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Zastosowanie tego podrecznika obstugi

Niniejszy podrecznik przeznaczony jest dla TNC 124 od wers;ji
Software

Progr. 246 xxx 11.

Te trzy "x” odpowiadajg dowolnym cyfrom.

Obszerne informacje techniczne znajdujg sie w
Podreczniku obstugi technicznej do TNC 124.

NC- i PLC-Software-numery na TNC

TNC ukazuje NC- i PLC-Software-numery po wtaczeniu na ekranie.

Przewidziane miejsce eksploatacji

Urzadzenie to odpowiada klasie A zgodnie z europejskg norma EN
55022 i przeznaczony jest do eksploatacji gtdbwnie w centrach
przemystowych.

TNC 124
TNC-rodzina

Co oznacza wtasciwie "NC”?

Pojeciem w jezyku niemieckim, odpowiadajgcym "NC (Numerical
Control) jest "sterowanie numeryczne”, czyli "sterowanie za
pomocaliczb”.

Nowoczesne sterowania, jak modele TNC firmy HEIDENHAIN
posiadajg w tym celu wmontowany komputer.

Dlatego tez nazywane sg "CNC” (Computerized NC).

HEIDENHAIN produkowat NCs od poczatku dla wykwalifikowanego
pracownika, ktory bezposrednio przy maszynie wpisuje swoj pro-
gram na klawiaturze do sterowania.

Z tego wzgledu sterowania firmy HEIDENHAIN nazywajg sie TNC
(Tipp-NC).

TNC 124 jest sterowaniem odcinkowym dla frezarek i wiertarek z
3 osiami wtgcznie. Dodatkowo TNC 124 moze wys$wietli¢ pozycje
czwartej osi.

Programowanie dialogowe

Wykwalifikowany pracownik okresla obrobke przedmiotu w
programie obrobki.

Do programu obrébki zapisuje on wszystkie dane, ktore konieczne
sg TNC dla obrobki, np. wspoétrzedne pozycji docelowych, posuw
przy obrébce i predkosc obrotowg wrzeciona.

Przy programowaniu dialogowym pracownik kieruje
wprowadzaniem programu po prostu poprzez nacisniecie klawiszy
lub Softkey. TNC zapytuje wéwczas automatycznie tekstem
otwartym o wszystkie dane, ktore sg konieczne dla wykonania
danego kroku roboczego.

TNC 124



Prawidtowe korzystanie z podrecznika obstugi

Dla nowicjuszy w pracy z TNC podrecznik ten stuzy jako
materiat do nauczania. Na poczgtek zapoznaje nas krotko z
kilkoma waznymi informacjami podstawowymi i daje przeglad

funkcji TNC 124.

Nastepnie kazda funkcja zostaje wyczerpujgco objasniona na
podstawie przyktadu. Nie jest wiec koniecznym niepotrzebne
meczenie sie z "teorig”. Jako poczatkujacy w pracy z TNC powinni
Panstwo konsekwetnie przerobi¢ wszystkie przykfady.

Przyktady sg Swiadomie dosc¢ krotkie; potrzeba z reguty mniej
niz 10 minut, dla wprowadzenia danych przyktadu na klawiaturze.

Dla eksperta w pracy z TNC niniejszy podrecznik jest publikacjg,
referencyjng i swego rodzaju kompendium. Przejrzysta struktura
tego podrecznika i skorowidz haset utatwiajg odnalezienie
okreslonych dziatow tematycznych.

Instrukcje dotyczace poszczegoélnych czynnosci

Schematyczne instrukcje postepowania przy danej czynnosci
uzupetniajg kazdy przyktad w tym podreczniku.
Wygladajg one w nastepujgcy sposob:

Tryb pracy znajduje sie nad pierwszg instrukcjg dziatania.

Tu pokazane sg,
klawisze, ktore
nalezy nacisngc.

Tu zostaje objasniona funkcja klawiszy lub dany krok roboczy.
Jesdli to konieczne, znajdujg sie tu réwniez informacje uzupetniajgce.

b

Wezw

anie do wprowadzania danych

Tu pokazane sg,
klawisze, ktore
nalezy nacisngc.

Tu zostaje objasniona funkcja klawiszy lub dany krok roboczy.

Jedli to konieczne, znajdujg sie tu réwniez informacje uzupetniajgce.

S

Jezeli po ostatniej instrukcji pojawia sie jeszcze strzatka, to
dalszy cigg tej instrukcji znajduje sie na nastepnej stronie.

Wezwanie do wprowadzenia danych pojawia sie przy niektorych
czynnosciach (nie zawsze) u goéry na monitorze TNC.

Jesli dwie instrukcje rozdzielone sg linig przerywang i sfowami
?lub”, mozna wybierac jedng z dwoéch mozliwosci dziatania.

W przypadku niektérych instrukcji dotyczgcych poszczegolnych
czynnosci ukazany jest dodatkowo po prawej stronie ten ekran,
ktory pojawia sie po nacisnieciu klawiszy.

Skrécone instrukcje dotyczace poszczegolnych czynnosci
Skrécone instrukcje uzupetniane sg przez przyktady i objasnienia.
Strzatka w tych instrukcjach oznacza (») nowe

wprowadzenie danych lub nowy krok roboczy.

TNC 124



Szczegobine wskazowki w tym podreczniku obstugi

Szczegolnie wazne informacje znajdujg sie oddzielnie w szarych
blokach. Prosze zwroci¢ szczegolng uwage na te wskazowki.

Jesli nie poswiecimy uwagi tym wskazéwkom, moze sie okazac, ze
funkcje nie pracujg tak, jak sie tego wymaga lub obrabiany
przedmiot bgdZ narzedzie zostang uszkodzone.

Symbole we wskazéwkach

Kazda wskazdwka oznaczona jest po lewej stronie przy pomocy
symbolu, ktéry informuje o znaczeniu tej wskazowki.

@5 Ogolna wskazéwka,
np. dotyczgca zachowania sie sterowania.

Wskazowka dotyczgca producenta maszyn,
%’ np. ze musi zwolni¢ dang funkcje.

C Wazna wskazowka,
np. iz dla funkcji konieczne jest okreslone narzedzie.

TNC 124



TNC-osprzet

Elektroniczne kétka reczne

"Elektroniczne kétka reczne” firmy HEIDENHAIN ufatwiajg,
precyzyjne manualne przemieszczenie zespotu posuwu 0Si.

Jak i na konwencjonalnej maszynie, obracanie kotkiem recznym
powoduje, Ze sanie maszyny przemieszczajg, sie o okreslony
odcinek.

Przy czym droge przemieszczenia na jeden obroét mozna wybierac.

Elektroniczne kotko obrotowe HR 410

10
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1 Podstawowe informacje dla danych dotyczgcych pozyciji

1

Podstawowe informacje dla danych dotyczacych pozyciji

Uktad odniesienia i osie wspotrzednych

Uktad odniesienia

Aby moéc podac pozycje, potrzebny jest zasadniczo

uktad odniesienia.

Na przyktad mozna podawac pozycje poszczegolnych miejsc lub
miejscowosci na kuli ziemskiej poprzezich geograficzne
wspotrzedne (wspotrzedne: fac. “przyporzgdkowane”; wielkosci
dla podania lub ustalenia pozycji ) "dtugos$¢” i "szerokos¢”
"bezwzgledna”: cata sie¢ potudnikow i rownoleznikow tworzy
"bezwzgledny uktad odniesienia” — w przeciwienstwie do
"wzglednych” danych o potozeniu, to znaczy z odniesieniem do
innego znanego miejsca lub miejscowosci.

Potudnik 0° na rysunku po prawej stronie przebiega przez
obserwatorium astronomiczne w Greenwich, rownoleznikiem 0’ jest
rownik.

Prostokatny uktad wspétrzednych

Dla obrébki przedmiotu na frezarce lub wiertarce, wyposazonejw
sterowanie numeryczne TNC, przyjmuje sie za podstawe, general-
nie rzecz biorgc, staty dla przedmiotu, kartezjanski (= prostokatny,
nazwany imieniem francuskiego matematyka i filozofa René
Descartes, w jezyku tacinskim Renatus Cartesius; 1596 do 1650)
uktad wspotrzednych, sktadajgcy sie z trzech, rownolegtych do
0si maszyny osi wspotrzednych X, Y i Z; jesli ustawimy palec
Srodkowy prawej reki w kierunku osi narzedzia, wskazujgc od
przedmiotu do instrumentu, to pokazuje on w kierunku dodatniej
osi Z, kciuk w kierunku dodatniej osi X a palec wskazujgcy w
kierunku dodatniegj

osi Y.

Oznaczenie osi

X, YiZ sg gtbwnymi osiami prostokgtnego uktadu wspotrzednych.
Osie pomocnicze U, ViW lezg réwnolegle do osi gtéwnych.
Osie obrotu oznaczane sg przez A, B i C (patrz rysunek 1.3).

90° 0°

90°

Rysunek 1.1:

Geograficzny uktad wspotrzednych jest

bezwzglednym uktadem odniesienia

Rysunek 1.2:

Oznaczenie i kierunki osi maszyny na

frezarce

ZA

Y

ks

Rysunek 1.3:

Osie gtéwne, pomocnicze i osie obrotu w
prostokgtnym uktadzie wspoétrzednych

TNC 124
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Podstawowe informacje dla danych dotyczgcych pozyciji

Punkty odniesienia i dane o potozeniu

Wyznaczanie punktu odniesienia (bazy)

Rysunek techniczny obrabianego przedmiotu wyznacza dla obrébki
okreslony element formy obrabianego przedmiotu (przewaznie
naroze obrabianego przedmiotu) jako "bezwzgledny punkt
odniesienia” i ewentualnie jeden lub kilka elementow formy jako
wzgledne punkty odniesienia (wzgledne bazy). Poprzez
wyznaczenie punktu odniesienia przyporzgdkowuje sie tym
punktom odniesienia poczgtek bezwzglednego lub wzglednego
ukfadu wspotrzednych:

Przedmiot zostaje — z ustawieniem do osi maszyny — umieszczony
w okreslonej pozycji wzglednej do narzedzia i wySwietlacze osiowe
(czujniki) zostajg albo wyzerowane albo ustawione na odpowiednig,
wartos¢ potozenia (np. aby uwzgledni¢ promien narzedzia).

Przyktad: wspoétrzedne odwiertu @:

X= 10 mm
Y= 5 mm
Z= 0 mm (gtebokos¢ wiercenia: Z = -5 mm)

Punkt zerowy prostokagtnego uktadu wspoétrzednych
lezy na osi X 10 mminaosi Y5 mm w ujemnym kierunku
od odwiertu ©.

Przy pomocy funkcji probkowania sterowania TNC 124 mozna
szczegolnie komfortowo wyznaczac¢ punkty odniesienia (bazy).

ZA

Rysunek 1.4: Poczatek prostokatnego
uktadu wspotrzednych i punktu zerowego
przedmiotu naktadajg sie

ZA

Rysunek 1.5:
Odwiert na pozycji @ okresla
uktad wspoirzednych

12
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1 Podstawowe informacje dla danych dotyczgcych pozyciji

Punkty odniesienia i dane o potozeniu

Bezwzledne potozenia przedmiotu

Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie
okres$lona poprzez jej wspotrzedne bezwzgledne.

Przyktad: Bezwzgledne wspoétrzedne pozyciji O:

X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

Jesli dokonujemy wiercenia lub frezowania zgodnie z rysunkiem
technicznym, wykonanym ze wspotrzednymi bezwzglednymi, to
prosze przemiescic¢ narzedzie na te wspotrzedne.

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu

Dana pozycja moze odnosic sie rowniez do poprzedniej pozycji
zadanej: wzgledny punkt zerowy zostaje wowczas umiejscowiony
na poprzedniej pozycji zadanej. W takim przypadku mowi sie o
wspotrzednych inkrementalnych (przyrostowych) (Inkrement
= Przyrost), albo 0 wymiarze inkrementalnym lub tancuchowym
(poniewaz pozycja zostaje podana za pomocg, potgczonych ze
sobg szeregowo wymiardw).

Wspotrzedne inkrementalne (przyrostowe) oznaczane sg przy
pomocy I.

Przyktad:
Przyrostowe wspotrzedne pozycji ® odniesione
do pozycji @
Bezwzgledne wspoétrzedne pozycji @:
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm
Przyrostowe wspoétrzedne pozycji @:
IX= 10 mm
IY= 10 mm
IZ=-15 mm

Jesli dokonujemy wiercenia lub frezowania zgodnie z rysunkiem
technicznym przedmiotu, wykonanym we wspoétrzednych
przyrostowych, to przemieszczamy narzedzie dalej o wartosc tych
wspotrzednych.

ZA

Rysunek 1.6:
Pozycia ® do przyktadu "Bezwzgledne
pozycje obrabianego przedmiotu”

Rysunek 1.7:
Pozycie @ i ® do przyktadu "Przyrostowe
pozycje obrabianego przedmiotu”

TNC 124

13



1

Podstawowe informacje dla danych dotyczgcych pozycji

Przemieszczenia maszynowe i uktady pomiaru potozenia

Programowanie przemieszczen narzedzia

W zaleznosci od konstrukcji obrabiarki przemieszcza sie po jednej
osi albo stét maszynowy z zamocowanym na nim obrabianym
przedmiotem albo narzedzie.

Jesli wprowadzamy przemieszczenia narzedzia do

@5 programu, to prosze przestrzegac¢ nastepujgcej zasady:
przemieszczenia narzedzia zostajg zawsze tak
programowane, jakby obrabiany przedmiot znajdowat
sie w bezruchu i narzedzie wykonywato wszystkie
przemieszczenia.

Uktady pomiarowe potozenia

Uktady pomiarowe potozenia — uktady pomiarowe dtugosci dla osi
linearnych, uktady pomiarowe kgta dla osi obrotowych —
przeksztatcajg przemieszczenia osi maszyny w sygnaty elektryczne.
Sterowanie numeryczne TNC 124 analizuje te sygnaty i oblicza
stale rzeczywiste potozenie osi maszyny.

W przypadku przerwy w doptywie energii elektrycznej zostaje
utracone przyporzgdkowanie pozycji suportu do obliczonej pozycji
rzeczywistej; TNC moze ponownie odtworzyc¢ to
przyporzadkowanie po wigczeniu.

Znaczniki referencyjne

Na liniatach wymiarowych uktadéw pomiaru potozenia
umiejscowione sg jeden lub kilka

znacznikéw referencyjnych. Te znaczniki referencyjne wytwarzajg,
przy przejezdzie sygnat, ktéry oznacza dla TNC dang pozycje na
liniale jako punkt referencyjny (punkt odniesienia liniatu = staty
punkt odniesienia maszyny).

Przy pomocy tych punktéw referencyjnych TNC moze ponownie
odtworzy¢ przyporzadkowanie pomiedzy potozeniem suportu
maszyny i ukazang, pozycja rzeczywistg.

W przypadku uktadow pomiarowych dtugosci, wyposazonych w
znaczniki referencyjne z zakodowanymi odstepami nalezy
przemiescic¢ osie maszyny tylko maksymalnie o 20 mm (20° w
przypadku uktadow pomiarowych kata).

Rysunek 1.8:
Na osi Y i Z przemieszcza si¢ narzedzie,
na osi X stot maszyny

ZA

Rysunek 1.9:
Uktad pomiaru potozenia dla osi linearnej,
np. dla osi X

W,
M,

Rysunek 1.10:

Podziatki — ze znajdujgcymi sie u gory
znacznikami referencyjnymi o zakodowanym
odstepie, na dole z jednym znacznikiem
referencyjnym

14
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1 Podstawowe informacje dla danych dotyczgcych pozyciji

Dane o katach

Dla danych o kgtach zdefiniowane sg nastepujgce osie odniesienia:

Ptaszczyzna Os odniesienia kata
X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +7Z

Znak liczby kierunku obrotu

Dodatni kierunek obrotu jest ruchem przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, jesli ptaszczyzna obrébki rozpatrywana jest w
kierunku ujemnej osi narzedzi (patrz rysunek 1.11).

Przyktad: kat na ptaszczyznie obrébki X /Y

Kat Odpowiada ...
+45° ... dwusiecznej kagta pomiedzy +Xi +Y
+180° ... ujemnej osi X
- 270° ... dodatniej osi Y

Rysunek 1.11:
Kat i 0$ odniesienia kata, np. na
ptaszczyznie X / Y

TNC 124
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NOTATKI
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2 Praca z TNC 124 - pierwsze kroki

2
Praca

z TNC 124 - pierwsze kroki

Zanim rozpoczniemy prace

Po kazdym wigczeniu nalezy przejechaé¢ znaczniki
referencyjne:

Na podstawie potozenia znacznikéw referencyjnych TNC 124
ustala ponownie, automatycznie przyporzgdkowania pomiedzy
potozeniem san i wartosciami wyswietlacza, ktore zostaty
uprzednio przed wytgczniem ustalone.

Jesli wyznaczamy nowy punkt odniesienia (baze), to TNC
zapamietuje automatycznie powstate w ten sposéb na nowo
ustalone zaszeregowania.

Wtacznie TNC 124

Witaczy¢ napiecie zasilajgce TNC i obrabiarki.

o
v

TEST PAMIECI

Prosze czekac.

TNC przeprowadza samoczynny test wewnetrznej pamigci.

b,

PRZERWA W DOPLYWIE PRADU

Skasowac¢ komunikat PRZERWA W DOPLYWIE PRADU.

W

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKACH

Wtaczy¢ zasilanie.
TNC sprawdza automatycznie funkcje wytgczenia awaryjnego (NOT-AUS).

2

PRZEJAZD PUNKTOW REFERENCYJNYCH

Dlakazdej e
0Si: I

Po kolei nacing¢ i
trzymac:

N

—— lub ——————

Przejechac punkty referencyjne w kolejnosci,

Przejechanie punktow referencyjnych w dowolnej kolejnosci:
Klawisz kierunkowy nacisngg¢ i trzymac,

az wyswietlacz do przemieszczanej osi zgasnie.

Kolejno$¢ w tym przyktadzie: X-0S, Y-0S, Z-0S

TNC 124 jest teraz go
OBSLUGA RECZNA .

towa do pracy w rodzaju pracy

TNC 124
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Praca z TNC 124 - pierwsze kroki

Rodzaje pracy TNC 124

Z wyborem rodzaju pracy decydujemy, jakie funkcje TNC 124
mozemy wykorzystywac.

Funkcje do uzytku Rodzaj pracy Klawisz
Osie maszyny przesung¢ OBSLUGA
+ przy pomocy klawiszy @
kierunkowych, RECZNA

+ przy pomocelektronicznego kotka recznego,

+ Pozycjonowanie wymiarami krokowymi;

Wyznaczanie punktu odniesienia — rowniez przy pomocy funkcji
probkowania (np. $rodek kota jako punkt odniesienia);
Wprowadzi¢ predkosc obrotowg wrzeciona i funkcje
dodatkowg i dokonywac ich zmiany

Bloki pozycjonowania blokowo POZYCJONOWANIE

wprowadzi¢ i odpracowac; VA
Wprowadzi¢ rysunki odwiertow RECZNYM
i odpracowywac blokami; WPROWADZENIEM DANYCH

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona,
posuw, Zmiana funkcji dodatkowych;
Wprowadzenie danych o narzedziach;

Kroki robocze dla matych serii PROGRAM
wprowadzi¢ do pamieci TNC  WPROWADZIC DO

poprzez PAMIECI/EDYCJA
+ wpis na klawiaturze
+ Teach-In;

Przesytanie programow przez interfejs danych

Odpracowywanie programow PRZEBIEG
* nieprzerwanie PROGRAMU
* blokami

Mozna w kazdej chwili rodzaj pracy zmienié, naciskajgc
klawisz tego rodzaju pracy, do ktbrego chcemy przejsc.

Funkcje HELP, MOD i INFO

Funkcje HELP, MOD i INFO w TNC 124 mozna w dowolnym
momencie wywotac.

Wywotanie funkciji:
» Prosze nacisng¢ klawisz funkcyjny.

Odwotanie funkgcji:
» Ponownie nacisng¢ klawisz funkcyjny.

Funkcje Oznaczenie (nazwa) Klawisz

Zintegrowana instrukcja HELP (POMOC)

dla uzytkownika:

Grafiki i objasnienia

do aktualnej sytuacji na
ekranie wyswietli¢

Zmiana parametrow MOD

uzytkownika:

Zachowanie TNC 124 w
na nowo okreslic

Obliczanie danych INFO

skrawania, @

Stoper, funkcje kalkulatora

18
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Wybor funkcji Softkey

Funkcje Softkey znajdujg, sie na jednym lub kilku Softkey-paskach.
TNC ukazuje liczbe paskow poprzez symbol, znajdujacy sie na
dole po prawej stronie na ekranie. Jesli nie pojawia sie tam zaden

symbol, to wszystkie wybieralne funkcje znajdujg sie na PROGR .LPROL.D0 PAMIECI/EDYCJA o B 3E@
wyswietlonym Softkey-pasku \i?;:; )
Aktualny Softkey-pasek przedstawiony jest w symbolu przy

pomocy wypetnionego prostokata. |

o]
1
Przeglad funkcji 2 X-20 RO
S

Funkcja Klawisz JEST ®+ 120.000 Y+  25.500
z - 35.000 C + 180.000° N
Przekartkowywanie Softkey-paskow: do przodu TE Z 4SO r15/9
A
Przekartkowywanie Softkey-paskow: do tytu
Rysunek 2.1:

Symbol Softkey-paskéw u dotu po prawej
stronie na ekranie; wys$wietlony jest
pierwszy Softkey-pasek

Przeskoczenie jednego poziomu Softkey do tytu

TNC ukazuje Softkeys z gtownymi
funkcjami danego rodzaju pracy zawsze wtedy,
kiedy nacisniemy klawisz rodzaju pracy.

Symbole na ekranie TNC

Za pomocg symboli TNC informuje stale o stanie eksploatacji.
Symbole pojawiajg sie na ekranie

obok oznaczenia osi wspotrzednych lub

w wierszu stanu (statusu) u dotu na ekranie.

Symbol Funkcja/Znaczenie
T.. Narzedzie, np. T 1
S.." Predko$¢ obrotowa wrzeciona, np. S 1000 [obr/min]
F..n Posuw, np. F 200 [mm/min]
M ... Funkcja dodatkowa, np. M 3
.. Punkt odniesienia np.:{_1
RZECZ. TNC ukazuje wartosci rzeczywiste
ZADAN. TNC ukazuje wartosci zadane
REF TNC ukazuje pozycje referencyjng,
B.OPOZN. TNC ukazuje btad op6znienia
* Sterowanie aktywne
= 1O Hamulec wrzeciona aktywny
(@) Bt Hamulec wrzeciona nieaktywny
N 0O$ moze zostac przemieszczona przy pomocy

elektronicznego kotka obrotowego

*) Jezeli symbol F lub S pojawia sie jasno podswietiony,
to posuw lub wrzeciono nie zostaty zwolnione przez PLC.

TNC 124

19



2

Praca z TNC 124 - pierwsze kroki

Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika

Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika pomoze w kazdej

sytuacji, oddajgc do dyspozycji odpowiednie informacije.

Wywotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika:

» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.

» Prosze przekartkowywac strony ekranu przy pomocy klawiszy
"Kartki”, jesli sytuacja problemowa zostaje

wyjasniona na kilku stronach monitora.

Odwotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika :
» Prosze ponownie nacisna¢ klawisz HELP.

Przyktad: Zintegrowana instrukcja obstugi dla wyznaczania punktu

odniesienia (PROBKOWANIE LINIA SRODKOWA )
Funkcja PROBKOWANIE LINIA SRODKOWA opisana jest w tym
podreczniku obstugi na stronie 34.

» Prosze wybrac¢ rodzaj pracy OBSELUGA RECZNA.

» Prosze przejs¢ na drugg strone ekranu.

» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.
Na ekranie pojawia sie pierwsza strona z objasnieniami
dotyczgcymi funkcji probkowania.
Po prawej stronie na dole ekranu znajduje sie¢ wskazowka,
dotyczgca numeru strony:

przed kreskg ukosng znajduje sie wybrana strona a za
nig liczba stron.

Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika zawiera
wowczas na trzech

stronach ekranu nastepujgce informacje na temat
FUNKCJE PROBKOWANIA:
+ Przeglad funkcji probkowania (strona 1)

« Prezentacje graficzne do wszystkich funkciji probkowania
(strona 2 i strona 3)

» Odwotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika:
Prosze ponownie nacisng¢ klawisz HELP.
Na ekranie TNC pojawia sie ponownie menu wyboru
dla funkcji probkowania.

» Prosze nacisng¢ (np.) Softkey Linia Srodkowa.

» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.
Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika zawiera
wowczas na trzech stronach ekranu specjalne informacije,
dotyczace funkcji

PROBKOWANIE LINIA SRODKOWA :
+ Zestawienie wszystkich krokow roboczych (strona 1)
« Prezentacja graficzna operacji probkowania (strona 2)

+ Wskazowki dotyczgce zachowania TNC i wyznaczania
punktow odniesienia (strona 3)

» Odwotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika:
Prosze ponownie nacisng¢ klawisz HELP.

HELP: FUNKCJE PROBKOWANIA

Funkc je dla wyznaczania punktu odnies.

Krawedz obr. przedmiotu
Krawed=z jako Llinia odniesienia

Linia srodkowa pomiedzy
dwoma krawedziami obr.
srodk. przedmiotu Jjako Linia odn.

