i] mygtuka, jrankiy détuvés pakeitimai bus ignoruojami.

VI. NC programa kdrimas interaktyvaus modeliavimo pagalba
Patvirtinus nustatymy pasirinkima, atsidaro langas, parodytas 5.58 paveiksle.

e LT B BT ] e

5.58 pav. NC programos == _
kdrimo langas

&3 NC programos kirimas interaktyviame refime pradedamas
Fa
Mode I |

Inberactive
S oI = e paspaudus Mode mygtuka arba funkcinj mygtuka F4
NG G54 kartu NC redaktoriumi. NC programa kuriama naudojant G ir
N1 G17 M kodus (5.59 pav.).

M1s T2 TC1

5.59 pav. NC programos kdrimas

. Parasius NC bloks, jo jvykdymas atliekamas paspaudus
“ﬂ | mygtuka. Baifl_..IS kurti NC programa, ji yra iSsaugoma paspaudus
myrg‘tukusl WG tlck |arba
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| [-NER—
Norint baigti NC programos modeliavima, spaudziamas | wnd l| mygtukas, o tam,

Terminate Simulation”

L T-
kad sugrjzti j pradinj MTS programos langa, spaudziamas ‘—l mygtukas.

5.3. Valdymo programos jkélimas j stakliy valdymo

jrenginj

Programos SPV stakléms beveik iSimtinai raSomos G ir M kodais. G kodai valdo SPV
stakliy wvykdymo mazgy poslinkius, o M kodai valdo jvairias stakliy funkcijas. Praktikoje
yra naudojami keli valdymo programy rengimo bidai. Sioje mokomojoje knygoje
pladiau nagrinéjamas 3iuo metu efektyviausias programavimo badas — programy
rengimas asmeniniu kompiuteriu naudojant CAM (Computer Aided Manufacturing)
interaktyvias sistemas (MasterCam, EdgeCam, MTS TopMill, MTS TopTurn ir kitokias).
Taikant CAM sistemas, patogu ruosti tiek paprastas, tiek ir sudétingas programas,
skirtas SPV stakléms su trimis ir daugiau aSiy sudétingos konfigiracijos detaléms
apdirbti.

Parengus programg anksciau iSvardinty sistemy pagalba, ji turi biti perkeliama j
konkrediy SPV stakliy valdymo jrenginj. Tai atliekama jrasant programos bylg j USB
atmintine (arba diskelj) ir po to perkeliant programos duomenis i5 USB atmintinés j
stakliy programy redaktoriy. Be to, rekomenduocjama perkelta programg aktyvuoti
modeliavimo rezime, ty. patikrinti, kaip programa veikia. Atlikus 3iuos weiksmus,
programa aktyvuojama realiame darbo rezime ir apdirbama detalé.

Programes jrasymas j USB atmintine

Parengta programa iSsaugoma tokiu formatu, kad stakliy programy redaktorius galéty
nuskaityti duomenis. Dazniausiai iSsaugomos programos Siais formatais: NC, MPF,TXT
(5.60 pav.).

s b Cripabs v BemoeabiDBLIF] ¢ w |4yl SerchEe, O
Orguriza = Jpn » B Mewiokdn = 1@
5.60 pav. Programos © Frvmites
e . M Dmkicp Mo Tukiey
‘rkEIrIm USI use & Dewnlouds Poksekgamgtd 015-84-2L I3 P RPF FRe
atminting B Resest Places
o Aulgked 10
Cepy I

Duemeny perkélimas j programy redaktoriy
USB atmintiné jstatoma j staklése esantj USB lizda (5.61 pav.).
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5.61 pav. Duomeny perkélimas | stakliy valdymo
Jjrenginj (Optimum Maschinen Germany GmbH)

USB lizdas

Stakliy valdymo jrenginiui nuskaicius duomenis
i5 USB atmintinés ir stakliy valdymo paneléje

| (]
paspaudus mygtuka m, atidaromas NC
langas (5.62 pav.).

o
® %

e
S

1 5 5.62 pav. Programavimo

langas stakliy valdymo
paneléje

Frea)

1,75

Programavimo lange matomy mygtuky funkcijos pateiktos Zemiau esantioje 5.8
lentelégje.

