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1.1 O niniejszej instrukciji

Wskazoéwki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w
niniejszej instrukcji obstugi oraz w dokumentacji producenta
obrabiarek!

Wskazéwki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami przy
pracy z oprogramowaniem oraz na urzgdzeniach oraz zawierajg
wskazowki do ich unikania. Sg one klasyfikowane wedtug stopnia
zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb.

Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to
zagrozenie prowadzi pewnie do wypadkéw smiertelnych lub
ciezkich obrazen ciala.

Ostrzezenie sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do wypadkéw smiertelnych lub ciezkich
obrazen ciata.

A UWAGA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla osob. Jedli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do lekkich obrazen ciata.

Wskazéwka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotéw lub
danych. Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana,
to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do powstania szkody
materialnej.

tancuch informacji w obrebie wskazéwek odnosnie
bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg

nastepujgce cztery segmenty:

= Stowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia

® Rodzaj i zrédto zagrozenia

® Nastepstwa lekcewazenia zagrozenia, np. "W nastepnych
zabiegach obrobkowych istnieje zagrozenie kolizji"

®  Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa

Podstawy | O niniejszej instrukcji
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Wskazowki informacyjne

Prosze uwzglednia¢ wskazowki informacyjne w niniejszej instrukciji
dla bezbtednego i efektywnego wykorzystywania oprogramowania.
W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazowki
informacyjne:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacije.

@ Ten symbol wskazuje na koniecznos¢ przestrzegania
wskazowek bezpieczenstwa producenta obrabiarki. Ten
symbol wskazuje takze na funkcje zalezne od maszyny.
Mozliwe zagrozenia dla obstugujgcego i obrabiarki
opisane sg w instrukcji obstugi obrabiarki.

@ Symbol podrecznika wskazuje na odsytacz do
zewnetrznych dokumentacji, np. dokumentac;ji
producenta obrabiarki lub innego dostawcy.

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
pomaoc nam przy tym i komunikowaé sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Podstawy | Typ sterowania, software i funkcje

1.2 Typ sterowania, software i funkcje
Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje programowania,
ktére dostepne sg w sterowaniach, poczynajgc od nastepujacych
numeréw software NC.

Typ sterowania NC-software-Nr

TNC 128 771841-07

TNC 128 Stanowisko programowania 771845-07

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
sterowania przy pomocy parametréw technicznych do danej
maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcije,
niedostepne niekiedy na kazdym sterowaniu.

Funkcje sterowania, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na
wszystkich obrabiarkach to na przyktad:

®  Funkcje prébkowania dla uktadu impulsowego 3D

Aby zapoznac¢ sie z rzeczywistym zakresem funkcji maszyny,
prosze skontaktowac sie z producentem maszyn.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania dla sterowart HEIDENHAIN. Aby intensywnie
zapoznac sie z funkcjami sterowania, zalecane jest wzigcie udziatu
w takich kursach.
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Opcje software

Urzadzenie TNC 128 dysponuje roznymi opcjami software, ktére mogg zosta¢ aktywowane przez producenta
maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:
Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$ Dodatkowe obwody regulacji 1i 2

Touch Probe Functions (opcja #17)

Funkcje sondy pomiarowej Cykle sondy pomiarowe;j:
m  QOkreslenie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna
B Automatyczny pomiar narzedzie

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

State Reporting Interface — SRI (opcja #137)

Dostep via Http do statusu = Wyczytywanie punktéw czasowych rejestrowania zmian statusu
sterowania m Wyczytywanie aktywnych programéw NC
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Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

Oproécz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
sterowania sg administrowane poprzez funkcje upgrade, czyli

tak zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia
rozwoju funkcjonalnosci). Jesli na sterowaniu otrzymujemy update
oprogramowania, to nie sg dostepne automatycznie funkcje,
podlegajgce FCL.

0 Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg sie
wowczas wszystkie funkcje upgrade bez dodatkowych
kosztéw zakupu tych funkcji.

Funkcje upgrade oznaczone sg w instrukcji poprzez FCL n . Litera n
oznacza biezgcy numer stopnia rozwoju funkcjonalnosci.

Mozna przy pomocy zakupowanego kodu na state aktywowac
funkcje FCL. W tym celu prosze nawigzac¢ kontakt z producentem
maszyn lub z firmg HEIDENHAIN.

Przewidziane miejsce eksploatacji

Sterowanie odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normg
EN 55022 i jest przewidziane do eksploatacji szczegdlnie w
centrach przemystowych.

Wskazowka dotyczaca przepiséw prawnych
Niniejszy produkt wykorzystuje software Open Source. Dalsze
informacje znajdujg sie w sterowaniu pod:

» Klawisz MOD nacisng¢

» Wybrac¢ Zapis liczby klucza

> Softkey LICENCJA WSKAZOWKI
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Nowe funkcje 77184x-06

Nowa funkcja FUNCTION COUNT, do sterowania licznikiem,
patrz "Definiowanie licznika", Strona 251

Mozliwe jest komentowanie blokéw NC, patrz "Komentowanie
wiersza NC w pdzniejszym czasie", Strona 122

Jesli otwartych jest kilka instancji w CAD-Viewer, to sg one
przedstawiane w pomniejszeniu na trzecim desktopie.

W przypadku FN 16: F-PRINT mozliwe jest podawanie jako
zrédta i celu odsytaczy do parametréow Q lub parametréw QS,
patrz "Podstawy", Strona 195

Funkcje FN18 zostaty rozszerzone, patrz "FN 18: SYS-DATUM
READ - czytanie danych systemowych", Strona 202

Mozna otwieraé pliki suportu narzedziowego takze w
menedzerze plikow.

Przy pomocy funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC
mozna obecnie dowolnie definiowalne tabele importowac i
dopasowywac.

Producent obrabiarek moze w przypadku importu tabeli
udostepni¢ mozliwos¢ np. automatycznego usuwania
przegtosow z tablic i programéw NC za pomoca regut
aktualizaciji.

W tablicy narzedzi mozliwe jest szybkie szukanie nazwy
narzedzia.

Producent obrabiarek moze zablokowa¢ wyznaczanie punktu
odniesienia w pojedynczych osiach.

Wiersz 0 tabeli punktow odniesienia moze by¢ edytowany
manualnie.

W catej strukturze drzewa mozna podwdjnym kliknieciem
otworzy¢ i zamykac elementy.

Nowy symbol w odczycie statusu dla odbitej lustrzanie obrébki.

Ustawienia grafiki w trybie pracy Test programu sg na state
zachowywane.

W trybie pracy Test programu mozna teraz wybierac rozne
zakresy przemieszczenia.

Przy pomocy softkey MONITOR. UKL.IMPUL. OFF mozna
odfgczy¢ na 30 sek. monitorowanie ukfadu impulsowego.

Przy aktywnym orientowaniu wrzeciona liczba obrotow
wrzeciona przy otwartych drzwiach ochronnych jest
ograniczona. Niekiedy zmienia sie kierunek obrotu wrzeciona,
przez co nie zawsze pozycjonowanie odbywa sie po najkrotszej
drodze.

Nowy parametr maszynowy iconPrioList (nr 100813), do
okreslenia kolejnosci odczytu statusu (ikony).

Przy pomocy parametru maszynowego clearPathAtBlk
(nr 124203) okreslane jest, czy drogi narzedzia w trybie pracy
Test programu sg kasowane dla nowej BLK-Form.
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Zmienione funkcje 77184x-06

= Jesli wykorzystuje sie zablokowane narzedzia, to sterowanie
pokazuje w trybie pracy Programowanie ostrzezenie, patrz
"Grafika programowania", Strona 135

®m  Syntaktyka NC TRANS DATUM AXIS moze by¢ takze
wykorzystywana w obrebie konturu w cyklu SL.

= QOdwierty i gwinty sg przedstawiane w grafice programowania
jasno niebieskim kolorem, patrz "Grafika programowania",
Strona 135

m Kolejnos¢ sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane
w oknie wyboru narzedzia takze po wylgczeniu sterowania,
patrz "Wywotanie danych narzedzia", Strona 104

m Jesli przewidziany do usuniecia plik nie jest dostepny, to FILE
DELETE nie powoduje komunikatu o btedach.

= Jesli wywotany z CALL PGM podprogram konczy sie z M2
lub M30 , to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie
kasuje automatycznie ostrzezenie, kiedy zostanie wybrany
inny program NC, patrz "Wskazowki dla programowania”,
Strona 164

m  QOkres trwania dotgczania duzych ilosci danych do programu NC
zostat znacznie skrécony.

= Podwdjne klikniecie myszg i klawisz ENT otwierajg na polach
wyboru edytora tablicy okno wyskakujgce.

= Jesli wykorzystuje sie zablokowane narzedzia, to sterowanie
pokazuje w trybie pracy Test programu ostrzezenie.

m  Sterowanie oferuje przy ponownym najezdzie na kontur logike
pozycjonowania.

B Przy ponownym najezdzie narzedzia zamiennego na kontur
zostata zmieniona logika pozycjonowania.

® Jesli sterowanie znajdzie przy restarcie zachowany w pamiegci
punkt przerwania obrébki, to mozna kontynuowac jg z tego
miejsca.

®  Grafika przedstawia narzedzie przy skrawaniu na czerwono a w
przejsciu powietrznym na niebiesko.

B Pozycje ptaszczyzn skrawania nie sg wigcej resetowane przy
wyborze programu lub nowej BLK-Form.

= Predkosci obrotowe wrzeciona mozna podawac takze w trybie
Praca reczna z miejscami po przecinku. W przypadku predkosci
obrotowej < 1000 sterowanie pokazuje miejsca po przecinku.

m Sterowanie pokazuje komunikat o btedach w paginie gornej, az
zostanie on usuniety lub zastgpiony innym btedem wyzszego
priorytetu (klasa btedu).

m Stick USB nie musi by¢ podtgczany za pomocg softkey.

®m Szybkos¢ nastawiania inkrementacji kroku, predkosci obrotowej
i posuwu zostata dopasowana dla elektronicznych kétek
recznych.

m  Sterowanie rozpoznaje automatycznie, czy tablica jest
importowana lub format tablicy jest dopasowany.

B Przy zmianach podplikow konfiguracji sterowanie nie przerywa
testu programu, lecz pokazuje tylko ostrzezenie.

® Bez referencjonowanych osi nie mozna ani okresli¢ punktu
odniesienia ani dokona¢ zmiany punktu odniesienia.
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Jesli przy dezaktywowaniu kétka recznego potencjometry kétka
sg jeszcze aktywne, to sterowanie wydaje ostrzezenie.

Podczas uzycia koétek elektronicznych HR 550 lub HR 550FS
przy zbyt niskim napieciu baterii zostaje wydawane ostrzezenie.

Producent obrabiarek moze okresli¢, czy dla narzedzia z CUT 0
offset R-OFFS zostaje wliczany.

Producent obrabiarek moze zmieni¢ symulowang pozycje
zmiany narzedzia.

W parametrze maszynowym decimalCharakter (nr 100805)
mozna ustawic¢, czy jako dziesietny znak rozdzielajgcy ma byé
stosowana kropka badz przecinek.

