- 119 =

remw w tym momencie przedzielono funkcjg ®STOREM (zapamigtaj)

Przyk¥ads:

Rowek gzewnetrzny prawy, ekran uzysk
wiedniego klawisza (soft key).
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Po zainicjalizowaniu parametrdw w wy
nieciu klawisza ®STORE™ sg one przek
mencie wywoxania L93 (patrz blok NOC

%1

NOOO5 R21 = 60 R22 = 100Q. R23 = 1
N0010 R24 = 0 R25 = 1 R26, = 10
NOO15: R27 = 20. R28 = 0,5 R29 = 10
NO020. R30. = =1 R31 = 40 R32 = 2

N0025 L93 P1 MO2

Swietlonym menu i nacife
azane do programu w mo=
25 programu)

Przed wywoZaniem cyklu skrawania wgigbnego w programie skrae

wania musi by¢ wybrane przesunigcie

narzedzia dla jednej z

krawgdzi noza oraz musi byé zaprogramowana wymagana wartosé

kompensacjio.
rzedzia dla drugie]. krawgdzi noza w
rzedzi pod nastgpnym kolejnym numer
przesunigcie narzgdzia dla pierwsze
to przesunigcie narzgdzia dla drugl
numer przesunigcia D = n # 1e.

R26; Posuw wegtebny na operacje skraw

Nastepnie nalezy zapar

1ietadé przesunigcie na=
pamigci przesunigé na~
=m. przesunigcia. Jezell
j krawegdzi wynosi D = n,
2j krawegdzi musi mieé

onia po osi X

Posuw wgkebny na operacje (R26) okr
wg, drogg, po ktérej nés (narzedzie)
w celu Zamania widrdwe.

edla maksymalng przyrosto
musi byé cofany (1 mm)