5.8 lentelé. Mygtuky funkcijy aprasymai

Vykdo pasirinktg bylg. Vykdymo
procese redagavimas
neleidziamas

I£saugo NC programas vélesnéms
o 8 [y
_ﬂ Tvarko ir perkelia gamintojo ciklus Sukuria naujas bylas ar katalogus

operacijoms

Skaito j/i5 bylos per USB laikmeng
ir paleidZia programa is iSorinés
laikmenos

lesko byly
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5.8 lentelés tesinys

Skaito j/is bylos per R5232 sasajg
ir vykdo programa is iSorinio
jrenginio

Skaito j/it bylos per Ethernet
(kompiuterinio tinklo) sgsajg ir
vykdo programag if iSorinio PC/PG

Pazymi visas bylas vélesnéms
operacijoms

—
)

Kopijuoja pasirinkta bylg (-as)
mainy sritj

H
B

Jklijuoja pasirinktg byla (-as) i3
mainy srities j dabartinj kataloga
Atstato i5trintg bylg (-as)
Atidaro antrojo lygio

Rodo neseniai atvertas bylas i programavimo mygtukus,
. . Menanc
pavyzdZiui:

Programavimo lange
pasirenkamas mygtukas

v (5.63 pav.), kad
atidaryti duomeny langa.

Originalios gamintojo bylos (OEM)

==
() E=3

Vartotojo bylos

SRR
H
(8]

EEE:

E
f

5.63 pav. USBE atmintinés
atidarymas programy
redaktoriuje

et
et
Ll
et
et
et
et
He
et
=
ey
"
[

Atsivérusiame duomeny lange

mygtukais . ir .

pasirenkamos norimos | S
nukopijuoti programos bylos ir [Siasee e

spaudZiamas UDL mygtukas
(5.64 pav.).

5.64 pav. Programos kopifavimas | [Jiecy e e o st

stakliy valdymo jrenginio atmintj
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[Ng] HC
. po bylos kopijavimo, galima sugrjzti | NC langa.
Pasirinktos  programos  bylg,

Paste
paspaudus mygtuks § ,
galima jkelti j stakliy valdymo
irenginio atmintj (5.65 pav.).

Paspaudus NC mygtuks

L] - -

TEE-d.fE

. 5.65 pav. Programos jrasymas |
A 12 stakliy valdymo jrenginj

18AMsE 5hos

E"‘EEEEEEEE"!”EI

]

[EEEUERT

T Freo) 0G0 HE
key to dalstn File

L
-
14n
o
(k]
L]
LA
Y
T
o
57
B2
5
A7
1
26
R

Programos aktyvavimas modeliavimo rezime
Pries automatinj detaliy apdirbimg staklése,
programos modeliavima. Veiksmy seka bty sekanti:

1. Pasirinkti norima darbo zona.
i
2. Pasirinkti detalés apdirbimo programa modeliavimui.

_€> 3. Paspausti 5] mygtuka, kad atidaryti programa.

rekomenduojama atlikti pasirinktos

_@
Paspaudus mygtukg ™ | jeiti
i programos redagavimo langg
(5.66 pav.).

5.66 pav. Programas redagavimo
lango atidarymas

3 4. Pereiti j ,AUTO" rezima.

AUTOD

183



3. PROGRAMAVIMAS 5PV |RENGINIUOSE

5. Paspausti 5] programavimo mygtuka, kad atidaryti programos

LSinu.

automatiskai.

modeliavimo langg. Programos valdymo reiimas bus jjungiamas

Jei valdymo sistema néra teisingame darbo veikimo rezime, pasirodys
sekanti Zinuté ekrano apafioje.

&

. - .El.aasa suitch to operating wods Il_.ltﬂbi'l‘;lf_!}
leigu Si - ;

pakartoti 4 Zingsnj.