Linia

Srodek odwiertu Lub
powierzchni cylindra jako
kola punkt odniesienia

Srodek

1/3

Rysunek 2.2:
Zintegrowana instrukcja obstugi dla
PROBKOWANIA, strona 1

HELP: PROBKOWANIE LINIA SRODKOWA
————————————— Z narzedziem -------------

Wyznaczyc linie srodkowa jako linie odn.

Przygotowanie: wprowadzic dane narzedzia
przez MOD.
1.

lybrac os, np. X.

2. Zarysowac pierwsza krawedz.

Wpisac do pamieci pozyc je
Zapam. pierwszej krawedzi przedm.

[A)

4. Zarysowac druga krawedz i wpisac do
pamieci pozycje drugiej krawedzi przy
pomocv "Zapam.'. 1/2

Rysunek 2.3:
Zintegrowana instrukcja obstugi dla
PROBKOWANIA LINIA SRODKOWA, strona 1

HELP: PROBKOWANIE LINIA SRODKOWA
————————————— Z narzedziem -—------—----

TNC ukazuje po zapamietaniu drugiej kra-
wedzi pozycje Linii srodkowej i odstep
krawedzi od siebie.

Wskazanie jest zamrozone.

5. Odsunac narzedzie od krawedzi.

6. [0] Wprowadzic wartosc odniesienia,
np. X=0 mm.

7. Wprowadzenie potwierd=zic.

TNC wyswietla pozyc je srodka wrzeciona,
w odniesieniu do nowe,j Linii odniesie-
nia. 272

Rysunek 2.4:
Zintegrowana instrukcja obstugi dla
PROBKOWANIA LINIA SRODKOWA, strona 2

20

TNC 124




2 Praca z TNC 124 - pierwsze kroki

Komunikaty o btedach

Jesli przy pracy z TNC pojawi sie btgd, to na ekranie
wyswietlany jest komunikat tekstem otwartym.

Wywo+tanie objasnien do zameldowanego btedu:
» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.

Kasowanie komunikatu o btedach:
» Prosze nacisng¢ klawisz CE.

Pulsujgce komunikaty o btedach

2 UWAGA'!
W przypadku pulsujgcych komunikatow o btedach
naruszone jest bezpieczenstwo funkcjonowania TNC.

Jesli TNC wyswietla pulsujacy komunikat o btedach:

» Prosze zanotowac¢ wys$wietlony na monitorze komunikat.

» Prosze wytgczy¢ napiecie zasilajgce TNC i obrabiarki.

» Prosze sprobowac usungc btad, przy wytgczonym
napieciu zasilajgcym.

» Prosze powiadomi¢ obstuge serwisowa, jesli nie mozna usung¢
btedu lub pulsujgce komunikaty o btedach pojawiajg sie
powtornie.

Wybraé¢ system miar

Mozna wyswietla¢ pozycje w milimetrach lub w calach (inch). Jesli
wybrano ”inch”, to u gory na ekranie pojawia si¢ wskazanie inch.

Przetgczenie systemu miar:

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze przekartkowac¢ do paska Softkey z parametrem
uzytkownika mm lub cale (inch).

» Prosze nacisng¢ Softkey mm lub cale (inch).
On przechodzi do innego stanu.

» Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.

Wiecej informacji na temat parametrow uzytkownika znajduje sie
w rozdziale 13.

OBSLUGA RECZNA

B35 s

FT X+ 120.000

VNymiar
kroku

Y + 25.500

Z - 35.000 I

C + 180.000° s

T B Z x5 O M5/9 41 =
Rysunek 2.5:

Wskazanie cale (inch) na ekranie

TNC 124
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Wybér wyswietlacza potozenia

Do jednego potozenia narzedzia TNC moze wys$wietla¢ r6zne
wartosci potozenia.

Rysunek 2.6 zawiera nastepujgce pozycje

+ Potozenie wyjsciowe narzedzia ®

+ Potozenie docelowe narzedzia @
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu @
Punkt zerowy liniatu @

Wyswietlacze potozenia TNC mogg zosta¢ nastawione na
nastepujgce wyswietlane wartosci:
+ Pozycja zadana ZADAN. ©®
zadana w danym momencie przez TNC warto$¢ potozenia
Pozycja rzeczywista RZECZ. @
aktualne potozenie narzedzia, odniesione do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu
+ Btad op6znienia B.OPOZ. ®
Ro&znica pomiedzy pozycjg zadang, i rzeczywistg,
(ZADAN. - RZECZ.)
+ Pozycja rzeczywista odniesiona do punktu zerowego
liniatu REF ®

Zmiana wyswietlania potozenia

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze przekartkowac¢ do paska Softkey z parametrami
uzytkownika Pozycj.

» Prosze nacisng¢ Softkey dla wyboru wyswietlania potozenia.
On przechodzi do innego stanu.

» Prosze wybrac zgdane wysSwietlanie.

» Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.

Wiecej informacji na temat parametrow uzytkownika znajduje sie
w rozdziale 13.

Ograniczenia obszaru przemieszczania

Producent maszyn okresla maksymalny odcinek przemieszczenia
0Si maszyny.

Rysunek 2.6:
Pozycje narzedzia i obrabianego
przedmiotu

Rysunek 2.7:
Ograniczenia obszaru przemieszczenia
okreslajg, wielkosS¢ przestrzeni roboczej
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3

Obstuga reczna i ustawienie

Producent maszyn moze okresli¢ dla przemieszczenia
0si maszyny inny sposob postepowania,
jak to opisano w niniejszym podreczniku.

Macie Panstwo w przypadku TNC 124 cztery mozliwosci
przemieszczenia osi obrabiarki w trybie obstugi reczne;j:
+ Klawisze kierunkowe
Elektroniczne kétko obrotowe
+ Pozycjonowanie wymiarami krokowymi
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
(patrz rozdziat 4)

Dodatkowo mozna w rodzajach pracy OBSLUGA RECZNA i
POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH
(patrz rozdziat 4) wprowadzac i zmienia¢ nastepujgce wielkosci:

Posuw F (wprowadzaé¢ posuw tylko w POZYCJONOWANIE Z
RECZNYM WRPOWADZANIEM DANYCH)

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
Funkcja dodatkowa M

Posuw F, predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M

Zmiana posuwu F

Przy pomocy gatki regulacji wartosci posuwu (Override) na pulpicie
sterowniczym TNC mozna bezstopniowo zmienia¢ posuw F.

Regulacja wartosci posuwu

Nastawienie posuwu F na warto$¢ od 0 do 150% 100

okreslonego znaczenia
50 150

o
OWVLF/o

[ INE )
4

1(|)0

50 —

-1
MWW

7

50
F %

Rysunek 3.1:

Regulacja wartosci posuwu na
pulpicie sterowniczym TNC

TNC 124
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3 Obstuga reczna i ustawienie @
Posuw F, predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M

Wprowadzenie i zmiana predkosci obrotowej wrzeciona S

Producent maszyn okresla z gory, jakie predkosci
obrotowe wrzeciona S dozwolone sg na danej TNC.

Przyktad: Wprowadzenie predkosci obrotowejwrzeciona S

S | Wybor funkcji "Predko$¢ obrotowa wrzeciona” S.

b

Predkos$¢é obrotowa wrzeciona?

a B a Wprowadzi¢ predkos$¢ obrotowg wrzeciona S, np. 950 obr/min.
N

‘ Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona S.

Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona S

Przy pomocy gatki obrotowej regulacji predkosci (Override) - jesli
jest w dyspozycji - na pulpicie sterowniczym TNC mozna zmienia¢
bezstopniowo predkos¢ obrotowg wrzeciona S.

Regulacja wartosci predkosci obrotowej (Override)

Nastawienie predkosci obrotowej wrzeciona S

100
na warto$¢ od 0 do 150% '

okreslonego znaczenia 50 150

Os%
0

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

Producent maszyn okresla, jakie funkcje dodatkowe M
mozna wykorzystywac¢ na danej TNC i jakie funkcje
znajdujg sie w dyspozyciji.

Przyktad: Wprowadzenie funkcji dodatkowej

s N

M | Wybor funkcji "Funkcja dodatkowa M”.

Funkcja dodatkowa M?

B Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M, np. M3: wrzeciono ON, bieg w prawo.
A\ J
[ Wykonanie funkcji dodatkowej M.
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3 Obstuga reczna i ustawienie @

Osie maszyny przesunag¢

Na pulpicie sterowniczym TNC znajduje sie szeS¢ klawiszy
kierunkowych. Klawisze dla osi X i Z oznaczone sg przy pomocy
" QOznacza to, ze ukazany na klawiszu kierunek przemieszczenia
przedstawia ruch stotu obrabiarki.

Przemieszczenie przy pomocy klawiszy kierunkowych

Przy pomocy klawisza kierunkowego wybieramy jednoczes$nie
0$ wspotrzednych, np. X
kierunek przemieszczenia, np. ujemny: X—

W przypadku maszyn z napedem gtéwnym mozna
przemieszczac osie maszyny tylko pojedynczo.

Jezeli przemieszczamy osie maszyny przy pomocy klawiszy
kierunkowych, to TNC zatrzymuje automatycznie osie, jak tylko
zwolnimy klawisze kierunkowe.

Rysunek 3.2:
Ciggte przemieszczenie osi maszyny Klawisze kierunkowe na
Mozna dokonywac ciagtego przemieszczenia osi maszyny: pulpicie sterowniczym TNC, po $rodku

TNC przemieszcza dalej osie maszyny, réwniez po zwolnieniu klawisz biegu szybkiego

klawiszy kierunkowych.
Zatrzymujemy osie maszyny nacisnieciem klawisza (patrz przyktad
2 u dotu na niniejszej stronie).

Przemieszczenie na biegu szybkim ZA
Jesli chcemy dokonac¢ przemieszczenia na biegu szybkim:
» Prosze nacisng¢ klawisz biegu szybkiego jednoczesnie z

klawiszem kierunkowym.
Y
Przyktad: —
Przemieszczenie osi maszyny przy pomocy klawisza %

kierunkowego w kierunku Z+ (przemieszczenie narzedzia
poza materiatem)

Przyktad 1: Osie maszyny przesung¢
Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA

Nacisng¢ i trzymac klawisz kierunkowy, np. w dodatnim Z-kierunku ( Z'+),

Z4 tak dtugo, jak TNC ma przemieszczaé osie maszyny.

Nacisngc i
trzymac:

Przyktad 2: Ciggte przemieszczenie osi maszyny
Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA

Jednoczes- - Wystartowac o0s$: nacisng¢ jednoczesnie klawisz kierunkowy, np. dla
NC
[nie:

dodatniego Z-kierunku ( Z'+ ) i klawisz NC-1 .

[ zatrzymac o0S. ]

TNC 124 25



3

Obstuga reczna i ustawienie

Przemieszczenie przy pomocy elektronicznego kétka obrotowego

Osie maszyny przesung¢

Elektroniczne kotka obrotowe mozna podtgczac tylko do
maszyn z bezluzowymi napedami. Producent maszyn
informuje, czy mozna podfgczy¢ do danej maszyny
elektroniczne kotka oborotowe czy tez nie.

Mozecie Panstwo podfgczac¢ nastepujgce elektroniczne kétka

obrotowe firmy HEIDENHAIN do TNC 124: ® _
Przenosne kotko obrotowe HR 410 ﬂ
Montowane kétko obrotowe HR 130 @ ® /
Kierunek przemieszczenia ®
Producent maszyn okresla rowniez, jak kierunek obrotu na kétku
dziata na kierunek obrotu osi. ®
@
Jesli pracujemy z przenosnym kétkiem obrotowym HR 410
Przenos$ne kotko obrotowe HR 410 wyposazone jest w dwa
umieszczone z boku przyciski zgody ®. Mozna przemiescic osi o
maszyny przy pomocy kotka obrotowego @, jesli nacisniety jest
jeden z przyciskow zgody.
Dalsze funkcje kétka obrotowego HR 410:
Przez klawisze wyboru osi X, Y iZ ® mozna Rysunek 3.3:
wybiera¢ osie dla przemieszczenia. Przenosne elektroniczne kotko obrotowe
«  Przez klawisze kierunkowe + i — @ mozna przemieszczac HR 410
osie w trybie ciggtym.

Predkosc dla przemieszczenia przy pomocy kotka obrotowego i
klawiszy kierunkowych wybieramy za pomocg, trzech klawiszy
predkosci ®.

Przez klawisz Przejecie wartosci rzeczywistej ® mozna w rodzaju
pracy "Teach-in” przejg¢ pozycje do programu lub dane o
narzedziach do tabeli narzedzi.

Trzy dowolnie zajmowalne klawisze dla funkcji maszyny ®.
Producent maszyn informuje Panstwa o mozliwosci
wykorzystania tych klawiszy.

Dla zabezpieczenia przewidziany jest dodatkowo do klawiszy
zgody klawisz wytgczenia awaryjnego (NOT-AUS) @ - jeszcze
jedna mozliwos¢ dla szybkiego i bezpiecznego zatrzymania
maszyny.

Przy pomocy magnesow przyczepnych na tylnej stronie mozna
przymocowac koétko obrotowe w dowolnym miejscu na
obrabiarce.

Przyktad: Przemieszczenie osi maszyny przy pomocy elektronicznego kétka obrotowego HR 410, np. 0§ Y

Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA
Wybor funkciji elektroniczne kétko obrotowe.
Symbol kétka obrotowego pojawia sie obok ”X” wspotrzednej X.

Wybor osi wspotrzednych na kotku obrotowym.
Symbol kétka obrotowego przeskakuje do wybranej osi wspotrzednych.

(e

Wybrac¢ odcinek przemieszczenia na jeden obrot na kétku: “duzy - $redni -
maty”, odpowiednio do ustalen producenta maszyn.

=

® (= ¢
8]

Prosze nacisng¢ klawisz zgody! Przemieszczenie osi maszyny poprzez obrot
kotka obrotowego.
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3 Obstuga reczna i ustawienie

Osie maszyny przesung¢

Pozycjonowanie wymiarami krokowymi

W przypadku pozycjonowania wymiarami krokowymi wprowadzamy
statg wartos¢ dosuwu, tzw. "wymiar krokowy”. TNC przemieszcza
osie maszyny o ten wymiar krokowy.

Aktualna wartosé wymiaru krokowego

Jesli wprowadzono wymiar krokowy, to TNC zapamiegtuje te
wartos¢ wymiaru i ukazuje jg po prawej stronie obok jasno
podswietlonego pola wprowadzenia danych dla dosuwu.
Wartosc¢ ta obowigzuje dla wymiaru krokowego, dopoki nie
zostanie wprowadzona na klawiaturze nowa wartosc¢ lub nie
zostanie wybrana przy pomocy Softkey.

Maksymalna wartos¢ wymiaru krokowego
0,001 mm < wymiar krokowy < 99,999 mm

Zmiana posuwu F
Posuw F mozna zmniejszac¢ lub zwigekszac przy pomocy regulacji
wartosci posuwu (Override).

Przyktad: Przemieszczenie osi maszyny za pomocg pozycjonowania

wymiarami krokowymi w kierunku X+

WYMIAR KROKU

| e

Dosuniecie narzedzia:

unkt

37|

5.000 odnies.
=T X+ 120.000 I
Y +  25.500
Z - 35.000
C + 180.000°
T 68 Z S 0 M5/9 L1 =
Rysunek 3.4:

Ekran TNC przy pozycjonowaniu wymiarami

krokowymi

!

!
i
>

5 5
10 X
Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA
Wymiar Wybor funkcji Wymiar krokowy.
kroku
N 4
( Dosuw: )
0.000
5 ) Wprowadzi¢ dosuw ( 5 mm ) - poprzez Softkey.
—tub @ ——uphp ———¥FF——— — — — —
Wprowadzi¢ dosuw ( 5 mm ) - na klawiaturze. Wprowadzenie potwierdzié.
N 4
Dosuw:
L 0.000 5.000
VA Przemieszczenie osi maszyny o wprowadzong warto$¢ dosuwu,
- np. w kierunku X+ .

TNC 124
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Wprowadzi¢ dtugosc¢ narzedzia i promien narzedzia

Przyktad: Wprowadzi¢ dtugoscii promienie narzedzi do

Wartosci dtugosci i promieni narzedzi wprowadzane sg do tabeli
narzedzi TNC. TNC uwzglednia te dane przy wyznaczaniu punktow
odniesienia i przy wszystkich operacjach obrobki.

Mozna wprowadzi¢ dane do 99 narzedzi. T LP) T3

Jako "dtugos$c¢ narzedzia” prosze wprowadzi¢ réznice dtugosci AL Ry || Ry ! Rs
pomiedzy narzedziem i narzedziem zerowym.

Jesli dla ustalenia dtugos$ci narzedzia zarysujemy powierzchnig
obrabianego przedmiotu, to mozna po prostu przejg¢ pozycje
rzeczywistg, osi narzedzia przy pomocy Softkey. AlL3<0

Znak liczby dla réznicy dfugosci AL
Narzedzie jest dfuzsze niz narzedzie zerowe : AL> 0
Narzedzie jest krétsze niz narzedzie zerowe: AL< 0

tabeli narzedzi

Numer narzedzia:

Dtugosc¢ narzedzia:

Promien narzedzia:

) 4

4

o2 L ex
AL1=0 | AL>>0

Rysunek 3.5:
Dtugosci i promienie narzedzi

z
np.7 To T
L=12mm =
1 Ryl
R =8 mm X T
/// i
!
(//\
/
D / X
E’f,,'ﬁ?,’f’ ,,,,,, - I,'-7>°

Wybor parametrow uzytkownika.

Przej$¢ do Softkey-paska z Softkey Tab. narzedzi.

) N 4
Tabela Otworzy¢ tabele narzedzi.
nara2a2.
D
L Numer narzedzia?
@ Wprowadzi¢ numer instrumenta ( np. 7). Wprowadzenie potwierdzic¢.
D
Dtugosé¢ narzedzia? )
n Wprowadzi¢ dtugo$¢ narzedzia ( 12 mm ). Wprowadzenie potwierdzié.
— —lub - ub -V — — — —
e Przejecie pozycji rzeczywistej osi narzedzia poprzez Softkey.
— b ———--+—Wb —

Przejecie pozycji rzeczywistej osi narzedzia poprzez klawisz "Przejecie
wartosci rzeczywistej” na kotku obrotowym.
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Obstuga reczna i ustawienie

N 4

Promien narzedzia?

0@

Whprowadzi¢ promien narzedzia ( 8 mm ). Wprowadzenie potwierdzic.

Odwotac¢ parametry uzytkownika.

w
=

Wywotac¢ dane o narzedziu

Przyktad:

Dtugosci i promienie narzedzi nalezy wnies¢ do tabeli narzedzi
TNC (patrz poprzednia strona).

Przed obrobkg wybiera sie w tabeli narzedzi narzedzie i 0$
narzedzia, przy pomocy ktérego przeprowadzamy obréobke. W
tym celu prosze przesung¢ jasne pole na zgdane narzedzie,
prosze wybrac 0$ z Softkey oraz nacisng¢ Softkey Wywotanie
narzedzia.

TNC uwzgledni wowczas przy obrobce z korekcjg promienia
zachowane w pamigci dane o narzedziach, np. takze w przypadku
rysunkow odwiertow.

Mozna wywotac dane o narzedziu rowniez przy pomocy
polecenia TOOL CALL w programie.

Wywo+ta¢ dane o narzedziu

TABELA NARZEDZI

+ 20.000

Wywo Lac

narz.

Os

narzedzia:

z

NR| Dlugosc Promien ® )
o| + 0.000 + 0.000
1 + 29.8289 + 7.500 Y
2| +120.000 + 10.000
3| + 29.889 + 5.000
4| +180.000 + 20.000 z
5| + 12.732 + 9,980
8| + 45.530 + 6.000 i
7| + 32.500 + 2.500 T
T6 Z .8 0 M5/8 41 -
Rysunek 3.6:

Tabela narzedzi na ekranie TNC

Wybor parametréow uzytkownika.

{8

0
~

Przejs¢ do pierwszego Softkey-paska z Softkey Tab.narzedzi .

N 4
Tabela Wybor tablicy narzedzi.
nara=.
p
Numer narzedzia?

®

Wprowadzi¢ numer narzedzia ( np. 5 ). Wprowadzenie potwierdzic¢.

b

Wybra¢ o$ narzedzia(Z) .

Bl

h

Wywo Lac
narz=.

Narzedzie "aktywowac” i odwotac parametry uzytkownika.

TNC 124
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Wybra¢ punkt odniesienia

TNC 124 zapamietuje do 99 punktéw odniesienia w jednej tabeli
punktéw odniesienia (baz). W ten sposob niepotrzebna jest
wiekszos¢ obliczen drogi przemieszczenia, jesli pracujemy wedtug
skomplikowanego rysunku technicznego z kilkoma bazami albo
jesli mocujemy na stole obrabiarki kilka obrabianych przedmiotéw
jednoczesnie.

W tabeli punktow odniesienia znajdujg, sie do kazdego punktu
bazowego pozycje, ktére TNC 124 przyporzagdkowato kazdej osi
przy wyznaczaniu baz punktowi referencyjnemu na liniale (REF-
wartosci). Jezeli zmieniamy REF-wartosci w tabeli punktow
odniesienia, to przesuwamy punkt odniesienia.

TNC 124 ukazuje numer aktualnego punktu odniesienia po prawej
stronie u dotu na ekranie.

Tak wybieramy punkt odniesienia (baze):

We wszystkich rodzajach pracy:

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD i przej$¢ do Softkey-
paska z Softkey Tab.punktéw odniesienia.

» Prosze nacisng¢ Softkey Tabela punktow odniesienia.
» Prosze wybrac punkt odniesienia, z ktbrym chcemy pracowac.
» Opuszczenie tabeli punktdw odniesienia:
Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.
W OBSLUGA RECZNA i POZYCJONOWANIE Z
RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH:

» Prosze nacisng¢ pionowe klawisze ze strzatkami.

Producent maszyn okresla, czy mozna wykorzystywac
’szybki wybor bazy” przy pomocy klawiszy ze strzatka,
czy tez nie.

W PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/ PRZEBIEG
PROGRAMU:

» Mozna wybrac¢ punkt odniesienia takze za pomocg, polecenia
"DATUM” w programie.
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3 Obstuga reczna i ustawienie

Wyznaczanie punktu odniesienia: najechaé pozycje i wprowadzié¢ wartosci rzeczywiste

Punkty odniesienia wyznacza sie najprosciej przy pomocy funkcji
prébkowania TNC.
Funkcje préobkowania opisane sg od strony 32.

Naturalnie mozna réwniez zupetnie konwencjonalnie zarysowac

krawedzie obrabianego przedmiotu jedna po drugiej i wprowadzic

pozycje narzedzia jako punkt odniesienia (przyktad na tejina
nastepnej stronie).

Przyktad: wyznaczanie punktu odniesienia przedmiotu bez funkcji

prébkowania

Ptaszczyzna obrébki: X /Y
Os$ narzedzia: Z
Promien narzedzia: R =5 mm

Kolejnos¢ przy
wyznaczaniu w tym
przyktadzie: X-Y-Z

Przygotowanie

» Prosze wybrac¢ zgdany punkt odniesienia

(patrz "Wybor punktu odniesienia”)

Prosze wtozy¢ narzedzie.

Prosze nacisng¢ klawisz MOD i przej$¢ do Softkey-paska

z Softkey Tab. narzedzi .

Prosze wybra¢ parametr uzytkownika Tab.narzedzi.

Prosze wybrac¢ narzedzie, przy pomocy ktérego wyznaczamy
punkty odniesienia (bazy).

Prosze opuscic tabele narzedzi:

Prosze nacisna¢ Softkey Wywotanie narzedzia.

Prosze wigczy¢ wrzeciono, np. przy pomocy funkcji dodatkowej
M 3.

Y YV YY VYY

ZA

s

TNC 124
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3 Obstuga reczna i ustawienie

Wyznaczanie punktu odniesienia: najechac pozycje i wprowadzi¢ wartosci rzeczywiste

Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA

Punkt

Wybor funkciji punkt odniesienia (baza).

Wybor osi: X-0S.

Zarysowac obrabiany przedmiot o krawedz @.

4@@4@

z

X g
<

n
+ 0

aczanie punktu odniesienia

Wprowadzi¢ pozycje punktu Srodkowego narzedzia ( X = -5 mm)
i
przejg¢ wspotrzedng X punktu odniesienia.

Wybor osi: Y-08.

Zarysowac obrabiany przedmiot o krawedz @.

-5

vyznaczanie punktu odniesienia

Przejgc Y-wspotrzedng punktu odniesienia.

Wybor osi: Z-08.

Zarysowac¢ powierzchnie obrabianego przedmiotu.

- 5

vyznaczanie punktu odniesienia

ea NE‘@‘ h ‘® <s‘@‘ < 4@

Wprowadzi¢ pozycje ostrza narzedzia ( Z =0 mm)
i
przejgcC Z-wspotrzedng punktu odniesienia.
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Funkcje dla wyznaczania punktu odniesienia

Punkty odniesienia wyznacza sie szczegolnie tatwo przy pomocy
funkcji TNC. Nie potrzebna jest w tym celu sonda impulsowa ani
sonda krawedziowa, a po prostu krawedzie obrabianego
przedmiotu stykajg sie z narzedziem.
Nastepujgce funkcje probkowania TNC oddaje do dyspozyciji:
+ Krawedz obrabianego przedmiotu jako linia bazowa:
Krawedz
+ Linia srodkowa pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu:
Linia Srodkowa
+ Punkt $rodkowy odwiertu lub cylindra:
Srodek kota
W przypadku $srodka kota odwiert musi znajdowac sig na
ptaszczyznie gtéwnej.
Te trzy ptaszczyzny gtéwne zostajg osadzone poprzez osie
X/Y,Y/ZlubZ/X.