Nowe i zmienione funkcje cykli 77184x-06
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Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY zostat rozszerzony o parametry
Q215, Q385, Q369 i Q386. patrz "CZOP PROSTOKATNY (cykl
256)", Strona 370

Szczegotowe zmiany w cyklu 233: monitoruje przy obrébce
wykanczajgcej dtugos¢ ostrza (LCUTS), powieksza przy obrébce
zgrubnej ze strategig frezowania 0-3 powierzchnie w kierunku
frezowania o Q357 (jesli w tym kierunku nie nastawiono
ograniczenia). patrz "FREZOWANIE PLANOWE (cykl 233)",
Strona 374

Zaklasyfikowane podrzednie pod OLD CYCLES , technicznie
przestarzate cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210,
211, 230, 231 nie mogg by¢ dotgczane przy pomocy edytora.
Odpracowywanie i zmiany tych cykli jest jednakze mozliwe w
dalszym ciggu.

Cykle czujnika nastolnego m.in. 480, 481, 482 mogg zostac
skryte.

Nowa kolumna SERIAL w tabeli uktadéw impulsowych. patrz
"Dane sondy pomiarowej", Strona 412
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Nowe funkcje 77184x-07

® Mozliwa jest teraz praca z tablicami danych skrawania, patrz
"Praca z tabelami danych skrawania", Strona 133

m W trybie pracy Test programu symulowany jest licznik,
zdefiniowany w programie NC, patrz "Definiowanie licznika",
Strona 251

= Wywotany program NC moze by¢ poddawany zmianom, jesli
jest on w petni odpracowany w wywotujgcym programie NC.

® W przypadku TOOL DEF wpisywanie funkcjonuje poprzez
parametry QS, patrz "Zapis danych narzedziowych do programu
NC", Strona 103

B Mozliwe jest obecnie odczytywanie i zapisywanie przy pomocy
parametréw QS z dowolnie definiowalnych tablic, patrz "FN
27: TABWRITE — dowolnie definiowalng tabele wypetniac",
Strona 257

® Funkcja FN-16 zostata rozszerzona o znak wprowadzenia * ,
przy pomocy ktérego mozna zapisywaé wiersze komentarza,
patrz "Utworzenie pliku tekstowego", Strona 195

= Nowy format wyjsciowy dla funkcji FN-16 %RS, przy pomocy
ktérego mozna wydawac¢ teksty bez formatowania, patrz
"Utworzenie pliku tekstowego", Strona 195

B Funkcje FN18 zostaly rozszerzone, patrz "FN 18: SYS-DATUM
READ - czytanie danych systemowych", Strona 202

= Przy pomocy nowej funkcji organizowania uzytkownikéw mozna
wpisywac nowych uzytkownikow z najrézniejszymi prawami
dostepu oraz administrowac tg autoryzacja.

B Przy pomocy nowej funkcji GL. PROCESOR TRYB mozna
przekaza¢ komando do zewnetrznego procesora gtéwnego.

B Z opcjg State Reporting Interface, w skrocie SRI, firma
HEIDENHAIN udostepnia prosty i solidny interfejs do
rejestrowania stanéw eksploatacyjnych obrabiarki.

m Softkeys ukfadu ekranu zostaty dopasowane.

m  Sterowanie sprawdza wszystkie programy NC przed
odpracowywaniem na ich kompletnos¢. Jesli uruchamiany
jest niepetny program NC to sterowanie przerywa dziatanie
komunikatem o btedach.

® W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. mozliwe
jest teraz pomijanie blokow NC.

= Wyglad softkey Opcjonalne zatrzymanie programu zostat
poddany zmianie.

m Klawisz miedzy PGM MGT i ERR moze by¢ uzywany jako klawisz
przetagczenia ekranu.

m  Sterowanie obstuguje urzgdzenia USB z systemem plikow
exFAT.

®m W przypadku posuwu <10 sterowanie pokazuje takze wpisane
jedno miejsce po przecinku, dla <1 sterowanie pokazuje dwa
miejsca po przecinku.

® Producent obrabiarek moze okresli¢ w trybie pracy Test
programu , czy otwierana jest tablica narzedzi czy tez
rozszerzony menedzer narzedzi.
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Producent obrabiarek okresla, jakie typy

plikbw mozna importowac przy pomocy funkcji

TABELE / NC-PGM DOPASOWAC.

Nowy parametr maszynowy CfgProgramCheck (nr 129800), do
okreslenia ustawieh plikow eksploatacji narzedzi.

Zmienione funkcje 77184x-07

Kalkulator danych skrawania zostat zmieniony, patrz "Kalkulator
danych skrawania", Strona 130

Sterowanie nie wykonuje makro zmiany narzedzia, jesli w
instrukcji wywotania narzedzia nie zaprogramowano nazwy
narzedzia oraz numeru narzedzia, ale ta sama o$ narzedzia
jak w poprzednim TOOL CALL-bloku, patrz "Wywotanie danych
narzedzia", Strona 104

Sterowanie sprawdza przy SQL-UPDATE i SQL-INSERT
dtugos¢ zapetnianych kolumn tablicy, patrz "SQL UPDATE",
Strona 219, patrz "SQL INSERT", Strona 221

W przypadku funkcji FN-16 dziata M_CLOSE i M_TRUNCATE
tak samo przy wyswietlaniu na ekranie, patrz "Wydawanie
meldunkéw na ekran”, Strona 201

Klawisz GOTO dziata teraz w trybie pracy Test programu jak i w
innych trybach pracy.
Softkey PKT.ODN. AKTYWOWAC aktualizuje takze wartosci

juz aktywnego wiersza tabelarycznego menedzera punktow
odniesienia.

Z trzeciego desktopu mozna przejs¢ klawiszem trybéw pracy do
kazdego dowolnego trybu pracy.

Dodatkowy odczyt statusu w trybie pracy Test programu zostat
dopasowany do trybu Praca reczna.

Sterowanie zezwala na aktualizowanie przegladarki internetowej
Wygaszacz ekranu Glideshow zostat usuniety.

Producent obrabiarek mozne okresli¢, jakie funkcje M sg
dozwolone w trybie Tryb manualny.

Producent obrabiarek moze okresli¢ wartosci standardowe dla
kolumn L-OFFS i R-OFFS tablicy narzedzi.

Nowe i zmienione funkcje cykli 77184x-07

Tablica sond pomiarowych zostata rozszerzona o kolumne
REACTION.
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Pierwsze kroki | Przeglad

21 Przeglad

Ten rozdziat ma pomdéc nowicjuszom przy szybkim opanowaniu
najwazniejszych aspektéow obstugi sterowania. Blizsze informacje
na odpowiedni temat znajdujg sie w przynaleznym opisie, do
ktérego istniejg odsytacze.

Nastepujgce tematy oméwione sg w tym rozdziale:
= Wigczenie obrabiarki
® Programowanie detalu

@ Nastepujace tematy znajdujg sie w instrukcji obstugi
dla uzytkownika Konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC

Wigczenie obrabiarki

Testowanie graficzne obrabianego detalu
Konfigurowanie narzedzi

Konfigurowanie obrabianego detalu
Obrébka detalu
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2.2 Wiaczenie obrabiarki

Pokwitowane przerwy w zasilaniu

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze 20,000

. . . : [z ] +500.000
zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne badz
elektromagnetyczne sg szczegdlnie niebezpieczne dla oséb z
kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny
powstaje sytuacja zagrozenia! @ ")

5o F_omm/min

» Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku 100% 5-0VR \ga“@
. . ' . P . . . 100% F-OVR LIMIT 1 ==
eksploataciji obrabiarki i kierowa¢ sie nimi

> Prosze uwzgledni¢ wskazéwki bezpieczenstwa oraz symbole
i kierowac sie nimi
> Stosowac srodki zabezpieczenia

|| nanzeozze
| “rasren
| Y8

PKT. 0DN
2ZARZADZ .

m - DOTYK
" H s I

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wigczenie obrabiarki i najechanie punktow
referencyjnych sg funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy
od rodzaju maszyny.

» Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

> Sterowanie uruchamia system operacyjny. Ta operacja moze
potrwacé kilka minut.

> Nastepnie sterowanie pokazuje w paginie gornej ekranu dialog
Przerwa w zasilaniu.

» Klawisz CE nacisngé
> Sterowanie konwersuje program PLC.
» Wigczy¢ zasilanie
@ > Sterowanie znajduje sie w trybie Praca reczna.

W zaleznosci od obrabiarki konieczne sg ewentualnie
dalsze kroki, aby mdc odpracowywac programy NC.

Szczegobtowe informacje na ten temat

B \Wigczenie obrabiarki
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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2.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

Wybér tryb pracy

Programy NC mozna zapisywac¢ wytgczenie w trybie pracy

Programowanie:
» Nacisng¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Programowanie.

Szczegotowe informacje na ten temat

= Tryby pracy
Dalsze informacje: "Programowanie", Strona 65

Wazne elementy obstugi sterowania

Klawisz Funkcje dla prowadzenia dialogu
ent Potwierdzi¢ zapis i aktywowac nastepne pytanie
dialogu

Pominiecie pytania dialogu

23]
ER)

Zakonczenie przedwczesne dialogu

DEL Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie
zapisu

u]
m} oz
o

Softkeys na ekranie, przy pomocy ktérych mozna
wybra¢ funkcje, w zaleznosci od aktywnego
stanu eksploatacji

Szczegotowe informacje na ten temat

B Zapis i zmianyprogramow NC .
Dalsze informacje: "Edycja programu NC", Strona 77

B Przeglad klawiszy
Dalsze informacje: "Elementy obstugi sterowania", Strona 2

48 HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Pierwsze kroki | Programowanie pierwszego przedmiotu

Otwarcie nowego programu NC / menedzer plikéw

> Klawisz PGM MGT nacisng¢ [FsEa sz BB corenouense o
> Sterowanie otwiera menedzera plikow =i e
Menedzer plikéw sterowania ma podobng strukture g
jak menedzer plikow na PC z Windows Explorer.

Przy pomocy menedzera plikéw administruje sie
danymi w wewnetrznej pamieci sterowania.

» Prosze otworzy¢ klawiszami ze strzatkg folder, w
ktorym chcemy utworzyé nowy plik

» Klawisz GOTO nacisng¢ g ey o i
> Sterowanie otwiera klawiature ekranowg w oknie R N e e e =
wyskakujgcym.
» Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem
.H
ENT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

> Sterowanie zapytuje o jednostke miary nowego
programu NC.

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE

b nacisng¢

Sterowanie generuje automatycznie pierwszy i
ostatni blok NCprogramu NC . Te bloki NC nie mogg by¢ pdézniej
Zmieniane.
Szczegotowe informacje na ten temat
® Menedzer plikdw
Dalsze informacje: "Menedzer plikdw", Strona 83
= Generowanie nowego programu NC .