; zinuté pasirodys,

6. Paspausti 3] mygtuka, kad pradéti standartinj pasirinktos detalés
programos modeliavima. Modeliavimo funkcijg galima atlikti tik tada,

kai valdymo sistema yra ,,AUTO" darbo reZime.

Atlikus Siuos
veiksmus, jsitikinti, ar
parengta  programa
veikia ir nerodo jokiy
klaidy (5.67 pav.).

5.67 pav. Programos
modeliavimo langas

Programavimo mygtuky funkcijos pagrindiniame modeliavimo lange aprasytos 5.9

lentelgje.

5.9 lentelé. Modeliavimo lango mygtuky funkcijy aprasymai

Rodo automatinj modeliavimo
sekimg

I5trina dabartinj modeliavimo
sekimag

variantai:

all GV AL GLiB
Fliak s s loihs

ALL Giw
b e

Jveda Zemesnio lygio meniu bloko
rodymui. Yra galimi trys rodymo

Su zymekliu padaro judesj
kryzeliu dideliuose ar mazuose
Zingsniuose

Rodo daugiau galimybiy:

Leidzia pasirinkto
ruosinio medZiagos
pazalinimo

Haterial
remsen |

modeliavimag
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5.9 lentelés tesinys
Rodo daugiau galimybiy:
e P ka, dyti
Atitolina visg ekrang blocks arenka, ar rocyt!
blokus ar ne

E Grjzta j programos redaktorius
langa

Programos aktyvavimas realiame darbo reZime
Pries pradedant wykdyti apdirbimo programa, jsitikinti, kad valdymo sistema ir staklés
paruoitos darbui. Veiksmy seka bty sekanti:

Ii=]

IE]
7

Falit

I =/ l>

Exocuto

1. Pasirinkti norima darbo zona.

2. Pereiti j norima katalogsa.

3. Pasirinkti programa, kurig norite jjungti.

= Eale
MNorint programa aktyvuoti realiame darbo reiime, spausti
mygtuka (5.67 pav.).
OFTIHUH 1B 21 Yardo- *

Comprml © "SIMMUIHIK (RMDHS 0
i I‘.;‘..r..;: .t:-:r-"lr-I;;::I:ﬂﬂafll_|l_| N THANSLATEDR BY WTHE PMESTPRICESSSE -~

e demg bibent 40 bcat bon mabar s ©0 e s s Wb oo AT ke Upar
fonrom odu™ ¥ Essacuta

o | (RCHIND PV RINE [ T
WA s s B R 1P S 000 5

Ei 3 chedcar: “TeHut =1 1SHEHE -HIS DS §ESctmntE = §
s ot achment : “HOSE 125%HDS Ko 'HOGE F1Z5al540 Sl

5.68 pav. Pasirinkta
programa uiraiyta G
ir M kodais

Topr wf olwick | b ide step jew
| Chuckirg depth: ETS 1
Morkpiocs posiUiee XHTI YT ZHTES €

4. Ekrane atsivérusiame redaktoriaus lange paspausti 3] programavimo
mygtuka (5.68 pav.). Kai kuriems katalogams reikia paspausti 3j

Fuk muw=
programavimo mygtukg ="

5. Po to, kai bus paspaustas minétas programavimo mygtukas, sistema
automatiskai persijungs j ,AUTO" reZima.
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L4:]

Paspaudus bl mygtuka, atsidarys pasirinkta programa (5.69

pav.).

[N |
R R T

Fasit ion

8 0eo S ] -
i jae oo FEEE :

. DR e S'] BE FPRLL

I Getuip shest T
HMaching WTIMIH BF 20 Yario™ ©
real: THTHUMUHIK (M= ¢

sneral Indornat ion
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5.69 pav. Pasirinkta programa
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automatiniame rezime (5.70 pav.).

E il o 5.70 pav. Programos
- L : aktyvavimas realiame
| darbo refime
nld
" 3
AD
-

5PV staklés pradeda mechaninj detalés apdirbima pagal pasirinkta programa.
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