Przygotowanie do funkcji prébkowania

» Prosze wybrac zgdany punkt odniesienia

(patrz "Wybor punktu odniesienia/bazy”)

Prosze wtozy¢ narzedzie.

Prosze nacisna¢ klawisz MOD i przejs¢ do Softkey-paska
z Softkey Tab. narzedzi .

Prosze wybrac parametr uzytkownika Tab.narzedzi.
Prosze wybrac¢ narzedzie, przy pomocy ktorego wyznaczamy
punkty odniesienia (bazy).

Prosze opuscic¢ tabele narzedzi:

Prosze nacisng¢ Softkey Tab. narzedzi

Prosze wtgczy¢ wrzeciono, np. przy pomocy funkcji
dodatkowej M 3.

Y Y YY VYY

Przerwanie funkcji probkowania

TNC pokazuje podczas funkcji probkowania Softkey Przerwanie .
Jesli nacisniemy ten Softkey, to TNC przechodzi ponownie
do stanu podstawowego wybranej funkcji probkowania.

Pomiar srednicy i odstepow

W przypadku funkciji probkowania Linia srodkowa, TNC ustala
odstep pomiedzy obydwoma zarysowanymi krawedziami; w
przypadku srodka kota ustala srednice kota.

TNC ukazuje odstep i Srednice pomiedzy wySwietlaczami
potozenia na ekranie.

Jesli chcemy zmierzy¢ odstep pomiedzy krawedziami lub

Srednice, bez wyznaczania punktu odniesienia/bazy:

» Prosze przeprowadzi¢ funkcje probkowania, jak na stronie 34
( linia srodkowa ) i na stronie 35 ($rodek kota ) opisano.

Jesli TNC ukazuje odstep pomiedzy krawedziami lub $rednice:

» Prosze nie wprowadzac¢ zadnej wspotrzednej punktu
odniesienia, a tylko nacisng¢ Softkey Przerwanie.

HELP: FUNKCJE PROBKOWANIA

Funkc je dla wy=znaczania punktu odnies.

Krawedz obr. przedmiotu
Krawedz jako Llinia odniesienia

Linia srodkowa pomiedzy
dwoma krawedziami obr.
srodk. przedmiotu jako Linia odn.

Linia

Srodek odwiertu Llub
Srodek : ; ; .

powierzchni cylindra jako
kola punkt odniesienia

Rysunek 3.7:
Zintegrowania instrukcja dla uzytkownika
do funkcji probkowania

TNC 124

33



3 Obstuga reczna i ustawienie @
Funkcje dla wyznaczania punktu odniesienia

Przyktad: Dotkna¢ krawedzi obrabianego przedmiotu, wyswietli¢
potozenie krawedzi obrabianego przedmiotu ZA
i wyznaczy¢ krawedz jako linie odniesienia

Wybrébkowana krawedz lezy rownolegle do osi Y.

Dla wszystkich wspotrzednych punktu odniesienia (bazy) mozna Y
wyprobkowac krawedzie i powierzchnie jak to opisano na niniejszej
stronie i wyznaczyc jako linie odniesienia/bazowe.

X
Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA/ELEKTRONICZNE KOLKO
OBROTOWE/WYMIAR KROKOWY
/ Przejscie do drugiego paska Softkey.
) N
Krawed=z Wybrac krawedz.
D 4
X Wybra¢ 08, dla ktorej zostanie wyznaczona wspotrzedna: o$ X.

N 4

L Probkowanie na osi X )

Przemiescic¢ narzedzie do krawedzi obrabianego przedmiotu.

Wprowadzi¢ do pamieci pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu.

Odsung¢ narzedzie od krawedzi obrabianego przedmiotu.

(BB

Wprowadzi¢ wartosc¢ dla X
+ 0

TNC zadaje wartosc¢ 0 dla wspotrzedne;.

Wprowadzi¢ zgdang wspotrzedng krawedzi obrabianego przedmiotu,

np. X=20 mm

i

Wyznaczy¢ wspotrzedng jako warto$¢ odniesienia (baze) dla tej krawedzi
obrabianego przedmiotu.

)
85
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Funkcje dla wyznaczania punktu odniesienia

Przyktad: Wyznaczy¢ linie Srodkowg pomiedzy dwoma krawedziami
obrabianego przedmiotu jako linie odniesienia (bazowg)

Potozenie linii sSrodkowej @ zostaje okreslone poprzez
prébkowanie krawedzi @ i @.

Linia srodkowa lezy rownolegle do osi Y.

Zadana wspotrzedna
linii sSrodkowej: X=5mm

Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA/ELEKTRONICZNE KOLKO
OBROTOWE /WYMIAR KROKOWY

{ / Przejscie do drugiego Softkey-paska.
D

Linia

crodk. Wybrac linie Srodkowsa.

Wybrac¢ 08, dla ktorej zostanie wyznaczona wspotrzedna: os X.

(-4

1-szg krawedz w X wyprébkowac¢

Przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obrabianego przedmiotu @.

(®

N
il
o
il
3

Wprowadzi¢ do pamieci pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu.

N‘

ga krawedz w X wyprobkowac¢

Przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obrabianego przedmiotu @.

Wprowadzi¢ do pamieci pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu.
Zapam. Wskazanie zostaje zamrozone;
pod wybrang osig pojawia sie odstep pomiedzy obydwoma krawedziami.

@

Odsung¢ narzedzie od krawedzi obrabianego przedmiotu.

prowadzi¢é wartosé¢ dla X
o

Whprowadzi¢ wspotrzedng ( X =5 mm )
[
przejg¢ wspotrzedng jako linie odniesienia dla linii Srodkowe;.

80 (B4
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Obstuga reczna i ustawienie

Przyktad: Dotkniecie Scianki wewnetrznej odwiertu

Funkcje dla wyznaczania punktu odniesienia

i wyznaczenie punktu srodkowego odwiertu jako Yi
punktu odniesienia (bazy)

Ptaszczyzna gtéwna: X /Y - ptaszczyzna

O$ narzedzia:

X - wspotrzedna
srodka kota:

Y - wspotrzedna
srodka kota:

Rodzaj pracy: OBSLUGA RECZNA/ELEKTRONICZNE KOLKO
OBROTOWE/WYMIAR KROKOWY

X= 50 mm

0 mm

-

2/

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

v
Srodek
kola

Wybor srodka kota.

q

Plaszc=z
X 7Y

Wybrac¢ ptaszczyzne, na ktorej lezy koto (ptaszczyzna gtowna): X/ Y -
ptaszczyzna.

b

1-szy punkt na ptaszczyznie X /Y wyprobkowac¢

¢

Przysuna¢ narzedzie do pierwszego punktu @ na $ciance wewnetrznej odwiertu.

Zapam.

Wprowadzi¢ do pamigci pozycje na $ciance wewnetrznej odwiertu.

Odsung¢ narzedzie od $cianki wewnetrznej odwiertu.

Dotkngc trzy dalsze punkty odwiertu, odpowiednio do wymaganego na ekranie
sposobu postepowania. Wprowadzi¢ do pamieci pozycje z Zapamietaj (Merke).

S
S

prowadzi¢ punkt srodkowy X

o

Wprowadzi¢ pierwszg wspotrzedng, ( X = 50 mm )
i
Przejg¢ wspotrzedng jako punkt odniesienia dla punktu srodkowego kota.

IS

ro
o

wadzi¢é punkt sSrodkowy Y

@..(®

Wielkos$¢ zadang przez TNC Y = 0 mm bezposrednio przejgc.

36
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4

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

4

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Przy wielu operacjach obrobki nie optaca sie, zapamietywac
krokéw roboczych w NC-programie, na przyktad dla
jednorazowych operaciji obrébki lub dla prostych geometrii
obrabianego przedmiotu.

W rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH wprowadzamy wszystkie dane
bezposrednio do TNC, ktére normalnie rzecz biorgc
wprowadzalibySmy do pamieci w programie obrobki.

Proste rodzaje obrobki frezowaniem i wierceniem

W rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH wprowadzamy nastepujgce dane dla
pozycji zadanej recznie:

O$ wspodtrzednych

+ Wartosci wspotrzednych

Korekcja promienia

TNC przemieszcza wowczas narzedzie na zadang pozycje.

Wiercenie gtebokie i wiercenie gwintéw, rysunki odwiertow,
frezowanie kieszeni prostokatnej

W rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH mozna wykorzystywac takze TNC-
"Cykle” (patrz rozdziat 7):

+ Wiercenie gtebokie

Gwintowanie

Okrag odwiertow
Rzedy odwiertow
Kieszen prostokatna

Zanim rozpoczniemy obrobke przedmiotu

Uwzglednienie promienia narzedzia

Wprowadzi¢ dane narzedzi(a)

>

YY VY

TNC moze skorygowaé promien narzedzia (patrz rysunek 4.1).
Wymiary rysunku mogg zosta¢ bezposrednio wprowadzone:
TNC wydtuza (R+) lub skraca (R-) droge przemieszczenia
automatycznie o promien narzedzia.

YYVYVYVYVYY

Prosze wybrac¢ zgdany punkt odniesienia-baze (patrz

"Wybor punktu odniesienia”)

Prosze wtozy¢ narzedzie.

Prosze tak wypozycjonowac narzedzie, ze obrabiany przedmiot i
narzedzie nie mogg, zostac¢ uszkodzone przy najezdzie.

Prosze wybra¢ odpowiedni posuw F. Y
Prosze wybra¢ odpowiednig predkos¢ obrotowg wrzeciona S. A

Prosze nacisng¢ klawisz MOD. -@
Prosze nacisng¢ Softkey Tab. narzedzi.
Prosze wprowadzi¢ numer narzedzia.

XY

Prosze wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia. Rysunek 4.1:

Prosze wprowadzi¢ promien narzedzia.
Prosze wybra¢ o$ narzedzia poprzez Softkey.
Prosze nacisnag¢ Softkey Wywotanie narzedzia.

Korekcja promienia narzedzia
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Posuw F, predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M

W rodzajach pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM
DANYCH mozna wprowadzi¢ i zmieni¢ nastepujgce wielkoSci:
+ PosuwF
+ Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
Funkcja dodatkowa M

Posuw F po przerwie w doptywie energii (sie¢ OFF)

Jesli w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH wprowadzamy posuw F, to TNC
przemieszcza osie rowniez po przerwie w doptywie energii i
ponownym witgczeniu z tym samym posuwem.

Wprowadzenie i zmiana posuwu F
Przyktad: Wprowadzenie posuwu F

s N

F | Wybor funkcji "Posuw” F.
N 4

Posuw?

B a a Wprowadzi¢ posuw F , np. 500 mm/min.
N

‘ Potwierdzi¢ posuw F dla nastepnego pozycjonowania.

Zmiana posuwu F

Przy pomocy gatki regulacji wartosci posuwu (Override) na pulpicie
sterowniczym TNC mozna bezstopniowo zmienia¢ posuw F.

Regulacja wartosci posuwu

Nastawienie posuwu F na wartos$¢ 100

od 0 do 150% okreslonego znaczenia . 150
o WhF

100
|

50—(ih—150
MWW F %

Rysunek 4.2:
Regulacja wartosci posuwu na
pulpicie sterowniczym TNC
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Posuw F, predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M

Wprowadzenie i zmiana predkosci obrotowej wrzeciona S

Producent maszyn okresla z gory, jakie predkosci
obrotowe wrzeciona S dozwolone sg na danej TNC.

Przyktad: Wprowadzenie predkosci obrotowejwrzeciona S

S | Wybor funkcji ”Predkos$¢ obrotowa wrzeciona” S .
N

Predkos¢ obrotowa wrzeciona?

a B Wprowadzi¢ predkos$¢ obrotowg wrzeciona S, np. 950 obr/min.
N 4
‘ b Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona S .

Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona S

Przy pomocy gatki obrotowej regulacji predkosci (Override) - jesli
jest w dyspozycji - na pulpicie sterowniczym TNC mozna zmienia¢
bezstopniowo predkos$¢ obrotowg wrzeciona S.

Regulacja wartosci predkosci obrotowej (Override)

Nastawienie predkosci obrotowej 100
wrzeciona S na wartosé od 0 do 150%
okreslonego znaczenia %0 150

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa M

Producent maszyn okresla, jakie funkcje dodatkowe M
mozna wykorzystywac¢ na danej TNC i jakie funkcje
znajdujg sie w dyspozyciji.

Przyktad: Wprowadzenie funkcji dodatkowej

s N

M | Wybor funkcji "Funkcja dodatkowa” M .

.,

Funkcja dodatkowa M?

B Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M, np. M 3: wrzeciono ON, bieg w prawo.
A\ J
[ Wykona¢ funkcje dodatkowg M .
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Wprowadzi¢ i najechaé¢ pozycje

Przyktad: frezowanie stopnia Yi

Dla prostych rodzajow obrobki prosze wprowadzi¢ bezposrednio
wspotrzedne w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH.

Wspoirzedne zostajg wprowadzane jako wymiary bezwzgledne, 1n7
Punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Punkt narozny ®: X=0mm Y =20 mm
Punkt narozny @: X=30mm Y =20 mm
Punkt narozny ®: X =30 mm Y =50 mm 2 Q) ®
Punkt narozny @: X=60 mm Y =50 mm

P

Przygotowanie:

» Prosze wybrac¢ zgdany punkt odniesienia-baze °-"-€? -
(patrz "Wybor punktu odniesienia”) t > » X
» Prosze wprowadzi¢ dane o narzedziu. ) 3 8
» Prosze wypozycjonowac wstepnie narzedzie w odpowiedni
sposob (np. X =Y = - 20 mm).
» Prosze przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ frezowania.
Rodzaj pracy: POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH
Y ] Wybrac o$ Y.
A\ J
: Wartos¢é zadana pozycji? )
a a Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozyciji dla punktu naroznego @: Y =+ 20 mm
i
Koreke. | wybrac¢ korekcje promienia narzedzia: R —.
prom.
\ .
Najechac¢ narzedzie na wprowadzone wspotrzedne.
N 4 g
X Wybra¢ o$ X.
) 4 ’
i Wartosé zadana pozycji? )
B a Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycjonowania dla punktu naroznego @:
X=+30 mm
Korekc. [
prom. wybrac¢ korekcje promienia narzedzia: R — .
N 4
[ Najechac narzedzie na wprowadzone wspotrzedne.
D 4
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Whprowadzi¢ i najechac¢ pozycje

Wybrac¢ o$ Y.

(- 4

Wartos¢ zadana pozycji?

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji dla punktu naroznego @: Y = + 50 mm
i

Korekc wybrac¢ korekcje promienia narzedzia: R — .

prom.

Najechac narzedzie na wprowadzone wspotrzedne.

. <a<Ug

Wybrac os X.
- .
L Wartosé zadana pozycji? )
a a Wprowadzi¢ zadang wartos$¢ pozyciji dla punktu naroznego ®@: X =+ 60 mm
Korekcja promienia narzedzia wynosi juz R + .
'd 2\
Najechac narzedzie na wprowadzone wspotfrzedne.
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
YCJ eczny p Y

Wiercenie gtebokie i wiercenie gwintow

W rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH mozna wykorzystywa¢ cykle TNC
(patrz rozdziat 7) dla wiercenia gtebokiego i wiercenia gwintow.

Wybieramy zgdany odwiert na drugim pasku Softkey poprzez
Softkey i wprowadzmy kilka danych. Dane te mozna zaczerpng¢ z
reguty bez problemu z rysunku technicznego obrabianego
przedmiotu (np. gtebokos¢ wiercenia i gteboko$¢ dosuwu).

TNC steruje obrabiarkg i oblicza np. przy wierceniu gtebokim
odstep wyprzedzenia, jesli wiercimy z kilkoma dosuwami.

Wiercenie gtebokie i wiercenie gwintéw na rysunku
odwiertow

Funkcje dla wiercenia gtebokiego i wiercenia gwintow wykorzystuje
sie takze w potgczeniu z rysunkami odwiertow okrgg odwiertow i
rzedy odwiertow.

Przebieg wiercenia gtebokiego i wiercenia odwiertéow
Dane do wiercenia gtebokiego i wiercenia odwiertbw mozna
zapisywac¢ do programu rowniez w postaci "Cykli”.

Jak TNC steruje wierceniem gtebokim i wierceniem odwiertéw,
opisano szeroko w rozdziale 7 (wiercenie gtebokie: strona 79,
wiercenie gwintow: strona 82).

Pozycja wstepna wiertta przy wierceniu gtebokim i
wierceniu gwintow

Na osi Z pozycjonujemy wstepnie wiertto nad obrabianym
przedmiotem.

Na osi Xina osi Y (ptaszczyzna obrobki) pozycjonujemy wiertto na
pozycje wiercenia. Najezdzamy pozycje wiercenia bez korekcji
promienia (wprowadzenie: RO).

Wprowadzane dane do wiercenia gtebokiego

+ Bezpieczna wysokos$¢, na ktorej TNC moze przemieszczacé
wiertto na ptaszczyznie obrobki bez zagrozenia kolizjg;
Wprowadzana dana jako warto$¢ bezwzgledna ze znakiem
liczby
Bezpieczny odstep wiertta nad obrabianym przedmiotem
Wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu;
Wprowadzana dana jako wartos¢ bezwzgledna ze znakiem liczby

+ Gtebokos¢ wiercenia; znak liczby okresla kierunek wiercenia
Gteboko$¢ dosuwu
Czas przebywania wiertta na dnie odwiertu
Posuw obroébki

Wprowadzane dane do wiercenia gwintow

+ Bezpieczna wysokos¢, na ktorej TNC moze przemieszczacé
wiertto na ptaszczyznie obrobki bez zagrozenia kolizjg;
Wprowadzana dana jako warto$¢ bezwzgledna ze znakiem liczby
Bezpieczny odstep wiertta nad obrabianym przedmiotem
Wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu;
Wprowadzana dana jako warto$¢ bezwzgledna ze znakiem liczby
Gtebokos¢ wiercenia; znak liczby okresla kierunek wiercenia

« Czas przebywania wiertta na koncu gwintu

+ Posuw obrobki

TNC 124
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Przyktad: WIERCENIE GLEBOKIE

X-wspotrzedna odwiertu: 30
Y-wspotrzedna odwiertu: 20
Bezpieczna wysokos¢: + 50
Odstep bezpieczenstwa ®: 2
Powierzchnia obrabianego przedmiotu: +0
Gtebokosc¢ wiercenia ®: -15
Gtebokos¢ dosuwu ©: 5
Przerwa (czas przebywania): 0.5
Posuw obrobki: 80

Srednica odwiertu:

Przygotowanie

np. 6

mm

mm
mm

mm
mm

mm
mm

S
mm/min
mm

» Wypozycjonowac narzedzie wstepnie nad obrabianym

przedmiotem.

Yi

~@

Y

Rodzaj pracy: POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH

Wybrac¢ o$ X.

L

Wartos¢ zadana pozycji?

Korekc

prom.

Whprowadzi¢ warto$¢ zadang pozyciji dla pozycjonowania wstepnego na osi X:

X =+ 30 mm.
i

Wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R 0.

Wypozycjonowac narzedzie na osi X.

<484tﬂ3

Wybra¢ os Y.

<4

artos

¢ zadana pozycji?

Whprowadzi¢ warto$¢ zadang pozycji dla pozycjonowania wstepnego na osi Y:
Y =+ 20 mm. Korekcja promienia narzedzia wynosi juz R 0.

Wypozycjonowac narzedzie na osi Y.

(=43
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Wiercenie gtebokie
.
/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.
A\ J
Wierc Wybraé wiercenie gtebokie.
glebok.
A\ J
: Bezpieczna wysokosc¢? :
Wprowadzi¢ bezpieczng wysokos¢ nad obrabianym przedmiotem ( + 50 mm ).
B a @ Wprowadzenie potwierdzic.
v N
Bezpieczny odstep? )
a @ Wprowadzi¢ bezpieczny odstep ® (2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
N 4
L Powierzchnia ? )
Wprowadzi¢ wspoétrzedng powierzchni obrabianego przedmiotu (0 mm ).
L a Wprowadzenie potwierdzic. )

b
Gtebokosé¢ wiercenia ?
a n Wprowadzi¢ gtebokos¢ wiercenia ® (- 15 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
>
Gtebokosé dosuwu ?

Wprowadzi¢ gtebokos¢ wiercenia © (5 mm ).
B Wprowadzenie potwierdzic.

'd Y
L Czas przebywania ? )
Whprowadzi¢ przerwe czasowg dla tamania wiéra ( 0.5 s ).
a . B Wprowadzenie potwierdzic.
N 4
L Posuw? )
Wprowadzi¢ posuw przy wierceniu ( F =80 mm/min).
a a Wprowadzenie potwierdzic.
N
‘ Wiercenie.
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych O

Przyktad: GWINTOWANIE
X-wspotrzedna odwiertu: 30 mm
Y-wspotrzedna odwiertu: 20 mm
Skok p: 0.8 mm
Predkos¢ obrotowa wrzeciona S: 100 obr/min
Bezpieczna wysokos¢: + 50 mm
Odstep bezpieczenstwa ®@: 3 mm
Powierzchnia obrabianego przedmiotu: 0 mm
Gtebokos¢ gwintu ®: - 20 mm
Przerwa (czas przebywania): 04 s
Posuw F=S - p: 80 mm/min
o +Cp) -
Przygotowanie X
» Wypozycjonowac narzedzie wstepnie nad obrabianym o 3

przedmiotem.
» Dla gwintu prawoskretnego aktywowac wrzeciono z M3.

Rodzaj pracy: POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH

| ol ) Wybraé 0$ X.
N 4

Wartosé zadana pozycji?

Whprowadzi¢ warto$¢ zadang pozycji dla pozycjonowania wstepnego na osi X:
X =+ 30 mm
i

Koreke. Wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R 0.

prom.

Wypozycjonowac narzedzie na osi X.

<4E4tﬂ§

Wybrac os Y.

< {

artos¢é zadana pozycji?

Whprowadzi¢ warto$¢ zadang pozycji dla pozycjonowania wstepnego na osi Y:
Y =+ 20 mm. Korekcja promienia narzedzia wynosi juz R 0.

Wypozycjonowac¢ narzedzie na osi Y.

(4 g
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Gwintowanie

N 4

=W

©

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

b o

Gwinto-
wanie

Wybra¢ wiercenie gwintow.

.

Bezpieczna wysokosc¢?

80

Wprowadzi¢ bezpieczng wysokos¢ nad obrabianym przedmiotem (+ 50 mm).

Wprowadzenie potwierdzic.

.

Bezpieczny odstep?

Wprowadzi¢ bezpieczny odstep ® (3 mm). Wprowadzenie potwierdzié.

Powierzchnia?

Wprowadzi¢ wspotrzedng, powierzchni obrabianego przedmiotu (0 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

Gtebokos¢ wiercenia?

Whprowadzi¢ gtebokos¢ wiercenia ® (- 20 mm). Wprowadzenie potwierdzi¢.

N e

Czas przebywania?

J

\

Whprowadzi¢ przerwe czasowg, (0.4 s). Wprowadzenie potwierdzi¢.

Wprowadzi¢ posuw przy wierceniu gwintow (80 mm/min).
Wprowadzenie potwierdzic.

Wiercenie.

TNC 124
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Rysunki odwiertow

W rodzaju pracyPOZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH mozna wykorzystywac¢ funkcje
rysunkow odwiertow okrag odwiertow i rzedy odwiertow.

Wybieramy funkcje rysunku odwiertu i wprowadzamy kilka
danych. Dane te mozna zaczerpngc z reguty bez problemu z
rysunku technicznego obrabianego przedmiotu (np. liczba
odwiertow i wspotrzedne pierwszego odwiertu).

TNC oblicza pozycje wszystkich odwiertdéw, nalezgcych do rysunku
odwiertow. Wytwarza rowniez grafike do kazdego rysunku
odwiertow.

Typ odwiertu
Na tych pozycjach wiercenia, ktére TNC oblicza dla rysunku
odwiertéw, mozna wykonywac albo
+ wiercenie gtebokie albo
gwintowanie

W tym celu TNC potrzebuje ponownie danych dla wiercenia
gtebokiego lub gwintowania (patrz strona 43 do strony 47).

Jesli na pozycjach rysunku odwiertow nie chcemy dokonac

wiercenia lub wierci¢ manualnie:

» Prosze odpowiedzie¢ na pytanie dialogowe Typ odwiertu ?
przy pomocy Softkey Bez wprowadzenia.

Pozycja wstepna wiertta

Na osi Z pozycjonujemy wiertto wstepnie nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu.

Na osi X i 0si Y (ptaszczyzna obrébki) TNC pozycjonuje wiertto
nad kazdg pozycjg wiercenia.