Dalsze informacje: "Programy NC otwierac i zapisywac",
Strona 71

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Pierwsze kroki | Programowanie pierwszego przedmiotu

Definiowanie obrabianego detalu

Po otwarciu nowego programu NC , mozna definiowa¢ obrabiany [EIFesca seezia @ Programonanie
detal. Prostopadto$cian na przyktad definiujemy poprzez podanie
punktu MIN i MAX, odpowiednio do wybranego punktu odniesienia.

Po wybraniu z softkey wymaganej formy pétwyrobu sterowanie
rozpoczyna automatycznie definicje pétwyrobu i zapytuje o
konieczne dane potwyrobu: E &

» Ptaszczyzna obrobki w grafice: XY?: zapisac aktywng o$
wrzeciona. Z jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT
przejac

» Definicja potwyrobu: minimum X: zapisa¢ najmniejszg X-  Ra—
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np. \
0, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: minimum Y: zapisa¢ najmniejszg Y- ZA
wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

0, klawiszem ENT potwierdzi¢ Y

» Definicja potwyrobu: minimum Z: zapisa¢ najmniejszg Z-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
-40, klawiszem ENT potwierdzi¢ X

» Definicja potwyrobu: maksimum X: zapisa¢ najwiekszg X-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
100, klawiszem ENT potwierdzié¢

» Definicja potwyrobu: maksimum Y: zapisa¢ najwiekszg Y- -40
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

100, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Definicja potwyrobu: maksimum Z: zapisaé najwiekszg Z-
wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.
0, klawiszem ENT potwierdzi¢

> Sterowanie zamyka dialog.

1
>

LT

MAX

100

100
MIN
0

Przyktad

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Szczegébtowe informacje na ten temat

= Definiowanie pétwyrobu
Dalsze informacje: "Otwarcie nowego programu NC",
Strona 73
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Struktura programu

Programy NC powinny mie¢ mozliwie podobng strukture. To
zwieksza ich przejrzystos¢, przyspiesza programowanie i redukuje
ewentualne btedy.

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

T
N
<
L3
)
o

BN

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wypozycjonowac¢ wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu
punktu startu konturu

W osi narzedzia wypozycjonowaé wstepnie nad przedmiotem
lub zaraz na gtebokosé, w razie koniecznosci wigczy¢
wrzeciono/chtodziwo

Najazd do konturu

Obrébka konturu

Opuszczenie konturu

Odsuniecie narzedzia od materiatu, zakonczenie programu NC .
Szczegotowe informacje na ten temat

® Programowanie konturu
Dalsze informacje: "Przemieszczenia narzedzia w programie
NC", Strona 112

w N

N

o N O O
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Zalecana struktura programu przy prostych programach z
cyklami

o
N
<
-
)
o

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie pozycji obrobki

Definiowanie cyklu obrébki

Wywotanie cyklu, wtgczenie wrzeciona/chtodziwa

Odsuniecie narzedzia od materiatu, zakonczenie programu NC .
Szczegodtowe informacje na ten temat

= Programowanie cykli
Dalsze informacje: "Podstawy / Przeglad informagciji”,
Strona 281

o 0ok WON -
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Programowanie prostego konturu

Przedstawiony na ilustracji po prawej stronie kontur ma by¢ raz Yi
frezowany na gteboko$¢ 5 mm. Definicja pétwyrobu zostata juz
wykonana. Po otwarciu dialogu klawiszem funkcyjnym, zapisujemy

wszystkie odpytywane przez sterowanie w paginie gornej ekranu 9%
dane.
» Wywotanie narzedzia: prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ENT, nie nalezy zapomina¢ o osi
narzedzia
» Wyjscie narzedzia poza materiat: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy oraz podaé
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250. 5

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

» Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? klawiszem
ENT potwierdzié: nie aktywowac korekcji
promienia

» Posuw F=? przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢: na biegu szybkim (FMAX)
przemieszczacé

» Funkcje pomocnicze M ? zapisa¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz

przemieszczenia.
» Wypozycjonowac¢ narzedzie na ptaszczyznie

obrébki: nacisngé pomaranczowy klawisz osiowy
X oraz poda¢ warto$¢ dla najezdzanej pozyciji,
np. -20

» Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? klawiszem
ENT potwierdzi¢: nie aktywowaé korekgciji
promienia

» Posuw F=? przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢: na biegu szybkim (FMAX)
przemieszczaé

» Funkcje pomocnicze M ? zapisa¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

» Nacisnaé pomaranczowy klawisz osiowy Y oraz
zapisa¢ wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -20.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT
» Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? klawiszem
ENT potwierdzié: nie aktywowac korekcji
promienia

» Posuw F=? przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢: na biegu szybkim (FMAX)
przemieszczac

» Funkcje pomocnicze M ? zapisac¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.
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Pierwsze kroki | Programowanie pierwszego przedmiotu

Przejazd narzedzia na gtebokosé: nacisngé
pomaranczowy klawisz osiowy Z oraz podaé
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -5.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? klawiszem
ENT potwierdzi¢: nie aktywowaé korekgciji
promienia

Posuw F=? Poda¢ posuw pozycjonowania, np.
3000 mm/min, klawiszem ENT potwierdzic¢

Funkcje pomocnicze M ? Wigczy¢ wrzeciono i
chtodziwo, np. M13, klawiszem END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Punkt konturu 1 najecha¢: Nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy X oraz zapisac
wartos¢ 5 dla najezdzanej pozyciji

Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? Softkey R-
nacisnac: dystans przemieszczenia zostaje
skrécony o promien narzedzia

Posuw F=? Zapisa¢ posuw obrébkowy, np.
700 mm/min, klawiszem END zachowaé
wprowadzenia

Punkt konturu 2 najechac¢: Nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Y oraz zapisac
wartos¢ 95 dla najezdzanej pozyciji

Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? Softkey

R+ wybrac¢: droga przemieszczenia zostaje
wydiuzona o promien narzedzia, klawiszem END
zachowacé zapis w pamieci

Punkt konturu 3 najechaé: Nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy X oraz zapisa¢
wartos¢ 95 dla najezdzanej pozycji

Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? Softkey

R+ wybra¢: droga przemieszczenia zostaje
wydiuzona o promien narzedzia, klawiszem END
zachowacé zapis w pamieci

Punkt konturu 4 najechaé: Nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Y oraz zapisaé
wartos¢ 5 dla najezdzanej pozycji

Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? Softkey

R+ wybrac¢: droga przemieszczenia zostaje
wydtuzona o promien narzedzia, klawiszem END
zachowac¢ zapis w pamieci

Punkt konturu 1 najechac i wysunag¢ narzedzie

z materiatu: Nacisng¢ pomaranczowy klawisz
osiowy X oraz zapisa¢ wartos¢ 0 dla najezdzanej
pozyciji

Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? Softkey

R+ wybrac¢: droga przemieszczenia zostaje
wydiuzona o promien narzedzia, klawiszem END
zachowac zapis w pamieci
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» Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysungé
narzedzie w osi narzedzi oraz zapisa¢ wartos¢
przewidzianej do najazdu pozyc;ji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

» Korekcja prom.: R+/R-/bez kor. ? klawiszem
ENT potwierdzi¢: nie aktywowaé korekgiji
promienia

» Posuw F=? przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢: na biegu szybkim (FMAX)
przemieszczac

» Funkcja dodatkowa M? M2 dla korca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzic¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Szczegoétowe informacje na ten temat

. Generowanie nowego programu NC .
Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac",
Strona 71

® Programowalne rodzaje posuwu
Dalsze informacje: "Mozliwe zapisy posuwu", Strona 75

= Korekcja promienia narzedzia
Dalsze informacje: "Korekcja promienia narzedzia w przypadku
réwnolegtych do osi wierszach pozycjonowania", Strona 108

® Funkcje dodatkowe M
Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu
programu, wrzeciona i chtodziwa ", Strona 151
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Wytwarzanie programoéw cyklicznych

Pokazane na ilustracji po prawej stronie odwierty (gtebokos¢
20 mm) majg by¢ wytwarzane przy pomocy standardowego cyklu
wiercenia. Definicja pétwyrobu zostata juz wykonana.

TOOL
CALL

SPEC
FCT

PUNKT
OBR.

KONTUR~/—

PATTERN

CYCL
DEF

GUINT

WIERCENIE

200

)

CYCL
CALL

56

>

Wywotanie narzedzia: prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ENT, nie nalezy zapomina¢ o osi
narzedzia

Wyjscie narzedzia poza materiat: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, oraz podac¢
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .
Kor.prom.: R+/R-/bez kor.? a klawiszem ENT
potwierdzi¢: bez aktywacji korekcji promienia
Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

Funkcje pomocnicze M ? klawiszem END
potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Wybra¢ menu funkcji specjalnych: nacisng¢
klawisz SPEC FCT

Wyswietlanie funkcji dla obrébki punktéw

Wybrac¢ definicje wzoru

Wybra¢ wprowadzanie punktéw: zapisac
wspotrzedne 4 punktow, za kazdym razem
klawiszem ENT potwierdzi¢. Po wpisaniu
czwartego punktu blok NC klawiszem END
zachowaé

Wywotaé menu cykli: klawisz CYCL DEF nacisngé¢

Wyswietli¢ cykle wiercenia

Wybra¢ standardowy cykl wiercenia 200

Sterowanie uruchamia dialog dla definiowania
cyklu.

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez sterowanie
parametry krok po kroku, wprowadzanie danych
klawiszem ENT potwierdzic¢

Sterowanie pokazuje po prawej stronie ekranu
dodatkowo grafike, w ktérej przedstawiony jest
odpowiedni parametr cyklu

Wyswietli¢ menu dla definiowania wywotania
cyklu: klawisz CYCL CALL nacisng¢

Yany
AV

yany
A\Y”

A
Y

AV
Yany
\Y”

P

x ¥

10 20

80 90100

Praca IgCZNA

TNG: \ne_prog..\_T-Halteplatte_holder_plate.h

16020 0d16gLoss ?

SPOT_DAILL_DB® Z 52000

BEZPIECZNA WYSOKOSC

1
flozo0
=k

WARTOSGL
STANDARD.
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CYCLE
CALL
PAT
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Odpracowac¢ cykl obrébki na zdefiniowanym
wzorze.

Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

Funkcje pomocnicze M ? Wigczy¢ wrzeciono i
chtodziwo, np. M13, klawiszem END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisngé
pomaranczowy klawisz osiowy Z, oraz podac¢
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT .
Korekcja promienia: R+/R-/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

Posuw F=? klawiszem ENT potwierdzi¢: Na biegu
szybkim (FMAX) przemieszczac

Funkcja dodatkowa M? M2 dla korica programu
zapisac, klawiszem END potwierdzic¢

Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.
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Definicja potwyrobu
Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie pozycji obrobkowych

Definiowanie cyklu

Wigczy¢ wrzeciono i chtodziwo, wywotaé cykl

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

T
N
<
L3
)
o

Szczegotowe informacje na ten temat

Generowanie nowego programu NC .
Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac",
Strona 71

Programowanie cykli

Dalsze informacje: "Podstawy / Przeglad informaciji”,
Strona 281

a
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3.1 TNC 128

TNC 128 to dostosowane do pracy w warsztacie sterowanie
odcinkowe, przy pomocy ktérego mozna zaprogramowac zwykte
rodzaje obrobki frezowaniem lub wierceniem, bezposrednio na
maszynie, w tatwo zrozumiatym dialogu tekstem otwartym. Jest
ono przeznaczone dla eksploatacji na frezarkach i wiertarkach z 3
osiami. Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu potozenie
katowe wrzeciona.

Pult obstugi i wyswietlenie na ekranie sg zestawione poglgdowo, w
ten sposéb operator moze szybko i w prosty sposéb postugiwac sie
poszczegolnymi funkcjami.

Dialogowy jezyk programowania HEIDENHAIN

Szczegdlnie proste jest generowanie programu w wygodnym

dla uzytkownika interaktywnym jezyku programowania
dialogowego firmy HEIDENHAIN do zadan warsztatowych. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki w czasie
wprowadzania programu. Graficzna symulacja obrébki przedmiotu
jest mozliwa zaréwno w czasie przeprowadzenia testu programu
jak i w czasie przebiegu programu.

Dowolny program NC mozna takze woéwczas zapisywac i testowac,
gdy inny program NC wykonuje wtasnie obrébke detalu.

Kompatybilnosé¢

Programy NC, zapisane na sterowaniu odcinkowym HEIDENHAIN
TNC 124 , mogg by¢ odpracowywane przez TNC 128 tylko
warunkowo. Jesli wiersze NC zawierajg nieodpowiednie elementy,
to zostajg one oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku z
meldunkiem o btedach lub oznaczane jako wiersze ERROR.

Podstawy | TNC 128

60 HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

3.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran
Sterowanie jest dostarczane z ekranem 12,1". B °
[ & 8iE
1 Pagina gérna 9 [* 8u4
Przy wtgczonym sterowaniu monitor wyswietla w paginie 5 . ST T
gornej wybrane rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszy- o000 fey) 71
ny i po prawej rodzaje pracy programowania. W wiekszym | — BN e
polu paginy gérnej wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry 3 Tom 9 : -
monitor jest przetgczony: tam tez pojawiajg sie pytania dialo- e = L: = =
gowe i teksty komunikatow. > = e
2 Softkeys 4 - Wed) @ Iue
. . . - . f @« BEE B EE-~
W paginie dolnej sterowanie wyswietla dalsze funkcje na
' [ ; [ izej () ERODEEE
pask'u z sqﬂkey. Tg funk(ije wyblerane sg Iezacyml ponizej J ’ %DDDEI @
klawiszami. Dla orientacji pokazujg waskie belki bezpo- @ FEAOEBEEE @
Srednio nad paskiem z softkey liczbe paskow softkey, ktére ® : ®

mozna wybrac¢ przy pomocy lezgcych na zewnatrz softkey dla
przetgczenia. Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w
postaci niebieskiej belki

Softkey-klawisze wybiorcze
Klawisze przetgczenia softkey
Okreslenie uktadu ekranu

Klawisz przetgczania ekranu miedzy trybem pracy obrabiarki,

trybem programowania oraz trzecim desktopem

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez produ-
centa maszyn

8 Klawisze przetgczenia softkey dla softkeys zainstalowanych

przez producenta maszyn

9 Port USB

o O A~ W

Okreslenie ukladu ekranu

Uzytkownik wybiera uktad ekranu monitora. Sterowanie moze

np. w trybie pracy Programowanie wyswietla¢ program NC w
lewym oknie, podczas gdy prawe okno przedstawia jednoczesnie
grafike programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym
oknie takze segmentowanie programu albo wyswietli¢ wyltgcznie
program NC w jednym duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢
sterowanie, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie uktadu ekranu:

» Klawisz Uktad ekranu nacisngc¢: pasek softkey
pokazuje mozliwe ukfady ekranu
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 64

PROGRAN » Wybdr uktadu ekranu przy pomocy softkey

-
GRAFIKA
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Pulpit sterowniczy

Sterowanie TNC 128 zostaje dostarczane ze zintegrowanym
pulpitem sterowniczym.

1 Pulpit sterowniczy maszyny
Dalsze informacje: instrukcja obstugi maszyny

2 = Menedzer plikéw

m  Kalkulator

= MOD-funkcja

= Funkcja HELP (POMOC)

5 Wyswietli¢ komunikaty o btedach

B Przefgczanie ekranu miedzy trybami pracy
Tryby pracy programowania

Tryby pracy maszyny

Otwarcie dialogéw programowania

Klawisze nawigacji i instrukcja skoku GOTO
Zapis liczb, wybor osi i programowanie wierszy pozycjonowa-
nia

N o b~ W

Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwsze;j
rozktadanej stronie (oktadka).

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Niektdérzy producenci obrabiarek nie uzywajg
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN.

Klawisze, jak np. NC-Start lub NC-Stop, opisane sg w
instrukcji obstugi obrabiarki.

Klawiatura ekranowa

Litery i znaki specjalne mozna zapisywaé na klawiaturze ekranowej
lub (jesli znajduje sie do dyspozycji) przy pomocy poditgczonej do
portu USB klawiatury alfanumeryczne;.

Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

2 xaos
raan
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Zapis tekstu na klawiaturze ekranowej
Dla rozpoczecia pracy na klawiaturze ekranowej, nalezy:

» Nacisna¢ klawisz GOTO , jesli chcemy zapisaé
litere np. dla nazwy programu lub nazwy
katalogu, na klawiaturze ekranowej

> Sterowanie otwiera okno, w ktérym jest
przedstawione pole wprowadzania cyfr
sterowania wraz z odpowiednimi literami.

n » Kilkakrotnie nalezy klikng¢ na klawisz cyfrowy, az
kursor znajdzie sie na pozadanej literze
» Odczekaé, az wybrany znak zostanie przejety
przez sterowanie, zanim zostanie zapisywany
nastepny znak
» Z softkey OK przejmujemy tekst do otwartego
okna dialogowego

OK

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub duzg
literg. Jesli producent obrabiarek zdefiniowat dodatkowe znaki
specjalne, to mozna te znaki wywotaé i wstawi¢ uzywajac softkey
SPECJALNE ZNAKI . Aby usung¢ pojedyncze znaki wykorzystujemy
softkey BACKSPACE.
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3.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

Konfigurowanie obrabiarki nastepuje w trybie pracy Praca reczna.

Po

dstawy | Tryby pracy

Fraca reczna MmFruuxEmﬂwaﬂia
W tym trybie pracy mozna pozycjonowac¢ osie maszyny manualnie
lub krok po kroku oraz wyznaczaé punkty odniesienia. .
: . x | . .
Tryb pracy Elektroniczne kétko reczne wspomaga reczne . : |4 |
przesuniecie osi maszyny przy pomocy elektronicznego koétka 2] 2200.000 L = |.H :
recznego HR. e o
i L |
Softkeys dla podziatu ekranu monitora (wybierac jak to —
opisano uprzednio) w - e S — ]
Softkey Okno e C
Pozycje M 1l S F | il:insn i sz;n:‘ | I ‘V,AB;ICQ
POZY¥CJA
pozveuR Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
poLOZENTE wskazanie statusu
PoZYCIA Po lewej stronie: pozycje, po prawe;j stronie:
OBR .PRZED Obrabiany detal
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy [BFozyoronow. = recenym wpromaoz. o [EJTest progzany e
przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub s e i i
pozycjonowania wstgpnego. i i &
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu e v
£ Ty
Softkey Okno a s | _—
Program NC I
PROGRAM octmy. Pl TR ‘z.n“ H
.0 oEl o
+0.000
. . +500.000 FAOUK |
PROGRAM Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu T v — — 5 3
BOLOZENEE (ot vl ez i, | e
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
OBR .PRZED
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Programowanie

W tym trybie pracy zapisujemy programy NC. Wielostronne
wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu oferuje
najrozniejsze cykle i funkcje parametrow Q. Na zyczenie

operatora grafika programowania pokazuje programowane drogi

przemieszczenia.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

[8)Praca reczna
b 5

THC: \nc_prog..\_T-Halteplatte_holder_plate.h

> _T-Halteplatte nolger plate.n

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 ¥-50 2-20

2 BLK FORM 0.2 X450 Ye50 Z+0

3 TOOL GALL "MILL DB ROUGH" 2 55000

T

5 CYCL DEF 253 FREZOWANIE KANALKA
azi5-+0 AODZAT OBROBKI

o3

]a Programowanie

i

T

POGZATEK m KONIEG BSTRONA

- STRONA

2nATDZ

- START
sar | ro. suok h
(=]

RE&EY’

sTART

Softkey Okno
Program NC
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
CZL+0NV programu
PROGRAM Z lewej: program NC, z prawej: grafika
GRAF Tk programowa

Test programu

Sterowanie symuluje programy NC i fragmenty programu w
trybie pracy Test programu, aby np. wyszukaé geometryczne
niezgodnosci, brakujace lub btedne dane w programie NC oraz
naruszenia przestrzeni roboczej. Symulacja jest wspomagana
graficznie z réznymi mozliwosciami pogladu.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X450 Ye30 Z+0
4 TOOL CALL "WILL DB ROUGH" 2 S5000
« m
5 GYGL DEF 253 FREZOWANIE KANALKA
215240 RODZAT 0BROBKI
2184+
az19=+1

az201=-11
Qs7ase
367+ +
azo02s+
2072+
az08= 41!
s+
az3s=.
200+ +
Q203+ +
zoass
3=

opeE
WIOOKY.

=) )

00:09:37 F A

START
sar | ros. siok

2

RESET.

START

Softkey Okno
Program NC
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu
PROBRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
Obrabiany detal
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Przebieg programu sekwencja wierszy
(automatycznie) lub przebieg programu pojedynczymi
wierszami (p6tautomatycznie)

W trybie pracy Wykon.program automatycznie sterowanie [E3Wkonanie programu, autonatyez. “»
wykonuje program NC do konca lub do wprowadzonego manualnie T :

lub zaprogramowanego polecenia przerwania pracy. Po przerwie T | ¥ &
mozna kontynuowaé przebieg programu. 74*

W trybie pracy Wykon. progr. pojedyi. blok uruchamiany jest
kazdy blok NC oddzielnie klawiszem NC-start . We wzorach
punktowych i CYCL CALL PAT sterowanie zatrzymuje si¢ po kazdym

T
s

==

=l

punkcie. oo
[ +o.000] i
. B +0.000 |
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu __is00.000 ' . g@
i Eor— e e
Softke Okno POGZATEK | KOMIEG STRONA ||  STRONA [AzEBIEG DO e N::if:é:e
y T 4t [e=1] | e |
Program NC
PROGRAM
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
CZL+0NV
PROBRAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu
POLO;ENIE
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
0BR.PRZED
Obrabiany detal
OBER .PRZED
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3.4 Podstawy NC

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg sie przetworniki potozenia, ktére
rejestrujg pozycje stotu obrabiarki a takze narzedzia. Na osiach
linearnych zamontowane sg z reguty przetworniki liniowe.

Jedli ktéras z osi maszyny sie przesuwa, odpowiedni ukfad
pomiarowy potozenia wydaje sygnat elektryczny, na podstawie
ktérego sterowanie oblicza doktadng pozycje rzeczywistg osi
maszyny.