Okrag odwiertow

Jesli w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH chcemy wierci¢ okragg odwiertow, to
musimy wprowadzi¢ do TNC nastepujace dane:

Koto petne lub wycinek kota
+ Liczba odwiertow
+ Wspotrzedne punktu srodkowego i promien okregu
Kat startu: potozenie kgtowe pierwszego odwiertu
Tylko w przypadku wycinka kofa: krok kgta pomiedzy odwiertami
Odwiert lub gwint

Rzedy odwiertow

Jesli w rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH chcemy wierci¢ rzedy odwiertow, to
mu3|my wprowadzi¢ do TNC nastepujgce dane:

+ Wspotrzedne pierwszego odwiertu

Liczba odwiertéw w wierszu

Odstep odwiertow w rzedzie

Kat pomiedzy pierwszym rzedem odwiertow i osig X

Liczba rzedéw odwiertow

Odstep pomiedzy rzedami odwiertow

Odwiert lub gwint

HELP: DANE OKREGU ODWIERTOW

Y

A\
3/

X

10
Kolo pelne

Liczba otworow 4
Punkt srodkowy X + 10.000
Y + 7.500
Promien 5.000
Kat startu + 45.000°
Tvo wiercenia 1: GLEBOKO 6/7

Rysunek 4.3:
Zintegrowana instrukcja dla uzytkownika:
Grafika do okregu odwiertéw (koto petne)

HELP: DANE OKREGU ODWIERTOW
¥ ] .
f(/:;?\+45°
7.5 —+
R

*

10
Wycinek kola

Liczba otworow 3
Punkt srodkowy X + 10.000
Y + 7.500
Promien 5.000
Kat startu + 45.000°
Krok kata + 80.000°
Tvo wiercenia 1: GLEBOKO 777

Rysunek 4.4:

Zintegrowana instrukcja obstugi dla
uzytkownika: grafika do okregu odwiertow
(wycinek kota)
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Okrag odwiertow

O okregu odwiertow nalezy wiedzie¢:

+ Koto petne lub wycinek kota

+ Liczba odwiertow

+ Wspotrzedne punktu srodkowego i promien okregu
Kat startu: potozenie kgtowe pierwszego odwiertu
Tylko w przypadku wycinka kofa: krok kgta pomiedzy odwiertami
Odwiert lub gwint

TNC oblicza wspotrzedne wszystkich odwiertow.

Grafika okregu odwiertéw
Przy pomocy grafiki mozna sprawdzi¢ przed obrébka, czy
TNC obliczyto prawidtowo wymagany okreg odwiertow.
Grafika okregu odwiertow pomaga w przypadku, kiedy odwierty
wybieramy bezposrednio
zostajg wykonane oddzielnie
zostajg pomijane

Przeglad funkcji
Funkcja Softkey/klawisz

Przefaczenie na koto petne
Ko lo

pelne

Przetaczenie na wycinek kotfa )
Wycinek

ko lLa

i

OKREG ODWIERTOW:GRAFIKA [ E XS
Y Nastep .

odwiert

Koniec

Poprz.
odwiert

T

X:+ 32.879 Y+ 40.000

Przejscie do nastepnego wiersza wprowadzenia

Przejscie do nastepnego wiersza wprowadzenia
nizej

wyzej

Przeja¢ wartosci wprowadzenia .

®

Rysunek 4.5:
TNC-grafika do okregu odwiertow

TNC 124
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Okrgg odwiertow

Przyktad: wprowadzi¢ okrag odwiertéw i wykonaé

Bezpieczna wysokos$c: +50 mm
Odstep bezpieczenstwa ®: 3 mm
Powierzchnia obrabianego przedmiotu: 0 mm
Gtebokos¢ wiercenia ®: - 20 mm
Gtebokos¢ dosuwu ©: 5 mm
Przerwa (czas przebywania): 0.4 s
Posuw: 80 mm/min
Dane okregu odwiertow Yi
Liczba odwiertow: 8
Wspotrzedne punktu srodkowego: X =50 mm
Y =50 mm /@'_O\\
Promien okregu odwiertow: 20 mm o) 36®
Kat startu: kat pomiedzy 3 LS !
osig X i pierwszym odwiertem 30° QQ“ 9
. &
o-+{p .-
1-szy krok: wprowadzenie danych okregu odwiertow o 3 X
Rodzaj pracy: POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH
Przejscie do drugiego Softkey-paska w rodzaju pracy
A / ¥ POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH.
N 4 g

Poszczegolne kroki "Wprowadzenie danych okregu odwiertow”,
"Ukazanie grafiki okregu odwiertéw” i "Wiercenie” opisane sg w
tym przyktadzie oddzielnie.

Dane do odwiertow

Dane do odwiertéw wprowadzamy do TNC oddzielnie (patrz strona
42 i strona 43), zanim wprowadzimy dane do okregu odwiertow.

Ofcr ?g ) Wybor okregu odwiertow.
odwier.

W

Kolo ) Wybraé kofo petne.
pelne

OKREG ODWIERTOW:WPR. WSPOL.

o E3 >

N

Rodza, okrequ odwiertow 7 ]
N |6rafika
Kolo pelne
Liczba otworow g Lkols
Punkt srodkowy X + 50.000

Y + 50.000
Promien 20.000
Kat startu + 30.000° \:>
Typ wiercenia 1: 6LEBOKO

Start

T6 Z 0450 M5/9 L1
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Okrgg odwiertow
. 4
‘ Wprowadzié¢ dane i wywota¢ dialog. ]
N 4
L Liczba odwiertow? )
a Whprowadzi¢ liczbe odwiertow (8).
Wprowadzenie potwierdzic.
'd Y
L Punkt srodkowy X? )
B a Wprowadzi¢ X-wspoétrzedng punktu srodkowego okregu otwordow (X =50 mm).
Wprowadzenie potwierdzic. )
4
Punkt srodkowy Y?
B a Wprowadzi¢ Y-wspotrzedng punktu srodkowego okregu odwiertow (Y = 50 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.
D

Promien?

a a Wprowadzi¢ _promie_r'\ okr_egu odwiertow (20 mm).
Wprowadzenie potwierdzic. )
b
: Kat startu? :
B a Wprowadzi¢ !<qt star_tu oc_i osi X do pierwszego odwiertu (30°).
Wprowadzenie potwierdzic. )
.

Typ odwiertu?

W te ; € k ] Na pozycjach okregu odwiertéw nalezy dokonaé¢ wiercenia odwiertow.
glebok.

TNC 124 51
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Okrag odwiertow

2-gi krok: ukazac grafike okregu odwiertow

Przy pomocy grafiki okregu odwiertéw mozna szybko sprawdzi¢
prawidtowos¢ wprowadzonych danych tego okregu odwiertow.

Grafika prezentuje aktualny odwiert w postaci wypetnionego okregu.

OKREG ODWIERTOW:GRAFIKA [1oEXS
Y Nastep.
odwiert

Koniec

TNC przedstawia graficznie okreg
odwiertow na ekranie;

Grafika w tym przypadku okreg z 8 Poprz.
odwiertami, pierwszy odwiert przy 30°. /@/@

Wspoirzedne odwiertu znajdujg, sie
u dotu na ekranie.

THT

X:+ 32.679 Y+ 40.000

Kierunek obrotu grafiki okregu odwiertow zostaje
pokierowany parametr uzytkownika (patrz rozdziat 13).

TNC moze dokona¢ lustrzanego odbicia grafiki rysunku
odwiertéw (patrz rozdziat 13).
3-ci krok: wiercenie

Prosze sprawdzi¢ przed wierceniem wprowadzone do cyklu
wiercenia dane!

@5 Kierunek obrotu okregu odwiertow zostaje pokierowany
przez parametr uzytkownika (patrz rozdziat 13).

| Start Rozpoczg¢ prace nad okregiem odwiertow. }

Wypozycjonowac wstepnie pierwszg 0$ wspotrzednych. ’

Wypozycjonowac wstepnie drugg 0s wspotrzednych. ’

Wiercenie. TNC wierci odwiert, jak to uprzednio ustalono pod wiercenie
gtebokie (lub gwintowanie).

a{e{e{eth

Dokona¢ wiercenia nastepnego odwiertu i wszystkich innych odwiertow. ’

Funkcje przy wierceniu i dla grafiki
Funkcja Softkey

Nastepny odwiert
Nastep.
odwiert
Powro6t do poprzedniego odwiertu
Popr=.
odwiert

Zakonczyc¢ grafike/wiercenie

Koniec

'
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Rzedy odwiertow

O rzedzie odwiertow nalezy wiedzie¢:

+ Wspotrzedne pierwszego odwiertu

+ Liczba odwiertow w wierszu

+ Odstep odwiertow w rzedzie
Kat pomiedzy pierwszym rzedem odwiertow i
osig bazowg kata
Liczba rzedéw odwiertow
Odstep pomiedzy rzedami odwiertow
Odwiert lub gwint

TNC oblicza wspotrzedne wszystkich odwiertow.

Grafika rzedoéw odwiertéw

Przy pomocy grafiki mozna sprawdzi¢ przed obrébka, czy
TNC obliczyto prawidtowo wymagane rzedy odwiertow.
Grafika rzedow odwiertow pomaga takze wowczas, kiedy odwierty

wybieramy bezposrednio
zostajg wykonane oddzielnie
zostajg pomijane

Przeglad funkcji

Funkcja Przycisk
Przejscie do nastepnego wiersza wprowadzenia
wyze]
Przejscie do nastepnego wiersza wprowadzenia
nizej
Przejg¢ wartosci wprowadzenia

RZEDY ODWIERTOW: GRAFIKA

o ELS

Y
O

Koniec

Poprz.
odwiert

X+ 25.802 Y+

29.503

Nastep.
odwiert

jii

Rysunek 4.6:

TNC-grafika do rzedéw odwiertow

TNC 124
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Rzedy odwiertow

Przyktad: wprowadzenie rzedéw odwiertéw i wykonanie

Bezpieczna wysokos$¢: +50 mm ,
Odstep bezpieczenstwa ®: 3 mm ;
Powierzchnia obrabianego przedmiotu: 0 mm E |
Gteboko$¢ wiercenia ®: - 20 mm i L
Gtebokos¢ dosuwu ©: mm
Przerwa (czas przebywania): S
Posuw: mm/min
Dane rzedéw odwiertow YA
X-wspoétrzedna odwiertu ©: X=20 mm
Y-wspotrzedna odwiertu @: Y=15mm
Liczba odwiertow na jeden rzgd: 4 \0 12
Odstep pomiedzy odwiertami: +10 mm ,?5/
Kat miedzy rzedami odwiertdw i osig X: 18° o
Liczba rzedow: 3 e/e/O/
Odstep rzedow: +12 mm Ok

e o o7

T ®
o > -
. , . X
1-szy krok: wprowadzenie danych rzedow odwiertow ° Q

Rodzaj pracy: POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH
( = = Przejscie do drugiego Softkey-paska w rodzaju pracy )

/ POZYCJONOWANIE Z RECZNYM WPROWADZENIEM DANYCH.

D
RZEDY ODWIERTOW:WPR.DANYCH om» S
1-szy odwiert X

Poszczegolne kroki "Wprowadzenie danych rzedow odwiertow”,
”Ukazanie grafiki rzedéw odwiertow” i "Wiercenie” opisane sgw

tym przyktadzie oddzielnie.
Dane do odwiertéw

Dane do odwiertéw wprowadzamy do TNC oddzielnie (patrz strona
43 i strona 44), zanim wprowadzimy dane do rzedéw odwiertow.

Rzedy
odwier.

Wybor rzedow odwiertow.

Odwierty na rzad

Liczba rzedow

Typ wiercenia

1-szy odwiert ¥ + 15.

Odstep odwiertow + 10.
Kat + 18.

Odstep pom. rzedami + 12.
1: 6LEBOKO

ooo
4
000
ooo°
3
000

U

Start

T 68 2 480 IF]

N

M5/8 1
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Rzedy odwiertow

. 4

1-szy odwiert X?

Wprowadzi¢ wspotrzedng X odwiertu @ (X =20 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

2]ofe
b,

1-szy odwiert Y?

Wprowadzi¢ wspoétrzedna Y odwiertu @ (Y = 15 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

08
.

Liczba

odwiertéow na jeden rzgd?

Wprowadzic¢ liczbe odwiertéw na jeden rzad (4).
Wprowadzenie potwierdzic.

4]
b

Odstep pomiedzy odwiertami?

Wprowadzi¢ odstep pomiedzy odwiertami w rzedzie (10 mm).

Wprowadzenie potwierdzic.

00
o

Kat ?
n a Wprowadzi¢ .kqt porpie;dzy osig X i rzegdami odwiertow (18°).
Wprowadzenie potwierdzic.
b
Liczba rzedéw odwiertow?

Whprowadzi¢ liczbe rzedow odwiertow (3).
Wprowadzenie potwierdzic.

80
.

Odstep pomiedzy rzedami?

Whprowadzi¢ odstep pomiedzy rzedami (12 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

080
o

Typ odwiertu?

Wierc.
glebok.

Na pozycjach rzedéw odwiertow nalezy dokonac¢ wiercenia odwiertow.

TNC 124
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Rzedy odwiertow

2-gi krok: ukazac¢ grafike rzedoéw odwiertow

Przy pomocy grafiki rzedéw odwiertow mozna sprawdzi¢
prawidtowos¢ wprowadzonych danych tych rzedow otworow.
Grafika prezentuje aktualny odwiert w postaci wypetnionego okregu.

Grafika

TNC przedstawia rzedy odwiertow
graficznie na ekranie, tu 3 rzedy
odwiertow z 4 odwiertami w jednym rzedzie;
1-szy odwiert przy X=20 mm, Y=10 mm;
Odstep odwiertow wynosi 10 mm;

Kat pomiedzy rzedami odwiertow i
osig X wynosi 18°; Odstep pomiedzy
rzedami odwiertow wynosi 12 mm;
Wspo6trzedne aktualnego

odwiertu znajdujg sie u dotu na ekranie.

%

TNC moze dokona¢ lustrzanego odbicia rysunku
odwiertow, w zaleznosci od parametra uzytkownika

(patrz rozdziat 12).

3-ci krok: wiercenie

Prosze sprawdzi¢ przed wierceniem wprowadzone do cyklu
wiercenia dane!

RZEDY ODWIERTOW:GRAFIKA

J

o M3

Nastep.
odwiert

N

|

Start

Rozpocza¢ wykonanie rzedow odwiertow.

Wypozycjonowac¢ wstepnie pierwszg 0$ wspotrzednych.

Wypozycjonowac wstepnie drugg 0$ wspotrzednych.

Wiercenie. TNC wierci odwiert, jak to uprzednio ustalono pod wiercenie ’

gtebokie (lub gwintowanie ).

ﬁqeqeqath

Dokonac¢ wiercenia nastepnego odwiertu i wszystkich innych odwiertéw. ]

Funkcje przy wierceniu i dla grafiki

Funkcja

Softkey

Nastepny odwiert

Nastep.
odwiert

Powr6t do poprzedniego odwiertu
Popr=. )
odwiert

Zakonczy¢ grafike/wiercenie

Koniec

:

56

TNC 124



4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Frezowanie kieszeni prostokatnej

W rodzaju pracy POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH mozna wykorzystywac takze cykl
TNC dla frezowania kieszeni prostokatnej.

Dane do frezowania kieszeni prostokgtnej mozna zapisac¢ do
programu obrobki takze w postaci “Cyklu”
(patrz rozdziat 7).

Wybieramy cykl na drugim Softkey-pasku poprzez Softkey
"Frezowanie kieszeni” i wprowadzamy kilka danych. Dane te mozna
zaczerpngg, bez problemow z reguty, z rysunku technicznego
obrabianego przedmiotu (np. dtugosci bokow i gtebokosc¢
kieszeni).

TNC steruje obrabiarkg, i oblicza odcinki skrawania.

Przebieg i wprowadzane wartosci przy frezowaniu kieszeni
prostokatnej.

Patrz w tym celu rozdziat 7.

TNC 124
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4 Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

Przyktad: KIESZEN PROSTOKATNA Z

Bezpieczna wysokos¢: + 80 mm 0= .
Bezpieczny odstep: 2 mm X
Powierzchnia obrabianego przedmiotu: + 0 mm -20 ::
Gtebokos¢ frezowania: - 20 mm —30
Gtebokosé dosuwu: 7 mm Yi
Posuw przy dosuwie narzedzia: 80 mm/min gg y i
Srodek kieszeni X: 50 mm 3 ‘
Srodek kieszeni Y: 40 mm !
Dtugo$¢ krawedzi bocznej X: 80 mm 40r*"§*j***** )
Dtugos¢ krawedzi bocznej Y: 60 mm S/ ‘
Posuw przy obrobce: 100 mm/min 104‘ N ‘
Kierunek: 0: WSPOLB. 0 ”@f{ - X
Naddatek na obrobke wykanczajaca; 0.5 mm oo 2 23
Rodzaj pracy: POZYCJONOWANIE Z RECZNYM
WPROWADZENIEM DANYCH

/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.

N 4 g
Frezow. ) Wybraé cykl Kieszen prostokatna .
kies=z.
N g
: Bezpieczna wysokos¢? :
Wprowadzi¢ bezpieczng wysokos¢ nad obrabianym przedmiotem
8 m (WYSOKOSC +80 mm). Wprowadzenie potwierdzic.
'd Y
L Bezpieczny odstep? )
a @ Wprowadzi¢ bezpieczny odstep( ODST 2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

.

Powierzchnia ?

Wprowadzi¢ wspotrzedng powierzchni obrabianego przedmiotu
(POWIERZ 0 mm). Wprowadzenie potwierdzic¢.

©

N 4
NC Po wprowadzeniu wszystkich danych, prosze rozpocza¢
1 cykl Kieszen prostokatna.
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5 Wprowadzanie programow do pamigci

5

Wprowadzanie programoéw do pamieci

TNC 124 w trybie pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

W trybie pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA
wprowadzamy do pamieci TNC kroki robocze, dla produkc;ji
matych serii.

Programy w TNC

TNC zapamietuje kroki robocze dla obrébki w programach
obrébki. Programy te mozna zmienia¢, uzupetniac i dowolnie
czesto wykonywac.

W przypadku funkcji Zewnetrzne programy zostajg wprowadzone
do pamigci za pomocg, jednostki dyskietek firmy HEIDENHAIN FE
401 i w razie potrzeby ponownie wczytane do TNC.

W ten sposob nie trzeba znowu wpisywac¢ danego programu na
klawiaturze.

Programy mogg, zostac przesytane do Personal Computer (PC)
lub drukarki.

Pojemnos¢ pamieci programowej

TNC 124 zapamigtuje jednoczesénie do 20 programow z

tgczng liczbg 2 000 NC-zdan programowych.

Jeden program moze zawiera¢ maksymalnie 1 000 NC-wierszy
(instrukciji).

Wyswietlanie potozenia podczas wprowadzania programu

W rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA
TNC ukazuje aktualne pozycje u dotu na ekranie — na jednej
wysokosci z najnizej lezgcym Softkey.

Programowalne funkcje

« Wartosci zadane potozenia
Posuw F, predkos$c¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M
+ Wywotanie narzedzia
+ Cykle dla wiercenia gtebokiego i gwintowania
Cykl okregu odwiertéw i cykl rzedoéw odwiertow
Powtorzenia czesci programu:
Dana czes$¢ programu zostaje tylko raz zaprogramowana i
wykonana do 999 razy wtgcznie po kolei.
Podprogramy:
Dana czes$¢ programu zostaje tylko raz zaprogramowana i
dowolnie czesto wykonana w réznych miejscach programu.
+  Wywotanie punktu odniesienia (bazy)
* Przerwa czasowa
Przerwanie wykonywania programu

Przeja¢ pozycje: Teach-In-tryb

Pozycje rzeczywiste narzedzia mozna przejg¢ bezposrednio do
programu, np. takze pozycje zadane przy obrébce.
Teach-In-funkcja zaoszczedzi Panstwu wiele pracy na klawiaturze w
roznych przypadkach.

Co robi¢ z gotowym programem?

W rozdziale 10 objasniono tryb pracy PRZEBIEG PROGRAMU,
przy pomocy ktérego program zostaje odpracowywany dla
obrébki przedmiotu.

8

PROGR.WPROW.DO PAMIECI/ZEDYCJA

Zarz.
progr.

° DI

o] BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9888

2 X-20 RO

3 Y-20 RO
4 F MAX

S Z+100

6 STOP

JEST X + 120.000 VY +
z - 35.000 C +

25.500
180.000°

1T

T 6 Z 465 0 M5/9 41

-

Rysunek 5.1:

Pierwszy pasek Softkey w rodzaju pracy
PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/
EDYCJUA

TNC 124
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5 Wprowadzanie programow do pamigci

Wprowadzié numer programu

Nalezy wybra¢ program i oznaczy¢ go numerem
od 0 do 9999 9999.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

z . . . .
ar= Wybra¢ zarzadzanie programami.
progr.
)
WYBOR PROGRAMU PRI o |
inch7>
[ 9] mn
v o el )
8/ 27 2108/ 91
Numer ) Wybor przeglagdu programow. s 2 Sless 37 l:)
progr. 55/ 29
212/ 38 >
500/ 101
T 6 Z 415 0 M5/9 41
e Y
L Numer programu? )
n Wybrac nowy lub juz istniejgcy program,
np. program z numerem 1.
— lub - b - — — — — —
- / / ¥ Wybrac istniejgcy program przy pomocy klawiszy ze strzatka,.
J
N 4
h/ . .
the Wybor systemu miar.
mm
J
N 4
N
Wprowadzenie potwierdzi¢. Program z wprowadzonym numerem mozna teraz
wprowadzac, zmieniac i wykonywac.
J

Jesli wybieramy system miar przy pomocy Softkey
mmy/cale, to TNC przepisuje parametr uzytkownika
mm/cale.

Programy w przegladzie programow
Przeglad progamu pojawia sig, jesli nacisniemy Softkey
Nr.programu.
Liczba przed kreskg uko$ng oznacza numer programu,
liczba za kreskg ukosng podaje ilo$¢ wierszy
w tym programie.

Jeden program skfada sie zawsze przynajmniej z dwoch wierszy.

Kasowanie programu

Jesli jaki$ program nie jest juz potrzebny lub pamie¢ w TNC nie
wystarcza, to mozemy programy kasowac:
» Prosze nacisng¢ Softkey Zarz.programami
» Prosze nacisng¢ Softkey Progr. skasuj.
» Prosze wprowadzi¢ numer programu.
» Aby skasowac wybrany program, prosze nacisng¢
klawisz ENT.

60 TNC 124



5 Wprowadzanie programow do pamigci

8

Wprowadzenie programu.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

-

Zarz.
progr.

Wybor programu (patrz poprzednia strona).

.

Przy pomocy funkcji pierwszego
Softkey-paska mozna

+ wybrac¢ zarzgdzanie programami
+ wprowadzi¢ wspotrzedne

Na drugim Softkey-pasku znajdujg, sie

nastepujgce funkcije:

« Label (znaczniki) dla pod-
programow i powtorzen czesci
programow wprowadzi¢

+  Wywotac dane o narzedziu

« Przerwanie programu Stop

+ Kasowanie zdania programowego
(instrukcji)

Na trzecim Softkey-pasku znajdujg sie
cykle dla wprowadzenia do programu:
+ Definicja cyklu dla
wiercenia gtebokiego, gwintowania,
okregu odwiertéw i rzeddéw odwiertow
+ Wywotanie cyklu
+ Wywotanie punktu odniesienia (bazy)
+ Przerwa czasowa
+  Teach-In

Na czwartym pasku z Softkey znajdujg,
sie funkcje

+  Posuw F

* Funkcja dodatkowa M

+  Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona S

PROGR .WPROW.DO PAMIECI/EDYCJA 2D SHES
Zarz.
progr.

o] BEGIN PGM 1111 MM

1 F 9993

2 X-20 RO v >

3 Y-20 RO

4 F MAX

: a0

6 STOP

JEST X + 120.000 VY + 25.500

Z - 35.000 C+ 180.000°
TB6 Z S0 M5/9 L1 wa

PROGR.WPROW.DO PAMIECI/EDYCJA

DI

Label-
numer

L

0  BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9989 Lebel
2 %-20 RO Uywo lac >
3 v-20 RO narz.
4 F MAX
6  STOP
JEST X+ 120.000 Y+ 25.500 |Kasuj
Z- 35.000 C+ 180.000°|wiersz
T6 Z .80 M5/9 L1 =
A\
'd
PROGR . WPROW.DO PAMIECI/EDYCJA [ |
Defin.
cyklu
0  BEGIN PGM 1111 MM Wywo Lac
1 F 9999 cyklu
2 %-20 RO Uywo Lac
3 ¥-20 RO p.odn.
4 F MAX
5 2+100 Gzas
6 sTOP zwloki
JEST X+ 120.000 Y+ 25.500 |Teach-
Z- 35.000 C+ 180.000°|1In
T B Z S 0 M5/9 L1 ==
PROGR.WPROW.DO PAMIECIZEDYCJA c DA
‘
E
/
0 BEGIN PGM 1111 MM M
1 F 9999
- \
2 K20 RO s
3 v-20 RO
4 F MAX
5 Z+100
6  sTOP
JEST X+ 120.000 Y+ 25.500 \
z- 35.000 C+ 180.000° /
T 6 Z 408 O M5/8 L1 =5
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Wprowadzanie programow do pamigci

Opracowywanie zdan programowych

Aktualny wiersz

Aktualny wiersz znajduje sie pomiedzy liniami przerywanymi.
Nowe wiersze TNC wstawia za aktualnym wierszem.

Jesli END PGM-zdanie znajduje sie pomiedzy liniami
przerywanymi, to nie mozna wstawi¢ zadnego nowego wiersza.