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywistg. Dla
odtworzenia tego przyporzadkowania, inkrementalne przetworniki
dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu
znacznika referencyjnego sterowanie otrzymuje sygnat, ktéry
odznacza staly punkt odniesienia maszyny. W ten sposéb
sterowanie moze odtworzy¢ przyporzgdkowanie pofozenia
rzeczywistego i aktualnego potozenia obrabiarki. W przypadku
przyrzgdoéw pomiaru potozenia ze znacznikami referencyjnymi o
zakodowanych odstepach, nalezy osie maszyny przemiesci¢ o
maksymalnie 20 mm.

W przypadku absolutnych przyrzagdéw pomiarowych po wtgczeniu

X (2Y)

zostaje przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia.
W ten sposéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie
bezposrednio po wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji

rzeczywistej i potozenia san maszyny. |

Uklad odniesienia

Przy pomocy uktadu odniesienia ustala sie jednoznacznie
potozenie na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiej$s pozyciji
odnosi sie zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za pomocg
wspotrzednych.

W prostokgtnym uktadzie wspotrzednych (uktadzie kartezjarnskim) Y
trzy kierunki sg okreslone jako osie X, Y i Z. Osie lezg prostopadle
do siebie i przecinajg sie w jednym punkcie, w punkcie zerowym.
Wspdtrzedna okresla odlegto$¢ do punktu zerowego w jednym

z tych kierunkéw. W ten sposéb mozna opisa¢ potozenie na
ptaszczyznie przy pomocy dwoch wspotrzednych i przy pomocy
trzech wspotrzednych w przestrzeni.

Wspotrzedne, ktdre odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jako wspoétrzedne bezwzgledne. Wspéirzedne wzgledne odnoszg
sie do dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w ukfadzie
wspotrzednych. Wartosci wspoétrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) wartosci wspotrzednych.
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Uktad odniesienia na frezarkach

Przy obrébce przedmiotu na frezarce operator postuguje sie,
generalnie rzecz biorgc, prostokgtnym uktadem wspoirzednych.
llustracja po prawej stronie pokazuje, w jaki sposéb
przyporzadkowany jest prostokatny uktad wspotrzednych do osi
maszyny. Reguta trzech palcéw prawej reki stuzy jako pomoc
pamieciowa: Jesli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi narzedzi
od przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk
wskazuje kierunek X+ a palec wskazujacy kierunek Y+.

TNC 128 moze sterowac opcjonalnie do 4 osi wigcznie.

Oprocz osi gtéwnych X, Y i Z istniejg réwnolegle przebiegajgce
osie pomocnicze U, V i W. Osie obrotu zostajg oznaczane
poprzez A, B i C. Rysunek po prawej stronie u dotu przedstawia
przyporzadkowanie osi pomocniczych oraz osi obrotu w stosunku
do osi gtéwnych.

Oznaczenie osi na frezarkach

Osie X, Y i Z na frezarce zostajg oznaczane takze jako 0$
narzedzia, o$ gtéwna (1-sza 0$) i 0$ pomocnicza (2-ga 0S).
Potozenie osi narzedzia jest decydujgce dla przyporzgdkowania osi
gtéwnej i osi pomocniczej.

Os narzedzia Os gtéwna Os pomocnicza
X Y z
Y z X
z X Y

Wspobirzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, prosze Yi
napisa¢ program NC takze ze wspétrzednymi prostokatnymi. W

przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu — ~.
wielkosci katow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy N N,
wspotrzednych biegunowych. / i

W przeciwienstwie do wspéirzednych prostokatnych XY i Z,
wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jedne;j & PA,

ptaszczyznie. Wspétrzedne biegunowe majg swéj punkt zerowy 10 Tcc

na biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w R\

jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:
B Promien wspétrzednych biegunowych: odlegtos¢ bieguna CC od 30
danego potozenia
= Kat wspétrzednych biegunowych: kat pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem tgczagcym biegun CC z dang pozycja.

x ¥
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Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

Biegun okre$la sie przy pomocy dwoch wspotrzednych w
prostokatnym uktadzie wspoétrzednych na jednej z trzech
ptaszczyzn. Tym samym jest takze jednoznacznie zaszeregowana
0$ odniesienia kata dla kgta wspétrzednych biegunowych PA .

Wspélrzedne bieguna Os odniesienia kata

(ptaszczyzna)

XY +X
Y/iZ +Y
ZIX +Z

Absolutne i inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Jesli wspétrzedne danej pozycji odnoszg sie do punktu zerowego
wspotrzednych (poczatku), okresla sie je jako wspoétrzedne
absolutne. Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest
jednoznacznie ustalona przy pomocy jej wspétrzednych
absolutnych.

Przyktad 1: odwierty ze wspotrzednymi absolutnymi:

Odwiert Odwiert Odwiert
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

Wspétrzedne przyrostowe odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia, ktéra to pozycja stuzy jako
wzgledny (urojony) punkt zerowy. Inkrementalne wspétrzedne
podajg przy generowaniu programu wymiar pomiedzy ostatnim

i nastepujgcym po nim zadanym potozeniem, o ktéry ma zostac
przesuniete narzedzie. Dlatego okre$la sie go takze jako wymiar
sktadowy fancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez litere | przed
oznaczeniem 0si.

Przyktad 2: odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspdtrzedne odwiertu

X =10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, Odwiert 6,

w odniesieniu do w odniesieniu do
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

vi
30 O
20 O
10 O
Ja\y -
¢ X
10 30 50
Yi
jan)
Y
S)
jan)
N
)
)
Y
o
7 N\ -
10 20 20 —= X
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Wybér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego detalu zadaje okreslony element formy Z ‘
obrabianego detalu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to naroze detalu. Przy wyznaczaniu MAX
punktu odniesienia nalezy najpierw ustawi¢ przedmiot zgodnie z Y
osiami maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do obrabianego detalu. Dla tej pozycji

nalezy ustawi¢ wyswietlacz sterowania albo na zero albo na

zadang wartos$¢ potozenia. W ten sposéb przyporzadkowuje sie X
obrabiany detal uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla odczytu
sterowania lub dla programu NC .

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty

odniesienia, to prosze wykorzystaé po prostu cykle dla przeliczania MIN
wspotrzednych .

Dalsze informacje: "PUNKT BAZOWY-przesuniecie (cykl 7)",

Strona 387

Jezeli rysunek wykonawczy przedmiotu nie jest wymiarowany
odpowiednio dla NC, prosze wybraé jedng pozycje lub naroze
przedmiotu jako punkt odniesienia, z ktérego mozna tatwo ustalié¢
wymiary do pozostatych punktéw przedmiotu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC

Przyktad

Szkic obrabianego detalu ukazuje odwierty (1 do 4), ktérych Yi
wymiary odnosza sie do bezwzglednego punktu odniesienia

0 wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 do 7) odnosza sie do

wzglednego punktu odniesienia ze wspotrzednymi absolutnymi 750-—
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu Przesuniecie pkt.zerowego

mozna przesung¢ przejsciowo punkt zerowy na pozycje X=450,

Y=750, aby zaprogramowac odwierty (5 do 7) bez dalszych

obliczen. 320

ol
TN
N
M
N

300014 A A

N
NI

325 450 900
950
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3.5 Programy NC otwierac i zapisywac

Struktura programu NC w dialogowym jezyku
programowania HEIDENHAIN
Program NC skfada sie z rzedu blokow NCzwanych takze

wierszami. llustracja po prawej stronie pokazuje elementy
bloku NC.

Sterowanie numeruje bloki NC w programie NC w rosnacej
kolejnosci.

Pierwszy blok NCprogramu NC jest oznaczony z BEGIN PGM,
nazwg programu i obowigzujgcg jednostkg miary.
Nastepujace po nim bloki NC zawierajg informacje o:
obrabianym przedmiocie

Wywofania narzedzi

Najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

przemieszczenia, cykle i dalsze funkcje

Ostatni blok programu jest oznaczony przy pomocy END PGM,
nazwy programu i obowigzujgcej jednostki miary.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Podczas ruchu
najazdu po zmianie narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

» W razie koniecznosci zaprogramowacé bezpieczng pozycje
posrednig

Blok NC

10 [X+10 RO F100 M3

Numer bloku
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Definiowanie pétwyrobu: BLK FORM

Bezposrednio po otwarciu nowego programu NC nalezy
zdefiniowaé nieobrobiony detal. Aby zdefiniowac pbétwyrdb pdzniej,
nalezy nacisng¢ klawisz SPEC FCT, softkey WART.ZAD. PROGRAMU
a nastepnie softkey BLK FORM. Sterowaniu potrzebna jest ta
definicja dla symulaciji graficznych.

o Definicja obrabianego detalu jest konieczna, jesli
program NC ma by¢ testowany graficznie!

Sterowanie moze przedstawiac rézne formy pétwyrobu:

Softkey Funkcja
@ Definiowanie prostokgtnego pétwyrobu
B Definiowanie cylindrycznego potwyrobu

Prostokatny potwyréob

Boki prostopadtoscianu lezg rownolegle do osi XY i Z. Potwyréb

jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

= MIN-punkt: najmniejsza wspotrzedna X, Y i Z prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne

B MAX-punkt: najwieksza X, Y i Z wspoirzedna prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne lub inkrementalne

Przykitad

0 BEGIN PGM NEU MM Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu

3 END PGM NEU MM Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Cylindryczny pétwyréb

Cylindryczny pétwyréb jest okreslony poprzez wymiary cylindra:

® X, Y lub Z: os rotaciji

D, R: $rednica lub promien cylindra (z dodatnim znakiem liczby)
L: dtugos¢ cylindra (z dodatnim znakiem liczby)

DIST: przesuniecie wzdtuz osi rotac;ji

DI, RI: $rednica wewnetrzna lub promieh wewnetrzny dla
pustych cylindrow

o Parametry DIST i Rl lub DI sg opcjonalne i nie muszg by¢

programowane.
Przyktad
0 BEGIN PGM NEU MM Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 0s$ wrzeciona, promien, dlugos¢, dystans, promien
wewnetrzny
2 END PGM NEU MM Koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Otwarcie nowego programu NC

Program NC zapisywa¢ zawsze w trybie pracy Programowanie . [@P=ca sesza @ osranovanie
Przyktad otwarcia programu :

1
>

» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢
PGM » Klawisz PGM MGT nacisngc¢ o 3
MGT

> Sterowanie otwiera menedzera plikow.

Prosze wybrac folder, w ktérym ma zostac zapisany ten nowy
program NC:

NAZWA PLIKU = NOWY.H R

ENT » Podac¢ nowg nazwe programu

» Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT .

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE
nacisngc¢

> Sterowanie przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyréb)

» Wybra¢ prostokatny potwyréb: softkey dla
@ prostokatnej formy pétwyrobu nacisngé

MM

PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY

» Zapisac o$ wrzeciona, np. Z

DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM

ENT » Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne MIN-
punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢

DEFINICJA POLWYROBU: MAKSIMUM

ENT » Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspotrzedne MAX-

punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzi¢

Przyktad

0 BEGIN PGM NEU MM Poczatek programu, nazwa, jednostka miary

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 wspotrzedne MAX-punktu
3 END PGM NEU MM Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Sterowanie automatycznie generuje numery wierszy, a takze
automatycznie BEGINi END-wiersz.

o Jesli nie chcemy programowac¢ definicji obrabianego
detalu, to prosze przerwac dialog przy Ptaszcz. obrébki
w grafice: XY klawiszem DEL !
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Przemieszczenia narzedzia programowacé w jezyku
dialogowym
Aby zaprogramowac blok NC , rozpoczynamy z klawisz osiowy. W

paginie gornej ekranu sterowanie wypytuje wszystkie niezbedne
dane.

Przyktad wiersza pozycjonowania

WSPOLRZEDNE?
» 10 (zapisa¢ wspoirzedng docelowa dla osi X)
ENT » klawiszem ENT do nastepnego pytania

KOR. PROMIENIA: R+/R-/BEZ KOREK:?

ENT > Bez korekcji promienia zapisac¢, klawiszem ENT
do nastepnego pytania

POSUW F=? / F MAX = ENT

» 100 (posuw dla przemieszczenia ksztattowego 100 mm/min
zapisac)
enT » klawiszem ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

» 3 (funkcja dodatkowa M3 wrzeciono on) zapisac.
Eno » Klawiszem END sterowanie zamyka ten dialog.

Przyktad
3 X+10 RO F100 M3

anca TRCZNA aPrugramowame ﬁ /\f’“

M M94 M103

i
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Mozliwe zapisy posuwu

Softkey Funkcji dla okreslenia posuwu

Przesunigcie na biegu szybkim, dziata wierszami

F MRAX

Przesuniecie z automatycznie obliczonym
posuwem z TOOL CALL-wiersza

F AUTO

Przemieszczenie z zaprogramowanym posuwem
(jednostka mm/min lub 1/10 cala/min). W
przypadku osi obrotu sterowanie interpretuje
posuw w stopniach/min, niezaleznie od tego, czy
zapisano program NC w mm lub calach

Definiowanie posuwu obrotowego (jednostka
mm/1lub inch/1). Uwaga: w programach typu
Inch FU nie jest kombinowane z M136

FU

Definiowanie posuwu na zgb (jednostka mm/zab
lub inch/zgb). Liczba zebdéw musi by¢ zdefiniowa-
na w tabeli narzedzi w szpalcie CUT.

Fz

Klawisz Funkcje dla prowadzenia dialogu
5| Pominigcie pytania dialogu
END Zakonhczenie przedwczesne dialogu
Przerwanie i usuniecie dialogu
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Przejecie aktualnej pozycji

Sterowanie umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do
programu NC , np. jesli

® operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

» Pozycjonowac pole wpisu w tym miejscu w bloku NC , w
ktérym chcemy przejgé pozycje

0s

» Wybrano funkcje przejecia pozycji rzeczywistej

> Sterowanie ukazuje na pasku softkey te osie,
ktérych pozycje mozna przejgc

» Wybrac¢ o$

> Sterowanie zapisuje aktualng pozycje wybrane;j
osi do aktywnego pola wprowadzenia

Pomimo aktywnej korekcji promienia narzedzia
sterowanie przejmuje zawsze na ptaszczyznie obrébki
wspotrzedne punktu srodkowego narzedzia.

Sterowanie uwzglednia aktywng korekcje diugosci
narzedzia i przejmuje w osi narzedzia zawsze
wspotrzedng wierzchotka ostrza narzedzia.

Sterowanie pozostawia pasek softkey dla wyboru osi tak
diugo aktywnym, az zostanie on wytgczony ponownym
nacisnieciem klawisza przejecie pozycji rzeczywistej.
To zachowanie obowigzuje takze wéwczas, jesli
aktualny blok NC zostaje zachowany w pamieci lub

przy pomocy funkcjitoru ksztattowego otwierany jest
nowy blok NC . Jesli musimy wybraé przy pomocy
softkey alternatywny zapis (np. korekcje promienia),

to sterowanie zamyka wowczas pasek z softkey dla
wyboru osi.
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Edycja programu NC

Podczas odpracowywania aktywny program NC nie
moze by¢ poddawany edyciji.

W czasie, kiedy program NC zostaje zapisywany lub zmieniany,
mozna wybieraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys kazdy blok w programie NC i pojedyncze stowa bloku:

Softkey /
klawisz

STRONA

Funkcja

Przekartkowywac¢ w gore

STRONRA

Przekartkowywac w dot

POCZATEK

Skok do poczatku programu

KONIEC

Skok do konca programu

Zmiana pozycji aktualnego bloku NC na ekranie.
Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej blokéw NC,
zaprogramowanych przed aktualnym blokiem NC
Bez funkciji, jesli program NC jest kompletnie
widoczny na ekranie

Zmiana pozycji aktualnego bloku NC na ekranie.
Tym samym mozna wyswietli¢ wiecej blokéw NC,
zaprogramowanych przed aktualnym blokiem NC
Bez funkcji, jesli program NC jest kompletnie
widoczny na ekranie

Przejscie od jednego bloku NC do drugiego bloku
NC

Wybdr pojedynczego stowa w bloku NC

Wybér okreslonego bloku NC

Dalsze informacje: "Zastosowanie klawisza
GOTO", Strona 118

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018

77



Softkey /
klawisz

Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Funkcja

= Warto$¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero
= Wymazac¢ btedng wartos¢
m Kasowanie usuwalnego komunikatu o btedach

Wymazac¢ wybrane stowo

DEL
m]

= Usuwanie wybranego bloku
® Usunac cykle i czesci programu

WSTARW
OSTATNI
NC BLOK

Wstawienie bloku NC, ktéry byt ostatnio edytowa-
ny lub skasowany

Wstawienie bloku NC w dowolnym miejscu
» Wybrac¢ blok NC, za ktérym chcemy dotaczy¢ nowy blok NC
» Otworzenie dialogu

Zachowanie zmian

Standardowo sterowanie zachowuje zmiany automatycznie, jesli

zmieniam
chcemy s

y tryb pracy lub wybieramy menedzera plikdw. Jesli
pecjalnie zachowac pewne zmiany w programie NC , to

nalezy wykona¢ to w nastepujacy sposoéb:
» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

PAMIEC

» Softkey PAMIEC nacisngc¢

> Sterowanie zapisuje do pamigci wszystkie
zmiany, dokonane od ostatniej operacji
zachowywania.

Zachowanie programu NC w nowym pliku

Mozna zapisa¢ tres¢ momentalnie wybranego programu NC pod
inng nazwg programu do pamieci. Prosze postgpi¢ przy tym w
nastepujgcy sposob:

» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

ZAPISAC
W

» Softkey ZAPISAC W nacisng¢

> Sterowanie wyswietla okno, w ktérym mozna
podaé folder i nowg nazwe pliku.

» Z softkey ZMIENIC wybra¢ w razie koniecznosci
katalog docelowy

» Whpisa¢ nazwe pliku

» Z softkey OK lub klawiszem ENT mozna
potwierdzi¢ lub operacje z softkey ANULUJ
zakonczy¢

Plik zachowany z ZAPISAC W mozna znalez¢ takze
w menedzerze plikéw takze przy pomocy softkey
OSTATNIE PLIKI.

78

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Anulowanie zmian

Jedli jest to konieczne, mozna anulowac wszystkie zmiany,
dokonane od ostatniego zachowywania. Prosze postgpic przy tym
W nastepujgcy sposob:

» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci
e » Softkey ZMIANE ANULOWAC nacisngé

ANULOWAC
>

Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna te operacje potwierdzi¢ lub anulowag.
» Zmiany z softkey TAK lub klawiszem ENT
odrzuci¢ lub anulowac¢ operacje z softkey NIE .

Zmieniac¢ i wlgczac¢ stowa

» Wybdr stowa w wierszu NC

» Nadpisywanie nowg wartoscig

> W czasie, kiedy wybierano stowo, znajduje sie w dyspozycji
dialog.

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisngé

Jesli chcemy wstawic stowo, prosze nacisnagé klawisze ze strzatkg
(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze
wprowadzi¢ nastepnie wymagang wartosé.

Szukanie identycznych stéw w réznych wierszach NC

» Wybdr okreslonego stowa w bloku NC: klawisze
ze strzatkg tak czesto naciskac, az zagdane stowo
zostanie zaznaczone

» Wybér bloku NC przy pomocy klawiszy ze
strzatkg

m  Strzatka w dot: szukanie do przodu
m  Strzatka w gore: szukanie do tytu

Zaznaczenie znajduje sie w nowo wybranym wierszu NC na tym
samym stowie, jak w ostatnio wybranym wierszu NC.

o Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
programach, to sterowanie wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. W razie konieczno$ci mozna
przerwaé szukanie w kazdej chwili.
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Czesci programu zaznaczaé, kopiowa¢, usuwac i wstawiaé
Aby méc kopiowaé czesci programu w danym NC-programie lub do [BFzca zeezma BFcoosamowanie =]

innego NC-programu, sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce o
funkcje: -
Softkey Funkcja
o Wiaczenie funkcji zaznaczania >
ZAZNACZ
S En Wylgczenie funkciji zaznaczania
ZAZNACZ.
iac [7] Zl 51
BLOK Wycig¢ zaznaczony blok |
uy-
TNIJ
ok Wstawi¢ znajdujacy sie w pamieci blok
WSTAW
— Kopiowanie zaznaczonego bloku
KOPIUJ

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:

» Wybrac¢ pasek z softkey z funkcjami zaznaczania

» Wybor pierwszego bloku NC czesci programu, ktérg chcemy
kopiowaé

» Zaznaczy¢ pierwszy blok NC: softkey BLOK ZAZNACZ nacisng¢.

> Sterowanie podswietla kolorem ten blok NC i wyswietla softkey
PRZERWAC ZAZNACZ. .

» Przesung¢ kursor na ostatni blok NC tej czesci programu, ktérg
chce sie kopiowac lub wycig¢.

> Sterowanie prezentuje wszystkie zaznaczone wiersze NC
w innym kolorze. Funkcje zaznaczania mozna w kazdej
chwili zakohczy¢, a mianowicie nacisnieciem softkey
PRZERWAC ZAZNACZ. .

» Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: softkey
BLOK KOPIUJ nacisng¢, zaznaczong czes$¢ programu wycigcé:
softkey BLOK WYTNIJ nacisngc.

> Sterowanie zapamietuje zaznaczony blok.

Jesli chcemy przeniesé okreslong czesé programu do
innego programu NC, to nalezy wybra¢ w tym miejscu
najpierw zadany program NC w menedzerze plikéw.

» Prosze wybrac przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten blok
NC, za ktérym chcemy witgczyé skopiowang (wycietg) czesé
programu

» Wstawi¢ zachowang cze$¢ programu: softkey BLOK WSTAW
nacisngc¢

» Zakonczenie funkcji zaznaczania: softkey PRZERWAC ZAZNACZ.
nacisngc¢
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Funkcja szukania sterowania

Przy pomocy funkcji szukania sterowania mozna szukaé dowolnych
tekstow w obrebie programu NC i w razie potrzeby zamienia¢ je
nowym tekstem.