Przeglad funkciji

Funkcja Softkey/klawisz
Wybra¢ nastepny wiersz wyzej

Kasu j
wiersz

Wybrac nastepny wiersz nizej

Anulowac¢ wprowadzenie liczb

Kasowac aktualny wiersz

Bezposrednio wybiera¢ wiersz programu

Jesli opracowujemy wigekszy program, to nie musimy wybierac
kazdego wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg. Przy pomocy
polecenia GOTO (SKOK) wybieramy bezpos$rednio ten wiersz,

ktory chcemy zmienic lub za ktorym chcemy wstawi¢ dalsze
wiersze.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

GE'T" Bezposredni wybdr wiersza programu przy pomocy numeru wiersza.
N 4
Numer wiersza?
B a Wprowadzi¢ numer wiersza, np. 58.
N 4
Wprowadzenie potwierdzic.
TNC ukazuje wiersz z numerem 58 jako aktualny wiersz.
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5 Wprowadzanie programow do pamigci

Zmiana zdan (instrukcji) programu

Dane w danym programie mozna pdzniej zmieni¢, na przyktad, aby
skorygowac btgd przy wpisywaniu na klawiaturze.

TNC pomaga przy tym za pomocg wszystkich dialogow tekstem
otwartym.

Zmiane przejac

Zmiane nalezy koniecznie potwierdzi¢ z ENT, w przeciwnym razie
nie bedzie skuteczna!

Przyktad: zmiana numeru programu

» Wybieramy zdanie BEGIN lub END.
» Wprowadzamy nowy numer programul.
» Prosze potwierdzi¢ zmiane z ENT.

Przyktad: zmiana zdania programowego

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

/ Wybrac¢ wiersz programu, ktory ma zosta¢ zmieniony.

.

Wejscie do wiersza w celu zmiany.

Wprowadzi¢ zmiane, np. nowg wartos¢ pozycji zadanej ( 20 ).

@4343

Zmiane potwierdzic.

Przeglad funkcji
Funkcja Klawisz

Wybrac¢ nastepny wiersz wyzej

Wybrac¢ nastepny wiersz nizej

aa

Wybrac¢ zdanie bezposrednio przy pomocy numeru zdania

[2)

ag

o

Wejs¢ do zdania w celu zmiany

Zmiane potwierdzi¢

Of |

TNC 124
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Wprowadzanie programow do pamigci

Kasowanie wierszy programu

Wiersze programowe mozna pozniej kasowac.

Po wykasowaniu TNC uporzgdkowuje numery zdan
automatycznie na nowo i ukazuje aktualne zdanie
programowe przed wykasowanym zdaniem.

Zdania BEGIN i END sg zabezpieczone przed wykasowaniem.
Przyktad: kasowanie dowolnego zdania programowego

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

/ Wybrac wiersz, ktory ma zosta¢ wykasowany
(lub przeskoczy¢ bezposrednio z GOTO do wiersza).
N 4
/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.
N 4

K a St Wykasowac aktualny wiersz .
wiersa

Takze wigksza, powigzang ze sobg czes$¢ programu mozna

bez problemu wykasowac:

» Prosze wybrac ostatni wiersz tej czesci programu.

» Prosze nacisng¢ Softkey Skasuj blok tak czesto, az wszystkie
wiersze tej czesci programu zostang wykasowane.
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5 Wprowadzanie programéw do pamieci

Posuw F, predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M

Oproécz geometrii obrabianego przedmiotu mozna w programie
zmieniac i ustalac¢ nastepujgce wielkoSci:
+ Posuw przy obrébce Fw [mm/min]
+ Funkcja dodatkowa M
Predko$¢ obrotowa wrzeciona S w [obr/min]

Posuw F, funkcja dodatkowa M i predko$¢ obrotowa wrzeciona S
znajdujg sie w ich wtasnych zdaniach programowych i obowigzuja,
jak tylko TNC odpracuje to zdanie, w ktdrym sie znajduja.

Te zdania programowe muszg znajdowac sie w programie przed
zdaniami pozycjonowania, dla ktérych majg obowigzywac.

Wprowadzenie posuwu F

Posuw dla obrébki dziata "modalnie”.

To oznacza, ze wprowadzony posuw tak dfugo obowigzuje, az
zostanie wprowadzony nowy posuw.

Wyjatek: bieg szybki F MAX

Bieg szybki F MAX

Osie maszyny mozna przemieszczac rowniez na biegu szybkim
( F MAX). Producent maszyn okresla w jednym z parametrow
obrabiarki bieg szybki F MAX.

F MAX nie dziata modalnie.

Po NC-zdaniu z F MAX obowigzuje ponownie ostatni posuw F,
ktory wprowadzono za pomocg wartosci liczbowych.

Przyktad wprowadzenia
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

-

/ Przejs¢ do czwartego paska Softkey. ]
h D
F ] Wybra¢ posuw F.
D 4
L Posuw? )
Wprowadzi¢ posuw F, np. F =500 mm/min.
B a a Wprowadzenie potwierdzi¢. Zakres wprowadzenia: 0 do 30 000 mm/min.
— lub -— — — — - -
F MAX Wybra¢ bieg szybki F MAX.

Przy pomocy gatki regulacji (Override) na pulpicie TNC
mozna zmienia¢ posuw przy odpracowywaniu programu
bezstopniowo.
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5 Wprowadzanie programéw do pamieci

Posuw F, predkos¢ obrotowa wrzeciona S i funkcja dodatkowa M

Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona S

Producent maszyn okresla z gory, jakie predkosci obrotowe
wrzeciona S dozwolone sg na danej TNC.

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona S dziata "modalnie”.
To oznacza, ze wprowadzona predko$¢ obrotowa tak dfugo
obowigzuje, az zostanie wprowadzona nowa predkos¢ obrotowa.

Przyktad wprowadzenia
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

‘ / Przejs¢ do czwartego paska Softkey. ’
N
S Wybor predkosci obrotowej wrzeciona S. }
N 4
Predkos¢ obrotowa wrzeciona ?
a a m Whprowadzi¢ predkos$¢ obrotowg wrzeciona S, np. S = 990 obr/min.
Wprowadzenie potwierdzi¢. Zakres wprowadzenia: 0 do 9999,999 obr/min.

Przy pomocy gatki regulacji (Override) na pulpicie TNC
mozna zmienia¢ predkosc¢ obrotowg wrzeciona przy
odpracowywaniu programu bezstopniowo.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

Przy pomocy funkciji dodatkowych (M-funkcji) wptywamy na np.
kierunek obrotu wrzeciona i przebieg programu.

Przeglad wszystkich funkcji dodatkowych, ktére mozna
wprowadzi¢ do TNC 124, znajduje sie w rozdziale 14.

Producent maszyn okresla, jakie funkcje
dodatkowe M mozna wykorzystywac na danej TNC i
jakie funkcje znajdujg sie w dyspozyciji.

Przyktad wprowadzenia
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

/ Przejs¢ do czwartego paska Softkey. ’
N
M I Wybrac¢ funkcje dodatkowg M. I
.
L Funkcja dodatkowa M?
Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M, np. M3 (wrzeciono ON, bieg w prawo).
B Wprowadzenie potwierdzic.
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5 Wprowadzanie programow do pamigci

Wprowadzi¢ przerwanie wykonywanie programu

Mozna podzieli¢ program przy pomocy Stop-znacznikéw:
TNC wykona dopiero wtedy nastepny wiersz programu, kiedy
zostanie ponownie uruchomiony przebieg programu.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

-

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

B/
-

N

Stop

Wstawienien STOP - znacznika do programu.

Uruchomienie przebiegu programu po jego przerwaniu
» Prosze nacisng¢ klawisz NC-1.

TNC 124
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5 Wprowadzanie programow do pamigci

o

Wywotywanie danych narzedzi w programie

W rozdziale 3 objasniono, jak nalezy wpisywa¢ dtugosci i
promienie narzedzi do tabeli narzedzi TNC 124.

Zapamiegtane w tabeli dane narzedzi mozna wywotac takze z
programu.

Jesli przy odpracowywaniu programu zmieniamy narzedzie, to nie
trzeba za kazdym razem wybiera¢ w tabeli narzedzi nowych danych
0 narzedziach.

Przy pomocy polecenia TOOL CALL, TNC wyszukuje automatycznie
dtugos¢ narzedzia i jego promien z tabeli narzedzi.

0$ narzedzi dla odpracowywania programu okresla sie w
programie.

Jesli wprowadzimy do programu inng, 0$ narzedzi,
niz ta, znajdujgca sie w tabeli, to TNC zapamietuje te
nowag oS narzedzi w tabeli.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

Os

+180.000]

TABELA NARZEDZI

Dlugosc narzedzia 7

Wywolac

nar=.

L J

narzedzia:

z

NR Dlugosc Promien
o| + 0.000 + 0.000

1| T esiees |+ wls00
2| +120.000 + 10.000

3| + 29.889 + 5.000

FANN + 150.000 + 20.000 2

5| + 12.732 + 9.980

6| + 45.530 + 6.000 e

7| + 32.500 + 2.500 i

TB 2 xS0 M5/8 L1 -

Rysunek 5.2:

Tabela narzedzi na ekranie TNC

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

2/2
.

Wywolac Wywotywanie danych o narzedziach z tabeli narzedzi.
nar=.

N

b

Numer narzedzia?

J

\

a Wprowadzi¢ numer narzedzia (np. 4), pod ktorym zapamietane sg dane
narzedzia w tabeli narzedzi. Wprowadzenie potwierdzic.
Zakres wprowadzenia: 0 do 99
N
L O$ narzedzia?
2 Wprowadzi¢ 0$ narzedzi ( np. Z).
W programie znajduje sie wywotanie narzedzia TOOL CALL 4 Z.
—-wuwb -—-———wwbh -
B Bez wprowadzania danych dla osi narzedzi, jesli w programie znajduje sie
€= ) TOOL CALL- blok z osig narzedzi.
danych W programie znajduje sie wywotanie narzedzia TOOL CALL 4.

Praca bez TOOL CALL

Jesli piszemy programy obrébki bez TOOL CALL, to TNC pracuje z
danymi narzedzia, ktére zostato w ostatniej kolejnosci wybrane.
Jesli zmieniamy narzedzie, to mozna takze z PRZEBIEGU
PROGRAMU przejs¢ do tabeli narzedzi i wywota¢ nowe dane o
narzedziach.
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5 Wprowadzanie programow do pamigci

Wywo+tanie punktu odniesienia (bazy)

TNC 124 zapamietuje do 99 punktow odniesienia w jednej tabeli
punktéw odniesienia (baz). W programie mozna wywota¢ punkt
odniesienia z tabeli. W tym celu prosze wprowadzi¢ poprzez
Softkey Wywot.punktu odniesienia wiersz DANA XX, ktéry w czasie
przebiegu programu wywota podany pod XX punkt odniesienia.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.
) N 4
Wywolac I Wywota¢ punkt odniesienia z tabeli.
p.odn.
D
Numer punktu odniesienia?
Wprowadzi¢ numer punktu odniesienia (np. 5).
B Wprowadzenie potwierdzi¢. Zakres wprowadzenia: od 1 do 99.

TNC 124
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Wprowadzanie programow do pamigci

Wprowadzenie czasu przebywania

W programach obrobki mozna wprowadzac¢ rozne czasy
zatrzymania. Odbywa sie to poprzez Softkey Czas zwtoki i
wytworzony w ten sposob wiersz DWELL XXXX.XXX. Przy
odpracowywaniu zdania DWELL zostaje zatrzymany przebieg
programu na czas zadany w sekundach.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.
D
Czas ] Wywotanie czasu zatrzymania.
zwloki
D
Czas zatrzymania w sekundach ?
Wprowadzi¢ czas zatrzymania w sekundach (np. 8).
B Wprowadzenie potwierdzi¢. Zakres wprowadzenia: 0 do 9999,999
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6 Pozycje obrabianego przedmiotu w programie

6

Pozycje obrabianego przedmiotu w programie

Wprowadzenie pozycji obrabianego przedmiotu

Dla wielu prostych rodzajow obrobki jest wystarczajgcym, jesliw
programie obrabiany przedmiot zostaje opisywany przy pomocy
wspotrzednych pozycji, na ktore TNC powinno przemiescic
narzedzie.
Mamy do dyspozycji dwie mozliwosci wprowadzenia tych
wspotrzednych do programu:
+ Wprowadzenie wspoéirzednych na klawiaturze

Przejecie pozycji narzedzia przy pomocy funkcji Teach-In

Wprowadzane dane dla petnego programu obroébki

Aby TNC wykonato obrébke, nie wystarcza zapisanie tylko

wspotrzednych do programu. Petny program obrébki zawiera

nastepujgce dane:

+ BEGIN- i END-wiersz (TNC wytwarza automatycznie)
Posuw F

+ Funkcja dodatkowa M

+ Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

+ Wywotanie narzedzia TOOL CALL

W rozdziale 5 wyjasniono, jak nalezy wprowadzac¢ posuw F, funkcje
dodatkowa M, predko$¢ obrotowg wrzeciona S i wywotanie
narzedzia TOOL CALL do programu obrobki.

Wazne wskazowki, dotyczgce programowania i obrobki

Nastepujgce wskazéwki majg by¢ pomocne, dla szybkiego i
bezproblemowego uzyskania zaprogramowania obrabianego
przedmiotu.

Przemieszczenia narzedzia i obrabianego przedmiotu

W przypadku obrébki na frezarce lub wiertarce porusza sie albo
narzedzie albo stéf obrabiarki zzamocowanym na nim obrabianym
przedmiotem.

@ Jesli wprowadzamy przemieszczenia narzedzia do
programu to prosze przestrzegac¢ nastepujgcej zasady:
Przemieszczenia narzedzia sg zawsze tak programowane,
jakby obrabiany przedmiot znajdowat sie w bezruchu i
narzedzie wykonywato wszystkie przemieszczenia.

Pozycja wstepna

Prosze tak wypozycjonowac narzedzie na poczgtku obrobki, zeby
przy najezdzie nie zostat uszkodzony ani obrabiany przedmiot ani
narzedzie.

Optymalna pozycja wstepna lezy na przedtuzeniu toru narzedzia.

Posuw F i predkos$¢ obrotowa wrzeciona S

Prosze dopasowac posuw F i predkos¢ obrotowg wrzeciona S do
narzedzia, materiatu i rodzaju obrobki.

TNC oblicza posuw F i predkos$¢ obrotowg wrzeciona S przy
pomocy funkcji INFO (patrz rozdziat 12).

W zatgczniku znajduje sie diagram, pomagajgcy w wyborze
posuwu F przy gwintowaniu.

TNC 124
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6

Przyktad programu: frezowanie stopnia

Pozycije obrabianego przedmiotu w programie

Wprowadzenie pozycji obrabianego przedmiotu

Wspotrzedne zostajg zaprogramowane jako wymiary bezwzgledne, @ @
Punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. 8

Punkt narozny @: X=0mm Y =20 mm
Punkt narozny @: X =30 mm Y =20 mm
Punkt narozny ®: X =30 mm Y =50 mm
Punkt narozny @: X =60 mm Y =50 mm

Zestawienie wszystkich krokéw programowania

» W menu gtéwnym PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/
EDYCJA wybieramy zarzgdzanie programami. o

» Prosze wprowadzi¢ numer programu, ktéry chcemy
opracowywac i nacisng¢ klawisz ENT.

» Prosze wprowadzi¢ pozycje zadane.

YA

<Y

30 \ 4
60 Y

Odpracowywanie gotowego programu
Gotowy program wykonujemy w rodzaju pracy
PRZEBIEG PROGRAMU (patrz rozdziat 10).

Przyktad wprowadzenia: Wprowadzenie pozycji zadanej do
programu (zdanie 11 w przyktadzie)

L)

Wybrac¢ o$ wspotrzednych ( 0$ X).

.,

Wartosé zadana pozycji?

|
Korekc.
prom.

Wprowadzi¢ warto$¢ zadang potozenia , np. 30 mm

wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R —.

b

|

Wprowadzenie potwierdzi¢. Wprowadzona pozycja zadana znajduje sie
obecnie jako aktualny blok pomiedzy liniami przerywanymi.

Wiersze programu

©oO~NO Oh~hWN= O

BEGIN PGM 10 MM

F 9999

Z+20

X-20 RO
Y-20 RO
Z-10

TOOL CALL 1Z
S 1000

M 3

F 200

Y+20 R+
X+30 R-
Y+50 R+
X+60 R+

F 9999
Z+20
M 2

END PGM 10 MM

Poczatek programu, numer programu i system miar

Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego
Bezpieczna wysokosc¢

Narzedzie pozycjonowac¢ wstepnie na osi X
Narzedzie pozycjonowac wstepnie na osi Y
Narzedzie przemiesci¢ na gtebokos¢ frezowania

Wywotanie narzedzia, np. narzedzie 1, os$ narzedzi Z
Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona

Wrzeciono ON, bieg w prawo

Posuw obrobki

Y-wspotrzedna punktu naroznego ©
X-wspotrzedna punktu naroznego @
Y-wspotrzedna punktu naroznego ®
X-wspotrzedna punktu naroznego @

Duzy posuw dla przemieszczenia poza materiatem
Bezpieczna wysokosc¢
Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF

Koniec programu, numer programu i system miar
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6 Pozycje obrabianego przedmiotu w programie

Przejac

pozycje: Teach-In-tryb

Przy programowaniu Teach-In istniejg dwie nastepujace
mozliwosci:
wprowadzenie pozycji zadanej, pozycje zadang przejgc
do programu, najechac pozycje
+ Najechac¢ pozycje i poprzez Softkey lub przez klawisz "Przejecie
pozyciji rzeczywistej” na kétku obrotowym przejg¢ pozycje
rzeczywistg do programu

Podczas trybu Teach-In mozna zmienia¢ przejete wartosci pozyciji.

Przygotowanie

» Prosze wybrac poprzez numer programu, do ktérego chcemy
przejg¢ pozycje.

» Prosze wybrac z tabeli narzedzi dane o narzedziach.

Posuw F w trybie Teach-In

Przeglad

Na poczatku trybu Teach-In okreslamy posuw, z ktorym TNC

przemieszcza narzedzie przy Teach-In:

» Prosze wybrac funkcje Teach-In i wprowadzi¢ najpierw
wiersz programowy z zgdanym posuwem F.

» Prosze nacisng¢ klawisz NC-1.

funkciji
Funkcja Softkey/klawisz
Wybrac¢ nastepny wiersz wyzej .
\/
Wybra¢ nastepny wiersz nizej .
*

Kasowac aktualny wiersz X
Kasuj
wiers=z

TNC 124
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Pozycje obrabianego przedmiotu w programie

Przyktad programu: Obrébka kieszeni i wytworzenie programu

Przejg¢ pozycje: Teach-In-tryb

podczas tej obrébki Yi

W przypadku takiej Teach-In-funkcji obrabiamy przedmiot

na podstawie wymiardw rysunku technicznego.
TNC przenosi wspoétrzedne bezposrednio do programu. Pozycje

wstepne i ruchy poza materiatem mozna dowolnie odpowiednio o */ \’
wybierac i wprowadzac jak wymiary rysunku.

Punkt narozny @: X=15mmY =12 mm

Punkt narozny @: X=15mmY =47 mm A Yy,
Punkt narozny ®: X=53mmY =47 mm B ®> -4@
Punkt narozny ®: X=53mmY =12 mm Q‘_@

Gtebokos¢ kieszeni: Z=np.- 10 mm LA :J’,

%Y

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

Teach- Wybra¢ Teach-In.

(]
J

Przyktad: Y-wspoétrzedng punktu naroznego @ przejg¢ do
programu

Wybrac¢ o$ wspotrzednych (Y - 0$).

.

<

artos¢é zadana pozycji?

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji, np. 47 mm
i

Kereke. wybrac¢ korekcje promienia narzedzia R —.

prom.

Pozycjonowac na wprowadzong wspotrzedna,
Nastepnie wprowadzi¢ dowolne dalsze wspotrzedne i przejgc.

ﬁ{ug
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6 Pozycje obrabianego przedmiotu w programie

Przejg¢ pozycje: Teach-In-tryb

Przyktad programu: Zarysowac wysepke i
przeniesé pozycje do programu y4 A

W tym przyktadzie zestawiamy program, zawierajgcy pozycje
rzeczywiste narzedzia.

Jezeli odpracowujemy program z pozycjami rzeczywistymi:
» Uzywamy narzedzia, posiadajgcego ten sam promien

Y
jak to, z ktérym zarysowujemy pozycje rzeczywiste. —
» Jedli uzywamy innego narzedzia, to nalezy wprowadzi¢ i
wszystkie wiersze programu z korekcjg promienia.
Jako promien narzedzia wprowadzamy wtedy dla obrobki X
réznice pomiedzy promieniami obydwu narzedzi:
promien narzedzia obrobki
— promien narzedzia przy Teach-In

= promien narzedzia, ktory nalezy wprowadzi¢

Wybrac¢ korekcje promienia

Aktualna korekcja promienia znajduje sie u gory na ekranie, na
podswietlonym polu.

Jesli chcemy zmieni¢ korekcje promienia:
» Prosze nacisng¢ Softkey Korekcja promienia

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

Iiac h- ) Wybra¢ Teach-In.

N 4
/ Przejs¢ do drugiego Softkey-paska.

N J

Przyktad: Z-wspotrzedng (powierzchnia obrabianego
przedmiotu) przejg¢ do programu

z'—f Przemiescic¢ narzedzie, az zarysuje ono powierzchnie obrabianego przedmiotu.
b
Pamiec )
Z Wprowadzi¢ do pamieci pozycje osi narzedzia ( Z ) przez Softkey na TNC
— —ub — — — — +t——bp—-——
@ przy pomocy klawisza "Przejecie wartosci rzeczywistej” na kotku obrotowym.
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6 Pozycje obrabianego przedmiotu w programie

Przeja¢ pozycje: Teach-In-tryb

Pé6zniejsza zmiana pozycji zadanej
Pozycje, przeniesione z Teach-In do programu, mozna pozniej
zmieniac.
Nie jest w tym przypadku koniecznym wyjscie z trybu Teach-In.

Nowg wartos¢ prosze wpisac¢ do wiersza wprowadzania danych.
Przyktad: zmiana dowolnego, przesytanego z Teach-In wiersza

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI, Teach-In

Wybrac¢ wiersz dla dokonania zmiany przy pomocy klawiszy ze strzatkg, (lub
/ funkcji GOTO).
D 4
‘ - Wejs¢ do wybranego wiersza w celu zmiany. ]
D 4
Wartosé zadana pozycji?
B a Np.: wprowadzi¢ nowg warto$¢ pozycji zadanej
i
Korekc. zmieni¢ korekcje promienia narzedzia.
prom.
>
‘ Zmiane potwierdzic.

Funkcje przy zmianie programu Teach-In
Funkcja Softkey

Wprowadzenie posuwu F

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M :>

F
M
S

Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona S :>
Kasowac aktualny wiersz
Kasu j
wiersz
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

7
Cykle wiercenia, rysunki odwiertéow i cykle frezowania w programie

Cykle dla wiercenia gtebokiego lub gwintowania, dla rysunkow
odwiertow i dla frezowania kieszeni prostokgtnych (patrz takze
rozdziat 4) mozna réwniez wprowadzi¢ do programu. Kazda
informacja znajduje sie wowczas we wtasnym wierszu programul.
Te bloki oznaczone sg przy pomocy CYCL (CYKL) za numerem
wiersza i przy pomocy cyfry. CYCL jest skrotem angielskiego
stowa "cycle”, tu najlepiej przettumaczone jako "cykl”.

W cyklach zebrane sg wszystkie dane, potrzebne TNC dla obrobki
rysunku odwiertow, odwiertu lub kieszeni prostokatne;j.

Mozna wprowadzi¢ do TNC 124 tgcznie szes$¢ réznych cykli:

Cykle wiercenia
CYCL 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE
CYCL 2.0 GWINTOWANIE

Rysunki odwiertéw

+ CYCL 5.0 KOLO PEENE
CYCL 6.0 WYCINEK KOLA
CYCL 7.0 RZEDY ODWIERTOW

Frezowanie kieszeni prostokatnej
CYCL 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA

Cykle muszg by¢ kompletne

Nie wolno w petnym, kompletnym cyklu kasowa¢ wierszy,
w przeciwnym razie, przy wykonywaniu programu pojawi sie
komunikat o btedach CYKL NIEKOMPLETNY.

Cykle wiercenia muszg zosta¢ wywotane

TNC odpracowuje cykl wiercenia w tym miejscu, w ktorym
znajduje sie wywotanie cyklu w programie ( CYCL CALL ). TNC
odpracowuje przy wywotaniu cyklu zawsze ten cykl wiercenia,
stojgcy przed wywotaniem cyklu w programie.

TNC odpracowuje rysunek odwiertow i kieszen prostokatng
automatycznie w tym miejscu, w ktorym znajdujg sie one w
programie. Jesli chcemy kilkakrotnie odpracowac rysunki
odwiertow i kieszenie prostokgtne, to nalezy powtornie wpisac
dane lub zapisa¢ je do podprogramu (patrz rozdziat 8).

Wprowadzenie cykli
Dla wprowadzenia cyklu, nalezy nacisng¢ Softkey Def.cyklu na
trzecim pasku z Softkey i wybra¢ cykl.