Szukanie dowolnego tekstu

>
>

ZNRJDZ

Wybrac funkcje szukania

Sterowanie wys$wietla okno szukania i ukazuje
w pasku softkey znajdujgce sie do dyspozycji
funkcje szukania.

Zapisa¢ szukany tekst, np.: TOOL
Wybrac¢ szukanie do przodu lub do tytu

Programowanie

anwa IQCZNA

THG: \nc_prog\BHE\S tenpal s tang.h
- stempel_stanp.h

4
>

1 BLK FORM CYLINDER  A30 L0 DISTe2

2 ANY COMMENT

3 TOOL CALL "FACE_MILL_D40" Z 52000

5

AKTUALNE SLOWO'
ZNATDZ
ZMuTENTE

ZANTENIC
WATYATKTE

K-EC

Uruchomi¢ operacje szukania

Sterowanie przechodzi do nastepnego bloku NC,
w ktérym zachowany jest szukany tekst.

Powtdérzenie operacji szukania ' — prT T

ZNAJDZ

v Vv Vvy

a3e9:+0

v

ZNRJDZ

> Sterowanie przechodzi do nastepnego bloku NC, .
w ktérym zachowany jest szukany tekst.

» Opusci¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisngc¢
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Szukanie i zamiana dowolnych tekstéw

Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcje ZAMIENIC i ZAMIENIC WSZYSTKIE nadpisujg wszystkie
znalezione elementy syntaktyki bez zapytania zwrotnego.
Sterowanie nie przeprowadza automatycznego zabezpieczenia
pierwotnego pliku przed operacjg zamiany. Przy tym programy
NC moga zostaé bezpowrotnie skorumpowane.

» W razie koniecznosci wykona¢ kopie zapasowe programoéw
NC przed zamiang

» ZAMIENIC i ZAMIENIC WSZYSTKIE wykorzystywaé przy
zachowaniu odpowiedniej ostrozno$ci

Podczas odpracowywania funkcje ZNAJDZ i ZAMIENIC
nie sg mozliwe w aktywnym programie NC. Takze
aktywne zabezpieczenie od zapisu uniemozliwia
korzystanie z tych funkgiji.

» Wybracblok NC , w ktérym zachowane jest szukane stowo
» Wybrac¢ funkcje szukania

> Sterowanie wyswietla okno szukania i ukazuje
w pasku softkey znajdujgce sie do dyspozycji
funkcje szukania.

» Softkey AKTUALNE SLOWO nacisng¢

ZNRJDZ

> Sterowanie przejmuje pierwsze stowo aktualnego

bloku NC. W razie koniecznos$ci ponownie

nacisnac softkey, aby przejg¢ wymagane stowo.

» Uruchomi¢ operacje szukania

> Sterowanie przechodzi do nastepnego
poszukiwanego tekstu.

» Aby zamieni¢ tekst a nastepnie przej$¢ do
nastepnego znalezionego miejsca: softkey
ZAMIENIC nacisng¢ lub aby zamieni¢ wszystkie
znalezione miejsca w tekscie: softkey
ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisng¢, albo nie
zamieniac tekstu i przej$¢ do nastepnego

ZNAJDZ

ZAMIENIC

znalezionego miejsca: softkey ZNAJDZ nacisng¢

» Opusci¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisngé
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3.6 Menedzer plikow

Pliki

Pliki w sterowaniu Typ
Programy NC

w formacie HEIDENHAIN H
Tabele dla

narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
punktéw zerowych .D
punktow PNT
punktéw odniesienia .PR
uktadéw impulsowych .TP
pliki backupu .BAK
Zalezne dane (np. punkty segmentaciji) .DEP
Dowolnie definiowalne tabele .TAB
Teksty jako

pliki ASCII A
pliki tekstowe TIXT
pliki HTML, np. protokoty wynikéw cykli HTML
sondy dotykowej

pliki pomocnicze .CHM

Jezeli zostaje wprowadzony do sterowania program NC, nalezy
najpierw poda¢ nazwe dla tego programu NC. Sterowanie
zachowuje ten program NC w wewnetrznej pamieci jako plik o tej
samej nazwie. Takze teksty i tabele sterowanie zachowuje jako
pliki.

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzadzad,
sterowanie dysponuje specjalnym oknem menedzera plikow. W tym
oknie mozna wywotac rézne pliki, kopiowac je, zmieniac ich nazwe
i wymazywad.

Mozna organizowac i zachowywac¢ w pamieci w sterowaniu pliki do
catkowitej wielkosci wynoszacej 2 GByte .

o W zaleznosci od ustawienia sterowanie generuje po
edycji i zapisie do pamieci programéw NC plik kopii z
rozszerzeniem *.bak. Moze to zmniejszy¢ znajdujaca sie
do dyspozycji pojemnos¢ pamieci.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018

83



Nazwy plikéw

Dla programéw NC, tablic i tekstéw sterowanie dotgcza jeszcze
jedno rozszerzenie, ktoére jest oddzielone punktem od nazwy pliku.
To rozszerzenie wyréznia typ pliku.

nazwa pliku Typ pliku
PROG20 H

Nazwy plikéw, nazwy napeddéw i nazwy folderéw na sterowaniu
podlegajg nastepujgcej normie: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
standard).

Dozwolone sg nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Nastepujgce znaki posiadajg szczegdlne znaczenie:

Znak Znaczenie

Ostatni punkt nazwy pliku oddziela rozsze-
rzenie

\il Dla struktury drzewa katalogéw

Rozdziela oznaczenie napedu od foldera

Wszystkie inne znaki nie wykorzystywac, aby unikaé np. probleméw
przy przesytaniu danych. Nazwy tabeli muszg rozpoczynac sie z
litery.

o Maksymalnie dozwolona dtugosc¢ $ciezki to 255 znakow.
Do dtugosci sciezki zaliczajg sie oznaczenia napedu,
foldera i pliku wigcznie z rozszerzeniem.

Dalsze informacje: "Sciezki", Strona 85

Podstawy | Menedzer plikéw
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Wyswietlanie zewnetrznie utworzonych plikéw na
sterowaniu
Na sterowaniu zainstalowanych jest kilka dodatkowych narzedzi,

przy pomocy ktérych mozna przedstawione w ponizszej tabeli pliki
wyswietla¢ jak i cze$ciowo edytowac.

Rodzaje plikéw Typ
PDF-pliki pdf
tabele Excel xls
csv
pliki internetowe htmi
Pliki tekstowe txt
ini
Pliki grafiki bmp
gif
ipg
png

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC

Katalogi

Poniewaz w wewnetrznej pamieci mozna zachowywac bardzo duzo
programéw NC oraz plikéw, nalezy pojedyncze pliki zachowywac

w folderach (katalogach), aby nie straci¢ orientacji. W tych
folderach mozliwe jest tworzenie dalszych folderéw, tak zwanych
podfolderéw. Klawiszem -/+ lub ENT mozna podfoldery wyswietlaé
lub skrywac.

Sciezki
Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery,

w ktérych zapamietany jest dany plik. Pojedyncze informacje sg
rozdzielane przy pomocy \ .

o Maksymalnie dozwolona dtugosc¢ sciezki to 255 znakow.
Do dtugosci sciezki zaliczajg sie oznaczenia napedu,
foldera i pliku wtgcznie z rozszerzeniem.

Przyktad

Na napedzie TNC zostat utworzony folder AUFTR1. Nastepnie w
folderze AUFTR1 zostat jeszcze utworzony podkatalog NCPROG i
do niego skopiowano program NC PROG1.H. Program NC posiada
tym samym Sciezke:

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia folderéw z
réznymi sciezkami.

B{=]TNCA\

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Przeglad: funkcje menedzera plikow

Softkey Funkcja Strona
KoP1uJ Kopiowanie pojedynczego 91
racsxv pliku
e Wyswietli¢ okreslony typ pliku 89
NoWY Utworzenie nowego pliku 91
OSTATNIE 10 ostatnio WybranyCh pllkOW 94
[ehe pokazad
ustn Usuwanie pliku 95
Zaznaczy¢ plik 96
2 azie Zmiana nazwy pliku 97
ZAmEZP ., Plik zabezpieczy¢ od usuniecia 98
& i zmiany
opBEZP . Anulowanie zabezpieczenia 98

iaf”

pliku

TABELE ~
NC-PGM
DOPASOWARC

Importowanie pliku iTNC 530

Patrz instruk-
cja obstugi dla
uzytkownika
Konfigurowa-
nie, Testowa-
nie i odpra-
cowywanie
programéw NC

Dopasowanie formatu tabeli

258

SIEC

Zarzgdzanie napedami siecio-
wymi

Patrz instruk-
cja obstugi dla
uzytkownika
Konfigurowa-
nie, Testowa-
nie i odpra-
cowywanie
programéw NC

e Wybor edytora 98
Sortowanie plikbw wedtug ich 97
SORTORRE wiasciwosci
KOP . IYKAZ Kopiowanie folderu 94
=]
e Folder ze wszystkimi podfolde-
SR rami skasowac
86
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Softkey Funkcja Strona

Aktualizowanie foldera

Zmieni¢ nazwe foldera

NowY. Utworzenie nowego katalogu
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Wywotanie menedzera plikow

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje okno dla zarzgdzania
plikami (ilustracja pokazuje ustawienie
podstawowe. Jezeli sterowanie pokazuje inny
uktad ekranu, prosze nacisng¢ softkey OKNO).

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.

Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Naped jest wewnetrzng pamiecig
sterowania. Dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do
ktérych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Katalog
jest zawsze odznaczony poprzez symbol katalogu (po lewej) i
nazwe katalogu (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg
strone. Jesli dostepne sg podkatalogi, to mozna je klawiszem -/+
wyswietli¢ lub skryé.

Jesli struktura drzewa katalogéw jest dtuzsza niz ekran monitora,
to mozna za pomocg paska przewijania lub podfgczonej myszy
dokonywac nawigaciji.

Szerokie okno po prawej stronie wyswietla wszystkie pliki , ktére
zapamietane sg w tym wybranym folderze. Do kazdego pliku
ukazywanych jest kilka informac;ji, ktére sg objasnione w tabeli
ponizej.

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku Nazwa pliku i typ pliku

Bajty wielkos¢ pliku w bajtach

Status wiasciwosci pliku:

E Plik jest wybrany w trybie pracy Programo-
wanie .

S Plik jest wybrany w trybie pracy Test
programu .