TNC zapytuje wowczas automatycznie o wszystkie dane, ktére
potrzebne mu sg dla odpracowania cyklu.

TNC 124
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Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Wprowadzenie wywo+tania cyklu

W tym miejscu programu obrébki, w ktorym TNC powinno
odpracowac cykl wiercenia, musi zosta¢ wywotany cykl.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

-

/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.
b N 4

Wywolac Wprowadzi¢ wywotanie cyklu ( CYCL CALL ).
cyklu

Cykle wiercenia w programie

W przypadku TNC 124 mozna wprowadzi¢ nastepujgce dwa cykle
wiercenia:

Cykl CYCL 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE
Cykl CYCL 2.0 GWINTOWANIE

Cykl 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

Jesli chcemy dokonac wiercenia z kilkoma dosuwami, to prosze
wprowadzi¢ cykl 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE do TNC 124.

Przy obrébce TNC wierci z kilkoma dosuwami i odsuwa wiertto na
odstep bezpieczenstwa.

Cykl 2.0 GWINTOWANIE

@ Dla cyklu GWINTOWANIE konieczny jest uchwyt
wyréwnawczy.

Jesli chcemy dokonywa¢ gwintowania, to prosze wprowadzi¢ cykl
2.0 GWINTOWANIE do TNC 124.

Podczas obrobki TNc dokonuje gwintowania jednym dosuwem. Po
pewnym czasie zatrzymania na koncu gwintu TNC odsuwa
narzedzie z odwréconym kierunkiem obrotow wrzeciona.

Znaki liczb dla wprowadzanych wartosci w przypadku cykli wiercenia

"Bezpieczng wysokos¢” @ i wspotrzedng powierzchni obrabianego

przedmiotu ©, nalezy wprowadzi¢ z wartoscig bezwzgledng, - ze

znakiem liczby.

Znak liczby dla gtebokosci wiercenia (dtugos¢ gwintu)

okresla kierunek wiercenia. Jesli wiercimy w ujemnym kierunku osi, /’
g

S

to prosze wprowadzi¢ gtebokosc¢ wiercenia z ujemnym znakiem
liczby.
Rysunek 7.1 zawiera oprécz tego odstep bezpieczenstwa ® i

gtebokos¢ dosuwu ©.
] i o ®) ®
Wypozycjonowa¢ wstepnie wiertfo ©
Przed cyklem pozycjonujemy wstepnie wiertto: na osi narzedzi i na
ptaszczyznie. Wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego mozna
wprowadzi¢ przed cyklem do programu. @P
Rysunek 7.1:

Bezwzgledne i przyrostowe wprowadzane

wartoéci w cyklach wiercenia
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Cykle wiercenia w programie

WIERCENIE GLEBOKIE

Przy pomocy cyklu 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE TNC dokonuje
wiercenia z kilkoma dosuwami na zaprogramowang, gtebokos¢
wiercenia.

Przebieg cyklu

Przebieg cyklu przedstawiony jest na rysunkach 7.217.3.

I:
TNC pozycjonuje wiertto w bezpiecznym odstepie ® nad
powierzchnig obrabianego przedmiotu.

i:

TNC wierci z posuwem obrébki F do pierwszej gtebokosci
dosuwu ©. Nastepnie odsuwa wiertto na biegu szybkim

(F MAX) ponownie z otworu odwiertu na bezpieczny odstep ®.

1i:

TNC przemieszcza wiertto ponownie do otworu i pozycjonuije je na
biegu szybkim na odstep wyprzedzenia @ na ostatnig gtebokos¢
dosuwu ©. Nastepnie wierci o dalszg warto$¢ dosuwu ©.

Iv:
TNC odsuwa wiertto ponownie i powtarza operacje wiercenia
(dosuw/odjazd), az zostanie osiggnieta gtebokos¢ wiercenia ®.

Na dnie odwiertu TNC zatrzymuje sie dla wyj$cia z materiatu i
przemieszcza potem wiertto na biegu szybkim (F MAX) na
bezpieczng wysokosc.

Odstep wyprzedzenia ®
TNC ustala samoczynnie odstep wyprzedzenia t dla obrobki:
Gtebokos¢ wiercenia ponizej 30 mm: @ =0,6 mm
Gtebokos¢ wiercenia 30 mm do 350 mm:

® =0,02 - gtebokos¢ wiercenia
Gtebokos¢ wiercenia powyzej 350 mm: @ =7 mm

Wprowadzane wartosci do cyklu 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

- Bezpieczna wysoko$é - WYSOKOSC
Bezpieczna wysokos¢, na ktorej TNC moze przemieszczac
wiertto na ptaszczyznie obrobki bez zagrozenia kolizjg,
Odstep bezpieczenstwa - ODST ®
Z bezpiecznej wysokosci na odstep bezpieczenstwa TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim

+  Powierzchnia obrabianego przedmiotu - POWIERZ.
Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu
Gtebokos¢ wiercenia - GLEBOKOSC
Odstep pomiedzy powierzching obrabianego przedmiotu i
dnem odwiertu (ostrze stozka odwiertu)

+  Gtebokos¢ dosuwu - DOSUW ©
Wymiar, o jaki TNC dosuwa wiertto
Czas zatrzymania - P.CZAS. w [s]
TNC wycinaschneidet wahrend der Verweilzeit am
Bohrungsgrund stozekden Bohrkegel frei.
Posuw - F w [mm/min]
Predkos¢ przemieszczenia wiertta przy wierceniu gtebokim

Gtebokos¢ wiercenia i gteboko$¢ dosuwu

Gtebokos¢ dosuwu nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
wiercenia.

Jesli gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢ wiercenia lub
jej rowna, to TNC przemieszcza wiertto jednym dosuwem na dno
odwiertu.

® )
! -
@ {
®
g? (JT 1
Rysunek 7.2:
Kroki i Il w cyklu

1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

III

®

@‘@h*
©
[}

©

=
]
/1

%)5

T

©

va

Rysunek 7.3:

Kroki Ill i IV w cyklu 1.0 WIERCENIE

GLEBOKIE
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Cykle wiercenia w programie

~@

Przyktad programu: cykl 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE
X-wspotrzedna odwiertu: 30 mm
Y-wspotrzedna odwiertu: 20 mm
Srednica odwiertu: 6 mm
Bezpieczna wysoko$é WYSOKOSC +50 mm
Bezpieczny odstep ODST @®: 2mm Yi
Wspobitrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu POWIERZ: O0mm
Gtebokos¢ wiercenia GLEBOKOSC @: ~15mm 10O
Gtebokos$¢ dosuwu DOSUW ©: 5mm
Czas zatrzymania P.CZAS.: 0.5s
Posuw obrobeki F: 80 mm/min PSP Van
° 3

Przyktad: cykl 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE wprowadzi¢ do

x ¥

programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

2/ &

Przejscie do trzeciego Softkey-paska.

.

Defin.
cyklu

Wybor definicji cyklu.

hf

Wierc.
glebok.

Cykl 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE wprowadzi¢ do programu.

.

Bezpieczna wysokosc¢?

sjofe
b

Wprowadzi¢ bezpieczng wysokos$é (WYSOKOSC = 50 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

Bezpieczny odstep?

(@

Wprowadzi¢ bezpieczny ® odstep (ODST =2 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

v

owier

zchnia obrabianego przedmiotu ?

Wprowadzi¢ wspotrzedng, powierzchni obrabianego przedmiotu
(POWIERZCH. = 0 mm). Wprowadzenie potwierdzic.

(@

N

Gtebokosé¢ wiercenia ?

8

Wprowadzi¢ gteboko$¢ wiercenia ® (GLEBOKOSC = - 15 mm).

Wprowadzenie potwierdzic.

o4

tebokosé dosuwu ?

Wprowadzi¢ gteboko$¢ dosuwu © (DOSUW =5 mm).

Wprowadzenie potwierdzic.

(@
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Cykle wiercenia w programie

. 4

Czas przebywania ?

Wprowadzi¢ przerwe czasowg dla tamania wiora (P. CZAS. = 0.5 s).
Wprowadzenie potwierdzic.

o] -]5])
o

Posuw?

00®

Wprowadzi¢ posuw przy wierceniu (F = 80 mm/min).
Wprowadzenie potwierdzic.

Wiersze programu

ahr~rwN= O

~N O

11
12
13
14
15
16
17

18

BEGIN PGM 20 MM

F 9999

Z+600

X+30

Y+20

TOOL CALL 8 Z

S 1500
M 3

CYCL 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

CYCL 1.1 WYSOKOSC  +50
CYCL 1.2 ODSTEP 2
CYCL 1.3 POWIERZCH. +0

CYCL 1.4 GLEBOKOSC -15

CYCL 1.5 DOSUW 5
CYCL 1.6 CZ.ZATRZ. 0.5
CYCL1.7F 80
CYCL CALL

M 2

END PGM 20 MM

Poczagtek programu, numer programu i system miar

Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego
Potozenie przy zmianie narzedzia
Pozycjonowanie wstepne na osi X
Pozycjonowanie wstepne na osi Y

Wywotac narzedzie dla wiercenia gtebokiego, np.
narzedzie 8, 0$ narzedzi Z

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona

Wrzeciono ON, bieg w prawo

Dane cyklu dla cyklu 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE
Bezpieczna wysokosc

Odstep bezpieczenstwa nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

Gtebokos¢ wiercenia

Gtebokos¢ dosuwu

Czas zatrzymania na dnie odwiertu

Posuw obroébki

Wywotanie cyklu
Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF

Koniec programu, numer programu i system miar

TNC wykonuje cykl 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE w rodzaju pracy

PRZEBIEG PROGRAMU (patrz rozdziat 10).

TNC 124
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Cykle wiercenia w programie

GWINTOWANIE

Przy pomocy cyklu 2.0 GWINTOWANIE mozna wykona¢ gwinty
prawoskretne lub lewoskretne na obrabianym przedmiocie.

Brak dziatania regulacji - Overrides przy gwintowaniu
Jesli odpracowujemy cykl 2.0 GWINTOWANIE, to gatka regulaciji
dla zmiany predkosci obrotowej wrzeciona i posuwu (Override)
jest bez funkciji.

Konieczny jest uchwyt wyréwnywczy
Dla cyklu 2.0 GWINTOWANIE, TNC potrzebny jest uchwyt
wyrownawczy odchylenia podtuznego. Podczas gwintowania

uchwyt ten kompensuje odchylenia od zaprogramowanego posuwu

F i zaprogramowanej predkoséci obrotowej wrzeciona S.

Wiercenie gwintu prawoskretnego lub lewoskretnego
Gwint prawoskretny: wrzeciono ON z funkcjg dodatkowg M 3
Gwint lewoskretny: wrzeciono ON z funkcjg dodatkowg M 4

Przebieg cyklu

Przebieg cyklu przedstawiony jest na rysunkach 7.4i7.5.

I:
TNC pozycjonuje wiertto w bezpiecznym odstepie ® nad
powierzchnig obrabianego przedmiotu.

i:
TNC wierci z posuwem F do konca gwintu ®.

1i:

Przy koncu gwintu TNC odwraca kierunek obrotu wrzeciona i
odsuwa wiertto po przerwie (czas zatrzymania) na bezpieczng,
wysokosc.

1V:

Nad gwintem TNC odwraca ponownie kierunek obrotu wrzeciona.

Obliczanie posuwu F

Wzo6r dla posuwu: F=S ¢ pw [mm/min], z

S: predkoscig obrotowg wrzeciona w [obr/min]
p: skok gwintu w [mm]

Wprowadzane wartosci do cyklu 2.0 GWINTOWANIE

Bezpieczna wysoko$¢ - WYSOKOSC

Bezpieczna wysokos¢, na ktérej TNC moze przemieszczac
wiertto na ptaszczyznie obrobki bez zagrozenia kolizjg,
Odstep bezpieczenstwa - ODST ®

Z bezpiecznej wysokosci na odstep bezpieczenstwa TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim

Wartos$¢ orientacyjna: ODST =4 - skok gwintu p
Powierzchnia obrabianego przedmiotu - POWIERZ.
Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu .

Dtugos$¢ gwintu - GLEBOKOSC

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
koncem gwintu

Czas zatrzymania - P.CZAS. w [s]

Czas zatrzymania zapobiega zaklinowaniu sie wiertta przy
powrocie. Producent maszyn udziela blizszych informacii,
dotyczacych czasu zatrzymania.

Wartosc¢ orientacyjna: P.CZAS=0do 0,5s

Posuw - Fw [mm/min]

Predkos¢ przemieszczenia wiertta przy gwintowaniu

o

!
—

)
Rysunek 7.4:
Kroki I'i Il w cyklu 2.0 GWINTOWANIE
IIT v 75
e ©®
w (@
&

J%

Rysunek 7.5:

Kroki Il i IV w cyklu 2.0 GWINTOWANIE
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Cykle wiercenia w programie

Przyktad programu: cykl 2.0 GWINTOWANIE
Gwint prawoskretny
X-wspotrzedna odwiertu: 30 mm
Y-wspotrzedna odwiertu: 20 mm
Skok p: 0.8 mm
Predkos¢ obrotowa wrzeciona S : 100 obr/min
Bezpieczna wysoko$¢ WYSOKOSC +50 mm
bezpieczny odstep ODST ®: 3 mm
Wspotrzedna
powierzchni obrabianego przedmiotu POWIERZ: Omm
Gteboko$¢ gwintu GEEBOKOSC ®: - 20 mm
Czas zatrzymania P.CZAS.: 0.4s o () -
Posuw F=S e p: 80 mm/min " X
° ®

Przyktad: cykl 2.0 GWINTOWANIE wprowadzi¢ do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

8/ &

Przejscie do trzeciego Softkey-paska.

.

Defin.
cyklu

Wybor definicji cyklu.

.

Gwinto-
wanie

Cykl 2.0 GWINTOWANIE wprowadzi¢ do programu .

b

Bezpieczna wysokosc¢?

Wprowadzi¢ bezpieczng wysoko$¢ ( WYSOKOSC = 50 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

80
b

Bezpieczny odstep?

Wprowadzi¢ bezpieczny ® odstep (ODST =3 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

3 J&)
.,

Powierzchnia obrabianego przedmiotu ?

Wprowadzi¢ wspotrzedng powierzchni obrabianego przedmiotu

(POWIERZCH. = 0 mm). Wprowadzenie potwierdzic.

0@
.

-

Gtebokosé¢ wiercenia ?

Wprowadzi¢ gteboko$¢ wiercenia ® (GLEBOKOSC = - 20 mm).

Wprowadzenie potwierdzic.

-J2Qofe)
) >
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Cykle wiercenia w programie

. 4

Czas przebywania ?

Wprowadzi¢ czas zatrzymania ( P.CZAS.=0.4s).
Wprowadzenie potwierdzic.

o) -J4])
o

Posuw?

sJofe

Whprowadzi¢ posuw przy gwintowaniu ( F = 80 mm/min).
Wprowadzenie potwierdzic.

Wiersze programu

0

a b wON=

~N O

11
12
13
14
15
16

17

BEGIN PGM 30 MM

F 9999

Z+600

X+30

Y+20

TOOL CALL4 Z

S 100
M 3

CYCL 2.0 GWINTOWANIE
CYCL 2.1 WYSOKOSC +50
CYCL 2.2 ODST 3

CYCL 2.3 POWIERZCH. +0

CYCL 2.4 GLEBOKOSC -20

CYCL 2.5 P.CZAS. 0.4
CYCL2.6 F 80
CYCL CALL

M 2

END PGM 30 MM

Poczatek programu, numer programu i system miar

Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego
Potozenie przy zmianie narzedzia

Pozycjonowanie wstepne na osi X

Pozycjonowanie wstepne na osi Y

Wywotac¢ narzedzie dla gwintowania, np. narzedzie 4,
0$ narzedzi Z

Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona

Wrzeciono ON, bieg w prawo (gwint prawoskretny)

Dane cyklu dla cyklu 2.0 GWINTOWANIE

Bezpieczna wysokosc¢

Odstep bezpieczenstwa nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

Gtebokos¢ wiercenia (dtugosc gwintu)

Czas zatrzymania na koncu gwintu

Posuw obrobki

Wywotanie cyklu
Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF

Koniec programu, numer programu i system miar

TNC wykonuje cykl 2.0 GWINTOWANIE w rodzaju pracy PRZEBIEG
PROGRAMU (patrz rozdziat 10).
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Rysunki odwiertéw w programie

Dane do rysunkow odwiertow okrag odwiertéw i rzedy odwiertow
(patrz rozdziat 4) mozna zapisac¢ rowniez do programu.

Odwierty na rysunku odwiertéow

TNC wierci na odpowiednich pozycjach rysunku odwiertéw albo
odwierty albo gwinty. Dane, dotyczgce odwiertu lub gwintu, np.
odstep bezpieczenstwa i gtebokos¢ wiercenia, nalezy zapisac¢ do
programu w cyklu.

TNC wykonuje te odwierty odpowiednio z wybranym cyklem, ktory
w programie znajduje sie przed cyklem rysunku odwiertow.

Grafika rysunku odwiertéw
Rysunki odwiertow w programie mozna przedstawi¢ graficznie.

Przyktad programu: cykl 5.0 okrag odwiertéw (odwierty na okregu)
Liczba odwiertéw LICZ : 8

Wspotrzedne punktu srodkowego: CCX =50 mm
CCY =50 mm

Promien okregu odwiertow PROM: 20 mm

Kat startu pomiedzy osig X

i pierwszym odwiertem START: 30°

Dane do odwiertow

Informacje do cyklu 1.0 Wiercenie gtebokie
znajdujg, sie od strony 75.

Bezpieczna wysoko$¢ WYSOKOSC  + 50 mm
Odstep bezpieczenstwa ODST : 2mm
Wspoitrzedna powierzchni

obrabianego przedmiotu POWIERZ: 0 mm

Gteboko$é wiercenia GREBOKOSC: — 15 mm

Gtebokos$¢ dosuwu DOSUW: 5mm
Czas zatrzymania P.CZAS.: 0.5s
Posuw F: 80 mm/min

Przyktad: dane okregu odwiertéw wprowadzi¢ do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

YA
/,6 O
e
3 B
W o
.o
oD
° 3

<V

2/2

Przejscie do trzeciego Softkey-paska.

b

Wybo6r definicji cyklu.

Defin.
cyklu

.

Softkey-pasek przetgcza sie.

odwier.

| Okreg

Dane okregu odwiertow powinny zosta¢ wprowadzone do programu.

D
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertéw i cykle frezowania w programie
Rysunki odwiertow w programie
.
Rodzaj okregu odwiertow ?
Kolo TNC rozdziela odwierty na kole petnym.
pelne
.
( Liczba odwiertow ? )
B Wprowadzi¢ liczbe odwiertéw ( LICZ = 8 ).
Wprowadzenie potwierdzic.
D 4
( Punkt sSrodkowy X ? )
B a Wprowadzi¢ X-wspotrzedng punktu Srodkowego okregu otworow
(CCX =50 mm). Wprowadzenie potwierdzic.
N
Punkt srodkowy Y ? ]
B a Wprowadzi¢ Y-wspotrzedng punktu Srodkowego okregu odwiertow
(CCY =50 mm ). Wprowadzenie potwierdzic.
p .
Promien ? ]
a a Wprowadzi¢ promien okregu odwiertow ( PROM =20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
D
Kat startu ? ]
B a Kat startu od osi X do pierwszego odwiertu wprowadzi¢
(START = 30°). Wprowadzenie potwierdzi¢.
p v
Typ odwiertu ? ]
Wierc. Na pozycjach okregu odwiertdw nalezy dokonaé wiercenia odwiertow.
glebok.
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Rysunki odwiertow w programie

Wiersze programu

0

—_

o b

0o ~NO

©

10
11
12
13

14
15
16
17
18
19

21

22

BEGIN PGM 40 MM
F 9999

Z+600

TOOL CALL 3 Z

S 100
M 3

CYCL 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

CYCL 1.1 WYSOKOSC +50
CYCL 1.2 ODSTEP 2
CYCL 1.3 POWIERZCH. +0
CYCL 1.4 GLEBOKOSC -15
CYCL 1.5 DOSUW 5
CYCL 1.6 CZ.ZATRZ. 0.5
CYCL1.7F 80
CYCL 5.0 KOLO PELNE

CYCL 5.1 LICZBA 8
CYCL 5.2 CCX +50
CYCL 5.3 CCY +50
CYCL 5.4 PROM. 20
CYCL 5.5 START +30
CYCL5.6 TYP 1:GLEBOKIE
M 2

END PGM 40 MM

Poczatek programu, numer programu i system miar

Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego
Potozenie przy zmianie narzedzia

Wywotac¢ narzedzie dla wiercenia, np. narzedzie 3
oS narzedzi Z

Predkosc obrotowa wrzeciona

Wrzeciono ON, bieg w prawo

Dane cyklu dla cyklu 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE
Bezpieczna wysokosc

Odstep bezpieczenstwa nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

Gtebokos¢ wiercenia

Gteboko$¢ dosuwu

Czas zatrzymania na dnie odwiertu

Posuw obrobki

Dane cyklu dla cyklu 5.0 KOLO PEELNE

Liczba odwiertow

X-wspotrzedna punktu sSrodkowego okregu odwiertow
Y-wspotrzedna punktu Srodkowego okregu odwiertow
Promien

Kat startu pierwszego odwiertu

Wiercenie odwiertu

Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF

Koniec programu, numer programu i system miar

Dla wycinka kota (CYCL 6.0 WYCINEK KOLA) prosze
wprowadzi¢ po kacie startu dodatkowo krok kgta (KROK)

pomiedzy odwiertami.

TNC wykonuje okreg odwiertow w rodzaju pracy PRZEBIEG
PROGRAMU (patrz rozdziat 10).

TNC 124

87



7

Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Rysunki odwiertow w programie

Przyktad programu: cykl 7.0 Rzedy odwiertow

X-wspotrzedna pierwszego odwiertu @: POSX = 20 mm
Y-wspoétrzedna pierwszego odwiertu @: POSY = 15 mm

Liczba odwiertow na jeden rzgd L.ODW: 4

Odstep pomiedzy odwiertami ODST. POM. ODWIERTAMI: 10 mm

Kat pomiedzy
rzedami odwiertow i osig X KAT: 18°
Liczba rzedow L.RZED.: 3

Odstep pomiedzy rzedami ODST POM RZED: 12 mm
Dane do odwiertow

Informacje do cyklu 1.0 Wiercenie gtebokie
znajdujg, sie od strony 75.

Bezpieczna wysoko$¢ WYSOKOSC +50 mm
Odstep bezpieczenstwa ODST : 2 mm
Wspotrzedna powierzchni obrabianego

przedmiotu POWIERZ: 0 mm
Gtebokos¢ wiercenia GLREBOKOSC: —15mm
Gtebokos$¢ dosuwu DOSUW: 5 mm
Czas zatrzymania P.CZAS.: 0.5s
Posuw F: 80 mm/min

Przyktad: dane rzedow odwiertéw wprowadzi¢ do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

15

YA
10 O/12
25
O
| ©
) =
X

/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.
N 4

Defin.

Wybor definicji cyklu.
cyklu

&

Rzedy
odwier.

Dane rzedow odwiertow nalezy wprowadzi¢ do programu.

{
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertéw i cykle frezowania w programie
Rysunki odwiertow w programie

s v N
L 1-szy odwiert X ? )
a a Wprowadzi¢ szpc')’fr;an.aL’X odwiertu ® ( POZX =20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
s v N
L 1-szy odwiert Y ? )
Wprowadzi¢ wspoétrzedna Y odwiertu @ ( POZY = 15 mm ).
n B Wprowadzenie potwierdzic. )
s v N
L Liczba odwiertéw na jeden rzgd ? )
Whprowadzi¢ liczbe odwiertéw na jeden rzad (L.ODW =4 ).
n Wprowadzenie potwierdzic.
o ’
Odstep pomiedzy odwiertami ?
Wprowadzi¢ odstep pomiedzy odwiertami w rzedzie odwiertow (ODST POM
n a ODW = 10 mm ). Wprowadzenie potwierdzic.
b
Kat ?
Wprowadzi¢ kgt pomiedzy osig X i rzedami odwiertow
n a ( KAT = 18°). Wprowadzenie potwierdzic.
.
Liczba rzed6éw odwiertéw ?
B Wprowadzi¢ !iczbe r-zed().w (L.RZED =3).
Wprowadzenie potwierdzic.
.
Odstep pomiedzy rzedami ?
n a Wprowadzi¢ _odstep_pomjgdzy rzedami ( ODST POM RZED = 12 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
b
: Typ odwiertu ?
W iLe ; c k Na pozycjach rzedéw odwiertéw nalezy dokonaé wiercenia gtebokiego.
glLebok.

TNC 124 89



7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie
Rysunki odwiertow w programie

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 50 MM Poczatek programu, numer programu i system miar

1 F 9999 Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego

2 Z+600 Potozenie przy zmianie narzedzia

3 TOOLCALLS5Z Wywotac narzedziedla wiercenia, np. narzedzie 5
0$ narzedzi Z

4 S 1000 Predkos$¢ obrotowa wrzeciona

5 M3 Wrzeciono ON, bieg w prawo

6 CYCL 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE Dane cyklu dla cyklu 1.0 WIERCENIE GLEBOKIE

7 CYCL1.1WYSOKOSC +50 Bezpieczna wysoko$é

8 CYCL 1.2 ODSTEP 2 Odstep bezpieczenstwa nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

9 CYCL 1.3 POWIERZ. + 0 Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

10 CYCL 1.4 GLEBOKOSC -15 Gtebokosé wiercenia

11 CYCL 1.5 DOSUW 5 Gtebokos$¢ dosuwu

12 CYCL 1.6 CZ.ZATRZ. 0.5 Czas zatrzymania na dnie odwiertu

13 CYCL1.7F 80 Posuw obrobki

14 CYCL 7.0 RZEDY ODWIERTOW Dane cyklu dla cyklu 5.0 RZEDY ODWIERTOW

15 CYCL 7.1 POSX +20 X-wspotrzedna pierwszego odwiertu @

16 CYCL 7.2 POSY +15 Y-wspotrzedna pierwszego odwiertu ©

17 CYCL7.3L.ODW. 4 Liczba odwiertéw na rzad

18 CYCL7.40DSTODW +10 Odstep odwiertow w rzedzie

19 CYCL 7.5 KAT +18 Kat pomiedzy rzedami odwiertow i osig X

20 CYCL7.6L.RZED 3 Liczba rzgdow odwiertow

21 CYCL7.7 RZ.ODST. +12 Odstep pomiedzy dwoma rzedami odwiertéw

22 CYCL7.8TYP 1:GLEBOKIE Wiercenie gtebokie

23 M2 Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF

24 END PGM 50 MM Koniec programu, numer programu i system miar

TNC wykonuje rzedy odwiertow w rodzaju pracy PRZEBIEG
PROGRAMU (patrz rozdziat 10).
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Frezowanie prostokatnej kieszeni w programie

TNC utatwia wyczyszczanie kieszeni prostokgtnych. Prosze
wprowadzi¢ tylko wymiary kieszeni prostokgtneji TNC obliczy
odcinki przemieszczania frezowania zgrubnego.

Przebieg cyklu
Przebieg cyklu przedstawiony jest na rysunkach 7.6, 7.7i7.8.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi na bezpiecznej
wysokosci ®, nastepnie na ptaszczyznie obrébki na srodek
kieszeni i na osi narzedzi na odstep bezpieczenstwa ®.

i
TNC wierci z posuwem dosunigcia na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu ©.

i:

Nastepnie TNC dokonuje frezowania zgrubnego z posuwem
obrobki na przedstawionym na rysunku torze kieszeni (rysunek 7.8
pokazuje frezowanie wspotbiezne).

Iv:

Dosuniecie i frezowanie zgrubne powtarza sie, az zostanie
osiggnieta zadana gtebokos¢ ®. Na koniec TNC przemieszcza
narzedzie na srodku kieszeni na bezpieczng wysokosc¢ ©.

Wprowadzane wartosci do cyklu 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA

Bezpieczna wysoko$¢ - WYSOKOSC ®

Pozycja bezwzgledna, na ktérej TNC moze przemieszczac narzedzie
na ptaszczyznie obrobki bez niebezpieczenstwa kolizji.

Odstep bezpieczenstwa - ODST ®

Z bezpiecznej wysokosci na odstep bezpieczenstwa TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim.

+ Powierzchnia obrabianego przedmiotu - POWIERZ.

Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu.

- Gtebokos¢ frezowania - GLEBOKOSC

Odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem kieszeni.

- Gtebokos¢ dosuwu - DOSUW ©

Wymiar, o jaki TNC dosuwa narzedzie

« Posuw dosuwu - F

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy dosuwie w mm/min.

- Srodek kieszeni X - POSX @)

Srodek kieszeni na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki.

- Srodek kieszeni Y - POSY @)

Srodek kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.
Dtugos$c¢ krawedzi bocznej X - DLUGOSC X ®
Diugosc kieszeni w kierunku osi gtownej.

- Dtugo$¢ krawedzi bocznej Y - DLUGOSC Y ®

Dtugosc kieszeni w kierunku osi pomocniczej.

« Posuw obrobki - F

Predkos¢ przemieszczenia narzedzia na ptaszczyznie
obrobki w [mm/min].

« Kierunek KIER

Wartos$¢ wprowadzenia 0: frezowanie wspoétbiezne (rysunek 7.8:
w kierunku ruchu wskazowek zegara)

Warto$¢ wprowadzenia 1: frezowanie przeciwbiezne (w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara)

Naddatek na obrobke wykanczajacg - NADDATEK

Naddatek na obrébke wykanczajgcg na ptaszczyznie obrobki.

I
? !
iy
@ Lol
: bl x
Rysunek 7.6:

Krok 1 w cyklu 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA

IT

Rysunek 7.7:
Krok Il w cyklu 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA

IIT

®

@_>

Yi

® /W
|

E—

AN
L@
Rysunek 7.8:

Krok Il w cyklu 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA

o\l
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie
Przyktad: cykl 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA z
Bezpieczna wysokosc: +80 mm 0-9 -
Bezpieczny odstep: 2 mm —20Y X
Powierzchnia obrabianego przedmiotu: + 0 mm _30Y
Gtebokosc¢ frezowania: -20 mm
. YA
Gtebokos¢ dosuwu: 7 mm 80, |
Posuw przy dosuwie narzedzia: 80 mm/min 70317 | N
Srodek kieszeni X: 50 mm |
Srodek kieszeni Y: 40 mm 407‘;4,7,7;,77% .
Dtugo$c¢ krawedzi bocznej X: 80 mm P
Ditugos$¢ krawedzi bocznej Y: 60 mm 10 \
Posuw przy obrobce: 100 mm/min 04}_@ ‘ -
Kierunek: 0: WSPOLB. b X
Naddatek na obrobke wykanczajaca; 0.5 mm - 0 =
Przyktad: Cykl 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA wprowadzi¢ do
programu
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA
/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.
.
Defin. Wybér definicji cyklu.
cyk Lu
N 4
'; resouw. Cykl 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA wprowadzi¢ do programu .
lesz.
D 4
: Bezpieczna wysokosc¢? :
a m Wprowadzi¢ bezpieczng wysoko$¢ ( WYSOKOSC = 80 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic. )
'd Y
L Bezpieczny odstep? )
a @ Whprowadzi¢ bezpieczny odstep (ODST =2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
: Powierzchnia obrabianego przedmiotu ? :
a Wprowadzi¢ wspotrzedng, powierzchni obrabianego przedmiotu
( POWIERZCH. = 0 mm ). Wprowadzenie potwierdzi¢.
D
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7 Cykle wiercenia, rysunki odwiertow i cykle frezowania w programie

Wiersze programu

0

a s wN =

~N o

11

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

BEGIN PGM 55 MM

F 9999

Z+600

X-100

Y-100
TOOLCALL7 Z

S 800
M 3

CYCL 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA

CYCL 4.1WYSOKOSC +80
CYCL 4.20DST 2
CYCL 4.3POWIERZCH +0
CYCL 4.4GLEBOKOSC -20
CYCL 4.5DOSUW 7
CYCL4.6 F 80
CYCL 4.7POSX +50
CYCL 4.8POZY +40
CYCL 4.9DLUGOSCX 80
CYCL 4.10DLUGOSCY 60
CYCL 4.11F 100

CYCL 4.12KIERUNEK 0: WSPOLB.
CYCL 4.13NADDATEK 0.5
M 2

END PGM 55 MM

Poczatek programu, numer programu i system miar

Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego

Potozenie przy zmianie narzedzia

Pozycjonowanie wstepne na osi X

Pozycjonowanie wstepne na osi Y

Wywotac narzedzie dla frezowania kieszeni, np. narzedzie 7,
0$ narzedzi Z

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona

Wrzeciono ON, bieg w prawo

Wprowadzane wartosci do cyklu 4.0 KIESZEN
PROSTOKATNA

Bezpieczna wysokosc

Odstep bezpieczenstwa nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Bezwzgledna wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

Gtebokosc¢ frezowania

Gtebokos$¢ dosuwu

Posuw przy dosuwie narzedzia

Srodek kieszeni X

Srodek kieszeni Y

Dtugos¢ krawedzi bocznej X

Dtugos¢ krawedzi bocznej Y

Posuw przy obrobce

Frezowanie wspotbiezne

Naddatek na obrébke wykanczajaca

Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF
Koniec programu, numer programu i system miar

TNC wykonuje cykl 4.0 KIESZEN PROSTOKATNA w rodzaju pracy
PRZEBIEG PROGRAMU (patrz rozdziat 10).
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

8

Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Podprogramy i powtorzenia czesci programu wprowadzamy
tylko raz do programu; mozna je jednakze wykonywac

do 999 razy wtgcznie.

Podprogramy zostajg odpracowywane w dowolnych miejscach
programu; powtorzenia czesci programu zostajg odpracowywane
bezposrednio wielokrotnie jedno po drugim.

Okreslenie znacznikéw programowych: Label

Podprogramy i powtorzenia czesci programu oznacza sie przy
pomocy "Labeln” (label: angl. dla “znacznik”, "oznaczenie”).

W programie uzywany jest skrot LBL dla ”Label”.

Label-numery, numery znacznikéw
Label (znacznik) z numerem pomiedzy 1199 oznacza
poczgtek podprogramu lub czesci programu do powtorzenia.

Label-numer 0

Znacznik (Label) z numerem 0 oznacza zawsze koniec
podprogramu.

Wywo+tanie znacznika (Label)

Podprogramy i cze$ci programu zostajg wywotywane przy pomocy
CALL LBL-polecenia (call: angl. "wotac”, "wywota¢”) w programie.
Polecenie CALL LBL O jest zabronione!

Podprogram:

Po CALL LBL-wierszu w programie zostaje jako nastepny
odpracowany wywotany podprogram.

Powtorzenie czesci programu:

TNC powtarza te cze$¢ programu, ktdra znajduje sie przed CALL
LBL-wierszem. Wraz z CALL LBL-poleceniem wprowadzamy
liczbe powtorzen.

Pakietowanie czes$ci programu

Podprogramy i powtérzenia czesci programu mozna réwniez
"pakietowac”.

Na przyktad z podprogramu moze zosta¢ wywotany dalszy
podprogram.

Maksymalny zakres pakietowania: 8-krotnie

HELP: LABEL-WYWOLANIE

Przyklad dla podprogramu

0 BEGIN PGM 4 MM
1

1? LBL 14
J|; ig L%L 0
[ %0 C%LL LBL 14
60 END PGM 4 MM s

Rysunek 8.1:
Zintegrowana instrukcja obstugi dla
podprogramu (strona 5)

HELP: LABEL-WYWOLANIE

Przyklad dla powtorzenia czesci programu
Czesc programu ma byc 2 razy powtor=zona
(tzn.lacznie 3 razy odpracowanal

o] BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14
1"
FUyel
18 CALL LBL 14 REP 2/2

60 END PGM 4 MM

Rysunek 8.2:

Zintegrowana instrukcja obstugi dla
uzytkownika do powtorzenia czesci
programu (strona 3)
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Podprogram
Przyktad programu: podprogram dla rowkow wpustowych Yi
Dtugos$¢ rowka wpustowego: 20 mm + $rednica narzedzia
Gtebokos¢ rowka wpustowego: — 10 mm
Srednica rowka: 8 mm (= $rednica narzedzia) o‘ 8
Wspotrzedne punktu wceiecia &
Rowek ©: X=20mm Y =10 mm 50 N
Rowek @: X=40 mm Y =50 mm 40 | N
Rowek ®: X=60mm Y =40 mm
Dla tego przyktadu konieczny jest frez 10
z zebem czotowym, thgcym przez Srodek (DIN 844)! [y N @
o-o-@ -
Przyktad: wyznaczy¢ Label dla podprogramu o ° P o X
N < ©

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

2/ &

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

N 4
Label- Okresli¢ znacznik programu ( LBL ) dla podprogramu.
numer TNC proponuje najnizszy wolny numer znacznika (Label).
N 4 g
( Numer Label ? )

1]

— ——lub -——

Przejg¢ zaproponowany numer znacznika (Label) .
— —lub

Wprowadzi¢ numer znacznika ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzic.

W aktualnym wierszu znajduje sie ustalony znacznik: LBL 1.

Przy pomocy tego znacznika oznaczony zostat poczgtek
podprogramu (lub powtérzenia czesci programu). Wiersze
programu dla podprogramu prosze wprowadzi¢ za LBL-wierszem.

Label 0 ( LBL 0 ) oznacza zawsze koniec podprogramu!

Przyktad: wprowadzi¢ wywotanie podprogramu - CALL LBL

/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.
) b ]
Wywola j Wywotanie Label.
Label TNC proponuje numer znacznika (Label) , ktory zostat ostatnio wyznaczony.
4
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Podprogramy i powtdrzenia czesci programu

Podprogram

N 4

Numer Label ?

Przeja¢ zaproponowany numer znacznika (Label) .

—wwb —-—— b -—-————— — — — — —
n Wprowadzi¢ numer znacznika ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzic.
W aktualnym wierszu znajduje sie wywotany znacznik: LBL 1.
N 4

Pod-
PGM

Pytanie Powtdrzenie REP ? nie ma dla podprogramoéw zadnego znaczenia.
Przy pomocy Softkey zostaje potwierdzone, iz podprogram zostaje wywotany.

Po CALL LBL-wierszu zostajg wykonane w trybie pracy

PRZEBIEG PROGRAMU te wiersze programu, ktore znajdujg sie w
tym podprogramie pomiedzy LBL-wierszem z wywotanym
numerem i nastepnym wierszem z LBL 0.

Podprogram zostaje przynajmniej raz wykonany, takze bez

CALL LBL-wiersza.

Wiersze programu

O~NOOTAWN =

BEGIN PGM 60 MM

F 9999
Z+20
X+20
Y+10

RO
RO

TOOL CALL7 Z

S 1000
M 3
CALL LBL 1

X+40
Y+50
CALL LBL 1

X+60
Y+40
CALL LBL 1

Z+20
M 2

LBL 1
F 200
Z-10
1Y+20
F 9999
Z+2
LBLO

RO
RO

RO
RO

END PGM 60 MM

Poczatek programu, numer programu i system miar

Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego

Bezpieczna wysokosc

X-wspotrzedna punktu weiecia rowek @

Y-wspotrzedna punktu wciecia rowek @

Wywotanie danych narzedzia, np. narzedzie 7, 0o$ narzedzi Z
Predkos¢ obrotowa wrzeciona

Wrzeciono ON, bieg w prawo

Wywotanie podprogramu 1: wiersze 17 do 23 odpracowac

X-wspoétrzedna punktu weiecia rowka @
Y-wspotrzedna punktu wciecia rowka @
Wywotanie podprogramu 1: wiersze 17 do 23 odpracowac

X-wspoétrzedna punktu weigcia rowka ®
Y-wspotrzedna punktu weiecia rowka @
Wywotanie podprogramu 1: wiersze 17 do 23 odpracowac

Bezpieczna wysokosc
Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF

Poczgtek podprogramu 1
Posuw przy obrébce podczas podprogramu
Wociecie na gtebokos¢ rowka
Frezowanie rowka wpustowego
Duzy posuw dla wyjscia z materiatu i pozycjonowania wstepnego
Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
Koniec podprogramu 1

Koniec programu, numer programu i system miar
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8 Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Powtodrzenie czesci programu

Powtorzenie czesci programu wprowadzamy podobnie jak
podprogram. Koniec czesci programu jest oznaczony poprzez

polecenie powtdrzenia.

Label O nie zostaje w tym przypadku wyznaczany.

Wyswietlenie CALL LBL-wiersza w przypadku powtérzenia czesci programu

Na ekranie znajduje sie np. CALL LBL 1 REP 10 / 10.

Obydwie liczby z kreskg, ukos$ng wskazujg, ze

chodzi tu o powtoérzenie czesci programu.

Liczba przed kreskag ukos$ng oznacza wprowadzong wartosc dla

ilosci powtorzen.

Liczba za kreskg ukosng wskazuje przy odpracowywaniu na
ilos¢ pozostatych do wykonania powtorzen.

Przyktad programu: powtdrzenie czesci programu z Y A
rowkami wpustowymi
Dtugos$c¢ rowka wpustowego: 16 mm + $rednica narzgdzia |7g (<6
Gtebokos¢ rowka wpustowego: - 12 mm
Inkrementalne przesuniecie 55 & S )
punktu wciecia: 15 mm
Srednica rowka: 6 mm (= $rednica narzedzia) |40 ¢ O
Wspotrzedne punktu wceiecia
Rowek ®: X=30mm Y =10 mm 253 NI
10 4 ¢t OO
N\
Dla tego przyktadu konieczny jest frez z zebem e *{g -
czotowym, tngcym przez srodek (DIN 844)! o ° X
(3]
Przyktad: wyznaczy¢ Label dla powtorzenia czesci programu
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA
/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.
'd Y
Label- Okresli¢ znacznik programu (LBL) dla powtdrzenia czesci programu.
numer TNC proponuje najnizszy wolny numer znacznika (Label).
D
Numer Label ?
Przejg¢ zaproponowany numer znacznika (Label).
__Iub ___'__Iub - ., S T T T - -
n Wprowadzi¢ numer znacznika (1). Wprowadzenie potwierdzic.
W aktualnym wierszu znajduje sie ustalony znacznik: LBL 1.
Wiersze programu dla powtorzenia czesci programu
wprowadzamy za LBL-wierszem.
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Powtorzenie czesci programu

Przyktad: wprowadzi¢ powtorzenie czesci programu - CALL LBL

2 &

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

N 4
Wywo laj Wywotanie Label.
Label TNC proponuje numer znacznika (Label) , ktory zostat ostatnio wyznaczony.
N 4
Numer Label ?

— ——lub

PrzejgC zaproponowany numer znacznika (Label) .
r— — lub
Wprowadzi¢ numer znacznika ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzic.

W aktualnym wierszu znajduje sie wywotany znacznik: CALL LBL 1.

1 J&n)
-

Powtorzenie REP ? ]

4]

Wprowadzic liczbe powtorzen ( 4 ).
Wprowadzenie potwierdzic.

Po CALL LBL-wierszu zostajg wykonane w trybie pracy
PRZEBIEG PROGRAMU te wiersze programowe, ktore
znajduja sie za LBL-wierszem z wywotanym numerem i przed
CALL LBL-wierszem.
Ta cze$¢ programu zostaje zawsze o jeden raz wiecej
odpracowana, niz zaprogramowano powtorzen.

Wiersze programu

BEGIN PGM 70 MM Poczatek programu, numer programu i system miar
1 F 9999 Duzy posuw dla pozycjonowania wstepnego
2 Z+20 Bezpieczna wysokos$¢
3 TOOL CALL9 Z Wywotanie danych narzedzia, np. narzedzie 9, o$ narzedzi Z
4 S 1800 Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
5 M 3 Wrzeciono ON, bieg w prawo
6 X+30 RO X-wspoétrzedna punktu wciecia rowek ©
7 Y+10 RO Y-wspotrzedna punktu wciecia rowek @
8 LBL 1 Poczagtek czesci programu 1
9 F 150 Posuw przy obrobce podczas powtérzenia czesci programu
10 2zZ-12 Wciecie (wejscie w materiat)
11 IX+16 RO Frezowanie rowka wpustowego
12 F 9999 Duzy posuw dla wyj$cia z materiatu i pozycjonowania
13 Z+2 Przemiesci¢ swobodnie narzedzie
14 IX-16 RO Pozycjonowanie w X
15 IY+15 RO Pozycjonowanie w Y
16 CALLLBL1REP4/4 Czes¢ programu 1 powtodrzy¢ cztery razy
17  Z+20 Bezpieczna wysokosc
18 M2 Przebieg programu STOP, wrzeciono OFF, chtodziwo OFF
19 END PGM 70 MM Koniec programu, numer programu i system miar
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9

Przesytanie programow przez interfejs danych

9

Przesytanie plikow przez interfejs danych

Za pomocg, V.24-interfejsu w TNC 124 mozna wykorzystac¢ na
przykfad jednostke dyskietek FE 401 lub PC jako zewnetrzng,
pamiec.

Programy, tabele narzedzi i tabele punktow odniesienia (baz) mozna
archiwizowac na dyskietkach i w razie potrzeby ponownie wczytywac
do TNC.

Obtozenie stykow, okablowanie i mozliwosci podtgczenia:
patrz str. 115 i Podrecznik obstugi technicznej do TNC 124.

Funkcje przy przesytaniu danych

Funkcja Softkey/klawisz
Przeglad programow,
znajdujgcych sie w pamieci TNC TNC 124
zawart.

Przeglad programow,
ktore znajdujg sie na FE @
zawart.

Przerwanie transmisji danych

Anuluj

+  Przetgczy¢ FE — EXT
+ Wyswietli¢ dalsze programy

e

Przesytanie programu do TNC

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

Zarz.
progr.

Wybrac¢ zarzgdzanie programami.

Zewn. Wybrac Zewnetrzny.

)i

Numer pliku ? ]

Wprowadzi¢ numer programu, np. 5.

Wybra¢ zewnetrzne urzgdzenie (jednostka dyskietek lub PC z
oprogramowaniem dla transmisji danych TNC.EXE firmy HEIDENHAIN:
nastawienie FE; PC bez TNC.EXE: EXT).

{o{(a

Wprow. Przesytanie programu do TNC.
start Na ekranie TNC pojawia sie komunikat do wprowadzenia Wczytac plik:.

N

Jesli przesytamy programy z PC do TNC (nastawienie EXT), to
PC musi wystac te programy.
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9 Przesytanie programow przez interfejs danych

Wydawanie programu z TNC

Przyktad: wydawanie programu z TNC

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

Zarz.
progr.

Wybrac¢ zarzgdzanie programami.

Jesli na zewnetrznym nos$niku (pamieci) danych istnieje
juz program z tym samym numerem, to zostanie on bez

D 4
Zewn. ] Wybrac¢ Zewnetrzny.
D 4
/ Przejs¢ do WYDANIE NA ZEWNATRZ.
D
( Numer pliku ?
n n Whprowadzi¢ numer programu, np. 10.
N 4
Wybrac zewnetrzne urzadzenie.

- Jednostka dyskietek lub PC z oprogramowaniem dla transmisji danych
TNC.EXE firmy HEIDENHAIN: nastawienie FE; PC bez TNC.EXE lub drukarka:
nastawienie EXT.

N
Wydanie Przesta¢ program z numerem 10 do urzgdzenia zewnetrznego.
start Na ekranie TNC pojawia sie komunikat Wydac plik:.
UWAGA'!

ostrzezenia nadpisany!

Przestac¢ wszystkie programy z pamieci TNC
Jesli chcemy wyda¢ wszystkie programy z pamieci TNC:

» Prosze nacisng¢ Softkey Wyda¢ wszystkie .

TNC 124
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9 Przesytanie programow przez interfejs danych w

Przesytanie tabeli narzedzi i tabeli punktow odniesienia (baz)

Rodzaj pracy: dowolny

w Wybor parametrow uzytkownika.
D
Tabe la
narz=. Wybor tabeli narzedzi lub tabeli punktow odniesienia.
lub

Mie jsce
progr.

b,

/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.
Numer pliku ? ]
a Wprowadzi¢ numer tabeli narzedzi lub tabeli punktéw odniesienia (baz).
D
Wprow. ] )
start Rozpoczg¢ wprowadzanie lub wydawanie danych.
lub
Wydanie
start
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10  Odpracowywanie programow .
=)

10
Odpracowywanie programoéow

Programy odpracowujemy w trybie pracy PRZEBIEG PROGRAMU.

W przypadku TNC istniejg dwie mozliwosci odpracowywania
programow:

Pojedynczy blok (wiersz programu)

Przy pomocy klawisza NC-| uruchomiamy zawsze ten wiersz
programu, ktory ukazuje TNC jako aktualny wiersz pomiedzy
obydwoma liniami przerywanymi.

Odpracowywanie pojedynczymi wierszami polecane jest
szczegolnie, jesli program zostaje odpracowywany po raz
pierwszy.

Kolejnos$é wierszy

TNC odpracowuje wiersze programu automatycznie jeden po
drugim, az zostanie przerwany ten tryb lub jesli program zostat
catkowicie odpracowany.

Odpracowywanie wedtug kolejnosci wierszy wykorzystuje sie, jesli
chcemy szybko odpracowac bezbtedny program.

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przed rozpoczeciem przebiegu programu nalezy tak
wypozycjonowac wstepnie narzedzie, aby przy najezdzie
pierwszego punktu konturu nie zostaty uszkodzone ani narzedzie
ani obrabiany przedmiot.

Optymalna pozycja wstepna lezy poza programowanym konturem,
na przedtuzeniu toru narzedzia przy najezdzie pierwszego punktu
konturu.

Kolejnos¢ przy najezdzie pozycji wstepnej dla obrobki

frezowaniem

» Zamieni¢ narzedzie na bezpiecznej wysokosci.

» Przemiescic¢ narzedzie na X iY (0$ narzedzi Z) na wspotrzedne
pozycji wstepnej.

» Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ robocza,.

Przygotowanie

» Prosze zamocowac obrabiany przedmiot na stole maszyny.
» Prosze wybra¢ zgdany punkt odniesienia-baze (patrz
"Wybor punktu odniesienia”).
» Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu.
» Prosze wybra¢ program, ktéry ma zosta¢ wykonany z Numer
programu.

Zmiana posuwu F i predkos$ci obrotowej wrzeciona S podczas przebiegu programu

Przy pomocy gatek obrotowych regulacji (Override) na pulpicie
sterowniczym TNC mozna nastawi¢ podczas przebiegu programu
bezstopniowo posuw F i predkos$¢ obrotowg wrzeciona S na
wartosci od 0 do 150 % programowanej wielkosSci.

@5 Niektore sterowania TNC nie posiadajg, gatki obrotowej
dla regulacji predkosci obrotowej wrzeciona (Override).
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10  Odpracowywanie programow

Przeglad funkciji

Funkcja Softkey/klawisz
Start z wierszem przed
aktualnym wierszem

Start z wierszem za
aktualnym wierszem

GOTO

O

Zatrzymac przemieszczenia maszyny; NC
Przerwac przebieg programu

Wiersz startu z numerem wiersza wybrac¢ .

Zatrzymac przebieg programu
y p g prog WEWN.

STOP

Wprowadzi¢ dane narzedzi(a)
Tabela

nara=2.

Pojedynczy wiersz :
Poming¢ wiersze programu Nastep.
wiersz

A

Pojedynczy blok (wiersz programu)
Rodzaj pracy: PRZEBIEG PROGRAMU

Jegli |[Pojed. Jesli na samej gorze ekranu znajduje sie PRZEBIEG PROGRAMU KOLEJNOSC
to wiersz WIERSZY:
konieczne: Wybor pojedynczego wiersza.
N
Dla kazdego (NC . . i . ) . .
wiersza: Dla kazdego pojedynczego wiersza progamu: pozycjonowanie.

Tak czesto wywotywac wiersze programu przy pomocy klawisza
NC-| , az obrébka zostanie zakonczona.

Pominiecie wierszy programu

TNC moze poming¢ wiersze programu w trybie pracy PRZEBIEG
PROGRAMU POJEDYNCZY WIERSZ.

Pominigcie wierszy programu:
» Prosze nacisng¢ Softkey Nastepny wiersz .

Przemiesci¢ osie maszyny bezposrednio na pozycje, ktéra
zostaje ukazywana jako aktualny wiersz (TNC uwzglednia przy tym
przyrostowe pozycjonowania z pominigetych wierszy):

» Prosze nacisng¢ klawisz NC-1 .
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10  Odpracowywanie programow

Kolejnos¢ wierszy

Producent maszyn okresla, czy mozna wykorzystywac
funkcje kolejnos¢ wierszy na TNC, czy tez nie.

Tryb pracy: PRZEBIEG PROGRAMU

-

Jegli|/Kole jn. Jesli na samej gorze ekranu znajduje si¢ PRZEBIEG PROGRAMU
to wierszy POJEDYNCZY WIERSZ:
konieczne: Wybrac kolejnosc wierszy.
N
NIC Pozycjonowanie.

Jesli programowana pozycja zostanie osiggnieta, to TNC
odpracowuje automatycznie nastepny wiersz programu.

Przerwaé przebieg programu

Przerwac przebieg programu ale nie zatrzymaé:
» Prosze nacisnag¢ klawisz NC-0 .

Kontynuowanie po przerwaniu:
» Prosze nacisna¢ klawisz NC-1 .

Przerwac i zatrzymac przebieg programu :
» Prosze nacisng¢ klawisz NC-0 .

Na pasku z Softkey znajduje sie Softkey WEWNETRZ.-STOP .

» Prosze nacisng¢ Softkey WEWNETRZ.-STOP .

Ponowny start przebiegu programu po STOP

Jezeli TNC dojdzie w programie obrobki do wiersza z STOP, to
przerywa przebieg programu.

Ponowny start przebiegu programu:
» Prosze nacisnag¢ klawisz NC-|.

TNC 124
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11 Pozycjonowanie niesterowanych osi

11

Pozycjonowanie niesterowanych osi

7

Producent maszyn okresla, jakimi osiami TNC steruje
automatycznie i jakie osie zostajg przemieszczane
przy pomocy mechanicznych kotek obrotowych.

Dla wyswietlenia niesterowanych osi przeznaczone sg dwa tryby

pracy, okreslane przez producenta maszyn:
wyswietlacz potozenia ukazuje pozycje rzeczywistg san
maszyny

+ wysSwietlacz potozenia ukazuje odcinek koncowy do
zaprogramowanej pozycji zadanej

Rozpoznajemy 03, ukazujgca w trybie odcinka koncowego, po
znaku A, wyswietlanym po prawej stronie u goéry obok oznaczenia
0Si.

Jesli TNC wyswietla odcinek pozostaty do pozycji zadanej, to

mozna przemieszczang manualnie 0$ programowac i odpracowac:

poO prostu poprzez wyzerowanie san maszyny.

A tak funkcjonuje praca na odcinku koncowym w przebiegu
programu:

» Prosze wprowadzi¢ program, wigcznie z manualnym pozycjo-
nowaniem.

Prosze uruchomic start przebiegu programu.

W manualnie wykonywanych wierszach pozycjonowania, TNC
przerywa przebieg programu

Prosze pozycjonowac sanie maszyny manualnie popprzez
przemieszczenie na zero.

Prosze uruchomic¢ przebieg programu.

Y Y VYY
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12  Obliczanie danych skrawania, stoper i kalkulator: funkcja INFO

12

Obliczanie danych skrawania, stoper i kalkulator: funkcja INFO

Po nacisnieciu klawisza INFO, mozna korzystac¢ z nastepujgcych

funkgciji:
- Dane skrawania

Obliczanie predkosci obrotowej wrzeciona na podstawie
promienia narzedzia i predkosci skrawania;

Obliczanie posuwu na podstawie predkosci obrotowej
wrzeciona, liczby ostrzy narzedzia i dopuszczalnej grubosci
zdejmowanego materiatu na jedno ostrze.

Stoper

Funkcje kalkulatora

Podstawowe dziatania arytmetyczne +, —, x, +;
Funkcje trygonometryczne sin, cos, tan (obliczanie

trojkata);

Trygonometryczne funkcje arcus;
Funkcja pierwiastka i kwadratu;
Wartosci odwrotne (”1 podzieli¢ przez”);

Liczba m (= 3,14....).

Wyboér funkcji INFO

INFO

Wybér funkcji INFO.

J

N

Dane
skraw.

e

Stoper

!

Kalkul.

i

Dane skrawania dla obrobki
frezowaniem obliczy¢.

Wybdr stopera.

Wybér funkcji stopera.

DANE SKRAWANIA

Promien narzedzia 7

-

6.000

R 6.000] mm
U: o] m/min
S= o] obr/min
S o] obr/min
n o]

d 0.000 mm
F= 0 mm/min

L

N

FUNKCJE STOPERA

Zegar
start

00°00 00,00

Zegar
stop

Zegar
wyzer.

J

KALKULATOR

0.00

T
!

L J

Przyklad: dodawanie

1. .

Upisac wartosc

n

+

Uprowadzenie
potwierdzic.

[A)

Upisac wartosc
liczbowa, np.

Liczbowe.

Liczbowa, np. 22.

Dodawac wartosci

Wskazanie: +25.000

REOE

J
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Obliczanie danych skrawania, stoper i kalkulator: funkcja INFO

Dane skrawania: predkos¢ obrotowg wrzeciona S i posuw F obliczyé

TNC oblicza predkos¢ obrotowg wrzeciona S i posuw F.
Jesli potwierdzono wprowadzenie z ENT, TNC zazada
automatycznie nastepnych danych do wprowadzenia.

Wartosci wprowadzenia

+ dla obliczania predkosci obrotowej wrzeciona S w obr/ min:
Promien narzedzia Rw mmii
predkosc¢ skrawania Vw m / min

dla obliczenia posuwu F w mm / min:

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S w obr/ min,

Liczba ostrzy narzedzia i dozwolona grubos¢
zdejmowanego materiatu d w mm na jedno ostrze narzedzia.

Dla obliczenia posuwu TNC proponuje automatycznie wtasnie
obliczong predkos¢ obrotowa,.
Mozna jednakze wprowadzi¢ inng wartosc.

Przeglad funkcji

Funkcja Klawisz
Przejg¢ wprowadzenie i
kontynuowac dialog
Przeskoczy¢ w dot
do nastepnego wiersza wprowadzenia

Przeskoczy¢ w dot
do nastepnego wiersza wprowadzenia

Przyktad: wprowadzenie promienia narzedzia

Rodzaj pracy dowolny, INFO-funkcja Dane skrawania wybrana

Promien narzedzia?

a Whprowadzi¢ promien narzedzia ( 8 mm ) i
przejgc¢ do okienka za literg rozpoznawczg, (

R).
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12  Obliczanie danych skrawania, stoper i kalkulator: funkcja INFO

Stoper

Stoper wskazuje godziny ( h ), minuty ( ), sekundy ( *’ ) i setne

sekundy.
Stoper dziata dalej, nawet jesli funkcje INFO zostang,

odwotane. W przypadku przerwy w doptywie prgdu (wytgczenie)

TNC ustawia stoper ponownie na zero.

Funkcja Softkey

Uruchomienie stopera
Zegar )
start

Stoper zatrzymac
Zegar
stop :

Wyzerowac stoper
Zegar
wyzer .

Funkcje kalkulatora

Funkcje kalkulatora zebrane sg w TNC na trzech paskach z

Softkey:

+ Podstawowe dziatania arytmetyczne (pierwszy Softkey-pasek)

Trygonometria (drugi Softkey-pasek)
Pierwiastek, kwadrat, wartos¢ odwrotna, liczba m
(trzeci Softkey-pasek)

Softkey-paski mozna przetgczy¢ przy pomocy klawisza "Kartki”.

TNC ukazuje dla kazdego dziatania arytmetycznego automatycznie

przykfad wprowadzenia.

Przejegcie wartosci obliczenia

Nawet jesli funkcje obliczen zostang odwotane, wynik obliczenia

pozostaje zachowany w wierszu wprowadzania danych.

Wynik ten mozna przejg¢ bezposrednio np. jako pozycje zadang,

do programu i nie trzeba go ponownie wpisywac.

Logika wprowadzania danych

Przy obliczeniach zdwoma wartosciami (np. dodawanie,
odejmowanie):
» wprowadzamy pierwszg wartosc.
» Przejmujemy warto$¢: naciskamy ENT.
» Wprowadzamy drugg wartosc.
» Naciskamy Softkey dla operacji obliczenia.
TNC wys$wietla wynik operacji obliczenia w
wierszu wprowadzania danych na ekranie.

Przy obliczeniach z jedng wartoscig (np. sinus, wartos¢
odwrotna):
» Wprowadzamy wartosc.
» Naciskamy Softkey dla operacji obliczenia.
TNC wyswietla wynik operacji obliczenia w
wierszu wprowadzania danych na ekranie.

Przyktad: przyktad znajduje sie na nastepnej stronie.

TNC 124
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Obliczanie danych skrawania, stoper i kalkulator: funkcja INFO

Funkcje kalkulatora

Przyktad: obliczenie (3x4+14) + (2x6+1) =2

ae

Wprowadzi¢ pierwszg warto$¢ w pierwszym nawiasie: 3 ; wprowadzenie
potwierdzi¢.
Na ekranie pojawia sie wskazanie +3.000.

Wprowadzi¢ drugg wartos¢ pierwszego nawiasu: 4
i
potaczy¢ drugg wartosc¢ z pierwszg wartoscig; x.

Na ekranie pojawia sie wskazanie +12.000.

Wprowadzi¢ trzecig warto$¢ pierwszego nawiasu: 14
i
potgczy¢ trzecig warto$¢ ze wskazaniem 12.000: +.

Na ekranie pojawia sie wskazanie +26.000.

Wprowadzi¢ pierwszg wartos$¢ drugiego nawiasu: 2 ; wprowadzenie potwierdzic.
W ten sposob zostaje automatycznie zamknigty pierwszy nawias!
Na ekranie pojawia sie wskazanie +2.000.

Wprowadzi¢ drugg wartos¢ drugiego nawiasu: 6
i
potaczyC¢ drugg wartosc z pierwszg wartoscig;: x.

Na ekranie pojawia sie wskazanie +12.000.

Wprowadzic trzecig wartos¢ drugiego nawiasu: 1
i
potaczy¢ trzecig warto$¢ ze wskazaniem 12.000: +.

Na ekranie pojawia sie wskazanie +13.000.

! 4H=4Umg<Hg4UM

Zamkngg¢ drugi nawias i
jednoczesnie potgczy¢ go z pierwszym nawiasem: =+.
Na ekranie pojawia sie wynik koncowy: +2.000.
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Parametry uzytkownika: funkcja MOD

Parametry uzytkownika sg to parametry procesowe, ktére
mozna zmieni¢ przy odpracowywaniu z TNC, nie wprowadzajac
liczby klucza.

Producent maszyn okresla, jakie parametry procesowe
dostepne sg jako parametry uzytkownika i jak rozdzielone sg,
parametry uzytkownika na Softkey-paskach.

Wybraé parametr uzytkownika

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.
Parametry uzytkownika pojawiajg, sie na ekranie.

» Prosze przejs¢ do Softkey-paska z zgdanymi
parametrami uzytkownika.

» Prosze nacisng¢ Softkey dla parametréow uzytkownika.

Opuszczenie parametrow uzytkownika

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

Wprowadzanie parametrow uzytkownika

Przetaczenie parametréw uzytkownika

Niektore parametry uzytkownika zostajg przetgczane bezposrednio
przy pomocy Softkey, a mianowicie: przechodzg one do innego
stanu.

Przyktad: zmiana parametru dla systemu miar

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze przejs¢ do paska Softkey z Softkey mm lub cale (inch).
Prosze nacisng¢ wyswietlony Softkey.

Softkey przechodzi do innego stanu, np. zmm lub cale (inch).
Wyswietlony stan jest aktywny!

Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.
W ten sposob zostata zakonczona funkcja MOD.
Dziata obecnie zmiana systemu miar.

Zmiana parametrow uzytkownika

Dla niektorych parametréw prosze wprowadzi¢ wartosci liczbowe,
ktore przejmowane sg klawiszem ENT.

Przyktad: parametr uzytkownika dla wygaszacza ekranu

PARAMETRY UZYTKOLWNIKA

C-os
360°

Tabela
narz.

Od. Lus.
of f

Tabela
p.odn.

progr.

Kier.ob

normal

Posuw

recznie

Wskaz

JEST ‘

Rysunek 12.1:
Parametry uzytkownika

na ekranie TNC
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Parametry uzytkownika: funkcja MOD

Parametry uzytkownika na TNC 124

Parametr Softkey Nastawienia/uwagi
Wyswietlenie potozenia Pozycj. RZECZ., ZADAN., REF, BL.OPOZN.
Jednostka miary mm Wymiary w mm
cale Wymiar w calach (inch)
Sposoéb wyswietlania ..-0$ 0 do 360°
Os$ obrotu —-180° do 180°

oo

Tabela narzedzi

Tab. narzedzi

Edycja tabeli narzedzi i
wybor narzedzi

Tabela punktéw odniesienia

Punkt odn.-
edycja

Wybor punktu odniesienia i
tabeli

Szybkos$¢ przesytania
danych (Baud-Rate)

V.24

300, 600, 1 200, 2 400,
4 800, 9 600, 38 400 bodow

Grafika okregu odwiertow

Kierunek obrotu

Normalny (matematycznie-dodatni)
odwrotny

Grafika rzedow odwiertow

Odbicie lustrzane

z
pion.: pionowe odbicie
poz.: poziome odbicie
pion. + poz.: pionowe i
poziome odbicie

Posuw Obstuga reczna F Posuw przy przemieszczeniu z
klawiszami kierunkowymi

Jezyk dialogu NC-jezyk J.niemiecki
J. angielski

PLC-jezyk dialogowy PLC-jezyk J. niemiecki, j. angielski, j. francuski,
j. wioski, j. hiszpanski ...

Wygaszacz ekranu Sleep 5 do 98 [min]

(tryb uspienia)

wytgczenie =99

Miejsce programowania

Miejsce progr.

TNC na obrabiarce
Miejsce programowania z PLC
Miejsce programowania bez PLC

Liczba klucza (klucz) Zmiana parametrow procesowych,
ktore nie sg parametrami uzytkownika
Merker Merker ... Funkcja zalezna od maszyny
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Tabele, przeglady informaciji i diagramy

Ten rozdziat zawiera informacje, z ktérych czesto korzystamy w
cod2|ennej pracy z TNC:

Przeglad funkcji dodatkowych (M-funkciji) z
okreslonym statym dziataniem

+ Przeglad wolnych funkcji dodatkowych
« Diagram dla ustalenia posuwu przy gwintowaniu
+ Informacja techniczna

Przeglad wyposazenia

Funkcje dodatkowe (M-funkcje)

Funkcje dodatkowe z okreslonym, statym dziataniem

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje szczegdlnie:
Chtodziwo (ON-EIN/OFF-AUS)
Obrot wrzeciona (ON-EIN/OFF-AUS/kierunek obrotu)
Przebieg programu

+ Wymiana narzedzia

Producent maszyn okresla, jakie funkcje
dodatkowe M mozna wykorzystywac¢ na danej TNC i
jakie funkcje znajdujg sie w dyspozyciji.

M-Nr Standardowa funkcja dodatkowa

MO0 Przebieg programu STOP, wrzeciono STOP,
chtodziwo OFF

MO02 Przebieg programu STOP, wrzeciono STOP,
chtodziwo OFF
Skok powrotny do bloku 1

MO03 Wrzeciono ON, obrét zgodnie z ruchem
wskazowek zegara

MO04 Wrzeciono ON, obrét w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara

MO05 Wrzeciono STOP

MO06 Zmiana narzedzia, przebieg programu STOP,
wrzeciono STOP

M08 Chtodziwo ON

M09 Chtodziwo OFF

M13 Wrzeciono ON, obrét zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, chtodziwo ON

M14 Wrzeciono ON, obroét w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara, chtodziwo ON

M30 Przebieg programu STOP, wrzeciono STOP,

chtodziwo OFF
Skok powrotny do bloku 1

TNC 124
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14 Tabele, przeglady informacji i diagramy

Funkcje dodatkowe (M-funkcje)

Wolne funkcje dodatkowe

Producent maszyn informuje o pierwotnie wolnych funkcjach
dodatkowych, ktorym on przyporzgdkowat pewng funkcije.

M-numer Wolna funkcja dodatkowa M-numer Wolna funkcja dodatkowa
MO1 M50
MO7 M51
M10 M52
M11 M53
M12 M54
M15 M55
M16 M56
M17 M57
M18 M58
M19 M59
M20 M60
M21 M6 1
M22 M62
M23 M63
M24 M64
M25 M65
M26 M66
M27 M67
M28 M68
M29 M69
M31 M70
M32 M71
M33 M72
M34 M73
M35 M74
M36 M75
M37 M76
M38 M77
M39 M78
M40 M79
M41 M80
M42 M8 1
M43 M82
M44 M83
M45 M84
M46 M85
M47 M86
M48 M87
M49 M88
M89
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Obtozenie gniazd i kabel tgcznosci dla interfejsu danych

Urzadzenia firmy HEIDENHAIN

Urzadzenie HEIDENHAIN V.24- HEIDENHAIN
zewnetrzne kabel standardowy blok adaptera kabel taczeniowy
np. FE E 3 m :j .= E max. 17 m :j
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 286 998 ..
VWH/BN WH/BN, M)
GND | 1| 1 —Hﬂjﬁf onGN Fws//br ] e 1
TXD 2 2 >< e YL 2 2 2 2 on GN 2
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PR 3
RTS | 4| 4 SCrs PR all 4 al| 4 4
ar GY

cTs 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN °
DSR 6 6 \ Irt D 6 6 6 6 T RD 6
GND 7 7 7 7 7 7 7

8 8 -1 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10

1" " " M M "

12 12 12 12 12 12

13 13 13 13 13 13

14 14 14 14 14 14

15 || 15 15 [| 15 15 15

16 || 16 16 || 16 16 16

17 17 17 17 17 17

18 18 18 18 18 18

19 (] 19 19 [| 19 19 19
DTR |20 || 20 B {50 || 20 20 || 20 bl

/ \—/ BN : U BL
| 25 || 25 | |25 |[25]  [25][25]

Interfejs X21 wypetnia "Bezpieczne oddzielenie
od sieci” zgodnie z normg EN 50 178.

Podtaczenie urzadzen innych producentéw
Obtozenie gniazd urzgdzenia innego producenta moze rozni¢ sie od

obtozenia gniazd w urzadzeniu firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzgdzenia i od sposobu przesytania

danych.

Obtozenie gniazd wtyczkowych w jednostce logicznej
TNC (X 21) i w bloku adaptera réznig, sie od siebie.

| LOOO\IO)U‘I-&(;ONA|Y

X21
TNC

TXD
RXD
DSR
GND
DTR
CTS
RTS

Transmit Data
Receive Data

Data Set Ready
Signal Ground

Data Terminal Ready
Clear To Send
Request To Send

TNC 124
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Diagram dla obroébki przedmiotu

@ Przy pomocy funkcji INFO Dane skrawania TNC oblicza
liczbe obrotow wrzeciona S i posuw F (patrz rozdziat 12).

Posuw F przy nacinaniu gwintéw
F=p e S[mm/min]

F: posuw w [mm/min]
p: skok gwintu [mm)]
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona w [obr/min]

Przyktad: obliczanie posuwu F przy nacinaniu gwintu

p =1 mm/obr
S =500 obr/min
F =100 mm/min (z diagramu F = 100 mm/min)

Skok p [mm/obr]

1

® N o © O

0.4 S\

03 2

0.25

0.2 < N\%
&

0.15 <

0.012 K& N\E &

0.1

70
80
90

25
30
40
50
60
100
120
150
200
250
300
400
500
600
700
800
900
1000
1200
1500
2000
2500
3000
4000
5000
6000
7000
8000
9000
10 000

Predkosc¢ obrotowa
wrzeciona S [obr/min]
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Informacja techniczna
TNC-dane

Kroétki opis

Sterowanie odcinkowe z analogowym
regulowaniem predkosci dla maszyn z
taczng liczbg do 4 osi (3 osie mozna
sterowac, pozycja 4 osi zostaje wyswietlana)

Wprowadzenie programu.

Dialog otwartym tekstem firmy HEIDENHAIN

Pamie¢ programowa-
Pojemnosé

20 programow obrobki
2 000 wierszy programu
1 000 wierszy programu na jeden program

Dane dotyczace potozenia

rownolegte do osi wspotrzedne
prostokgtne; bezwzgledne lub przyrostowe

System miar

Milimetry lub cale

Doktadnos$é¢ wskazania (krok wskazania)

w zaleznosci od systemu miar lub
parametrow maszynowych, np. 0,005 mm
przy 20 um okres podziatu

Zakres wprowadzenia

0,001 mm (0,000 5 cala) do 99 999,999 mm
(8 937 cali); 0,001° do 99 999,999°

Maksymalna droga przemieszczenia

+/- 10 000 mm

Maksymalny posuw

30 000 mm/min

Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona

99 999 obr/min

Liczba narzedzi
w tabeli narzedzi

99

Punkty odniesienia (bazy)

99

Interfejs danych

V.24/RS-232-C

Szybkos¢ przesytania
danych

110, 150, 300, 600 ,1 200,
2 400, 4 800, 9 600, 38 400 boddw

Programowanie
czesci programu

Podprogram; powtorzenie czesci programu

Cykle obrobki

Wiercenie gtebokie;

Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
Okrag odwiertow; rzedy odwiertow;
Frezowanie kieszeni prostokgtnej

Temperatura otoczenia

Eksploatacja: 0° C do 45° C
Magazyn: -30°C do 70° C

Masa

ok. 6,5 kg

Pob6r mocy

ok. 27 W

TNC 124
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Osprzet
Elektroniczne kétka reczne
HR 130 Kotko obrotowe dla montazu na maszynie
HR 410 Przenosne kotko obrotowe z klawiszami
zgody
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Schemat programowy
Frezowanie konturu zewnetrznego

Tryb pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI/EDYCJA

Krok programowania

1 Otworzy¢ program lub wybracé
Wprowadzane dane: Numer programu
Jednostka miary w programie

2 Wywotanie danych o narzedziu
Wprowadzane dane: Numer narzedzia
Os$ wrzeciona
oddzielnie: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
3 Wymiana narzedzia
Wprowadzane dane: Wspotrzedne pozycji zmiany
Korekcja promienia
oddzielnie: Posuw (bieg szybki) i

Funkcja dodatkowa (zmiana narzedzia)

4 Najazd pozyciji startu
Wprowadzane dane: Wspo6trzedne pozycji startu
Korekcja promienia (RO)
oddzielnie: Posuw (bieg szybki) i

Funkcja dodatkowa
(wrzeciono ON, bieg w prawo)

5 Przemieszczenie narzedzia na (pierwszg) gtebokos$¢ roboczg
Wprowadzane dane: Wspoitrzedne (pierwszej) gtebokosci roboczej
Posuw (bieg szybki)

6 Najazd pierwszego punktu konturu
Wprowadzane dane: Wspotrzedne pierwszego punktu konturu
Korekcja promienia dla obrobki
oddzielnie: Posuw obrobki
7 Obrébka do ostatniego punktu konturu
Wprowadzane dane: Wprowadzi¢ do kazdego elementu konturu wszystkie

konieczne wartosci

8 Najazd pozycji koncowej
Wprowadzane dane: Wspotrzedne pozycji koncowej
Korekcja promienia (RO)
oddzielnie: Funkcja dodatkowa (wrzeciono STOP)
9 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Wprowadzane dane: Wspotrzedne nad obrabianym przedmiotem
oddzielnie: Posuw (bieg szybki) i

Funkcja dodatkowa (koniec programu)

10 Koniec programu




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support @ +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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