M Plik wybrano w trybie pracy przebiegu
programu

+ Plik posiada nie wyswietlane zalezne pliki

z rozszerzeniem DEP, np. przy wykorzysty-
waniu monitorowania eksploatacji narze-

dzia

ﬂ Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany

ﬂ Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany, poniewaz zostaje wtasnie odpraco-
wywany

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

0 Dla wyswietlania zaleznych plikéw nalezy ustawic
parametr maszynowy dependentFiles (nr 122101) na
MANUAL.

Podstawy | Menedzer plikéw

Pzaca TgCZNA

12 plik(i) 19.32 Gbajty wolne %

STRONA STRONA WYBIERZ OSTATNIE

bl | SRR e, | e
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Wybér napedéw, folderéw i plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisng¢

Nawigowac podigczong myszg lub uzy¢ klawiszy ze strzatkg albo
softkeys, aby przesuna¢ kursor na zgdane miejsce na monitorze:

» przemieszcza kursor z prawego do lewego okna

i odwrotnie

» przemieszcza kursor w oknie w gére i w dot
STRONA » przemieszcza kursor w oknie stronami w gére i w
dot

STRONA

Krok 1: wybér napedu

» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie

WvBIERZ » Wybdr napedu: softkey WYBIERZ nacisnaé, albo
7
Nt » klawisz ENT nacisng¢
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Krok 2:

Podstawy | Menedzer plikéw

wybor foldera

» Katalog zaznaczyé w lewym oknie:prawe okno pokazuje
automatycznie wszystkie pliki z tego katalogu, ktory jest
zaznaczony (podtozony jasnym tlem)

Krok 3:

wybor pliku

TYP

WYBIERZ

» Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢

POKAZ

=

» Nacisng¢ softkey zgdanego typu pliku, lub

WS.USzZYsT

» Wyswietli¢ wszystkie pliki: softkey WS.WSZYST
nacisna¢, albo

FILTR
WSKAZANIA

» uzywaé Wildcards, np. 4*.h: pokazaé wszystkie
pliki o typie .h, rozpoczynajgce sie z 4

> zazn

aczy¢ plik w prawym oknie

WYBIERZ
“Y

» Softkey WYBIERZ nacisngc, albo

» Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie aktywuje wybrany plik w tym trybie
pracy, z ktérego wywotano menedzera plikéw.

Kiedy w menedzerze plikéw podamy pierwszg litere
szukanego pliku, to kursor przeskakuje automatycznie
do pierwszego programu NC z odpowiednig litera.
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Utworzenie nowego foldera

» W lewym oknie zaznaczy¢ katalog, w ktérym ma by¢ zatozony
podkatalog

v

Softkey NOWY FOLDER nacisng¢
Zapisa¢ nazwe foldera
enT klawisz ENT nacisngé¢

NOWY
FOLDER

v

v

v

Softkey OK nacisng¢ dla potwierdzenia albo

OK

v

Softkey PRZERWANY nacisng¢ dla przerwania

PRZERWANY

Utworzenie nowego pliku

» Wybrac folder w lewym oknie, w ktérym chcemy utworzy¢
nowy plik

» Pozycjonowac kursor w prawym oknie
NowY » Softkey NOWY PLIK nacisngé

PLIK

» Zapisac nazwe pliku z rozszerzeniem

Nt » Klawisz ENT nacisng¢

Kopiowanie pojedynczego pliku
» Przesung¢ kursor na plik, ktéry ma by¢ skopiowany
KoPIL » Softkey KOPIUJ nacisngé¢: wybrac¢ funkcje
" kopiowania
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
Skopiowa¢ plik do aktualnego katalogu

» Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego
» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

> Sterowanie kopiuje plik do aktualnego foldera.
Pierwotny plik zostaje zachowany.

Plik skopiowa¢ do innego katalogu

OK

= @ » Nacisna¢ softkey Folder docelowy, aby w oknie
D': naptywowym wybrac¢ katalog docelowy

» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

> Sterowanie kopiuje plik o tej samej nazwie
do wybranego foldera. Pierwotny plik zostaje
zachowany.

OK

o Jezeli operacja kopiowania zostata uruchomiona przy
pomocy klawisza ENT lub softkey OK , to sterowanie
pokazuje wskazanie postepu.
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Kopiowanie plikow do innego foldera

» Wybrac¢ uktad ekranu z rownymi co do wielkosci oknami

Prawe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisngé¢

» Kursor przesung¢ na folder, do ktérego chcemy skopiowac pliki
Lewe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisng¢

» Wybrac katalog z plikami, ktére chcemy skopiowac i z softkey
POKAZ PLIKI wyswietli¢ te pliki

» Softkey Zaznacz nacisngé: wyswietlenie funkcji
do zaznaczania plikow

ETYKIETR

oy » Softkey Zaznacz plik nacisng¢: kursor przesungé
ETYKIETA na plik, ktéry ma by¢ skopiowany i zaznaczy¢ go.
W razie potrzeby, prosze zaznaczy¢ takze inne
pliki w ten sam sposob

0PI » Softkey Kopiuj nacisngé: zaznaczone pliki
" kopiowac¢ do katalogu docelowego

Dalsze informacje: "Zaznaczanie plikow", Strona 96

Jedli pliki zostaty zaznaczone zaréwno w lewym jak i w prawym
oknie, to sterowanie kopiuje z foldera, na ktérym znajduje sie
kursor.

Nadpisywanie plikow

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie

pliki o tej samej nazwie, sterowanie pyta wéwczas, czy te pliki maja

by¢ nadpisane w folderze docelowym:

» Nadpisywanie wszystkich plikéw (pole Istniejace pliki
wybrano): softkey OK nacisng¢ albo

» Nie nadpisywac pliku: softkey PRZERWANY nacisng¢

Jesli chcemy nadpisywac¢ zabezpieczony plik, pole Zabezpieczone
pliki wybra¢ lub anulowac¢ operacje.

Podstawy | Menedzer plikéw
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Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

Jezeli kopiujemy tabele do juz istniejgcej tabeli, to mozna przy
pomocy softkey POLA ZASTAP nadpisywac¢ pojedyncze wiersze.
Warunki:

® tabela docelowa musi by¢ dostepna
B Kkopiowany plik moze zawieraé tylko zamieniane wiersze
= typ pliku tabel musi by¢ identyczny

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja POLA ZASTAP nadpisuje bez zapytania zwrotnego
wszystkie wiersze pliku docelowego, zawarte w kopiowanej
tabeli. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia pierwotnego pliku przed operacjg zamiany. Przy
tym tabele mogg zosta¢ bezpowrotnie skorumpowane.

» W razie koniecznosci wykonac¢ kopie zapasowe tablic przed
zamiang

> POLA ZASTAP wykorzystywac przy zachowaniu odpowiedniej
ostroznosci

Przyktad

Na urzgdzeniu nastawczym dokonano pomiaru dtugo$ci narzedzia
i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach. Nastepnie
urzgdzenie nastawcze generuje tabele narzedzi TOOL_Import.T z
10 wierszami czyli 10 narzedziami.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Skopiowac tabele z zewnetrznego nosnika danych do
dowolnego foldera

» Skopiowaé zewnetrznie generowang tablice przy pomocy
menedzera plikéw sterowania do istniejgcej tabeli TOOL.T

> Sterowanie zapytuje, czy istniejgca tabela narzedzi TOOL.T ma
zostac¢ nadpisana.

» Softkey TAK nacisngc¢

> Sterowanie nadpisuje kompletnie aktualny plik TOOL.T. Po
zakonczeniu operacji kopiowania TOOL.T sktada sie z 10
wierszy.

» Alternatywnie nalezy nacisngé¢ softkey POLA ZASTAP .

> Sterowanie nadpisuje w pliku TOOL.T te 10 wierszy. Dane
pozostatych wierszy nie zostang zmienione przez sterowanie.
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Ekstrakcja wierszy z tabeli

W tabeli mozna zaznaczy¢ jeden lub kilka wierszy i zapisac¢ do
oddzielnej tabeli.

Prosze postapi¢ nastepujaco:
» Prosze otworzy¢ tabele z ktérej chcemy kopiowac wiersze

» Wybrac¢ klawiszem ze strzatkg pierwszy przewidziany do
kopiowania blok

Softkey DODATK. FUNKC. nacisng¢
Softkey ETYKIETA nacisng¢

W razie potrzeby zaznaczy¢ dalsze wiersze
Softkey ZAPISAC W nacisngé¢

Podac¢ nazwe tabeli, w ktérej wyselekcjonowane wiersze majg
by¢ zachowane

vV vy Vv Vvyy

Kopiowanie foldera

» Prosze przesungc¢ kursor w prawym oknie na folder, ktéry ma
by¢ kopiowany

» Nacisna¢ softkey KOPIUJ

> Sterowanie wyswietla okno dla wyboru katalogu docelowego.

» Wybrac folder docelowy i klawiszem ENT lub z softkey OK
potwierdzic¢

> Sterowanie kopiuje wybrany folder wigcznie z podfolderami do
wybranego foldera docelowego.

Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikéw

> Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT [BFzea secena B roozanounse T g%
nacisng¢ - . *

osTATNIE » Pokaza¢ dziesie¢ ostatnio wybranych plikéw:
softkey OSTATNIE PLIKI nacisnaé

Prosze uzywac klawiszy ze strzatkg, aby przesungé kursor na plik,
ktéry chcemy wybrac:

ok USUN KASOWANIE

> przemieszcza kursor w oknie w gore i w dot

5 plik(i) 19.23 Gbajty wolne
AKTUALNA

f oK USUN KASOWANTE WARTOSG
KOPTOWAC

» Wybrac plik: softkey OK nacisna¢, albo

OK

Nt » klawisz ENT nacisng¢

o Przy pomocy softkey AKTUALNA WARTOSC KOPIOWAC
mozna skopiowac Sciezke zaznaczonego pliku.
Skopiowang $ciezke mozna pdzniej ponownie
wykorzystywagé, np. przy wywotywaniu programu za
pomocg klawisza PGM CALL.
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Usuwanie pliku

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja USUWAC usuwa ostatecznie plik. Sterowanie nie
przeprowadza automatycznego zabezpieczenia pierwotnego
pliku przed operacjg usuwania, np. w koszu. Tym samym dane
sg bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpieczac¢ na zewnetrznych
napedach

Prosze postapi¢ nastepujaco:
» Prosze przesungc¢ kursor na plik, ktéry chcemy usungé
ustn » Softkey USUN nacisngé¢

> Sterowanie pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zosta¢ skasowany.

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie usuwa ten plik.

Alternatywnie softkey PRZERWANY nacisngé¢
Sterowanie przerywa wykonanie operaciji.

VvV vV V

Usuwanie foldera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja USUN WSZ. usuwa ostatecznie wszystkie pliki danego
foldera. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia plikéw przed operacjg usuwania, np. w koszu.
Tym samym dane sg bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

Prosze postapi¢ nastepujgco:
» Prosze przesungc¢ kursor na folder, ktéry ma by¢ usuniety
i » Softkey USUN nacisngé¢

Sk > Sterowanie pyta, czy ten folder ze wszystkimi
podfolderami i plikami ma rzeczywiscie byc¢
usuniety.
Softkey OK nacisng¢
Sterowanie usuwa ten folder
Alternatywnie softkey PRZERWANY nacisngé¢
Sterowanie przerywa wykonanie operaciji.

VvV vV V
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Zaznaczanie plikow

Softkey Funkcja zaznaczania
_— Zaznaczy¢ pojedyncze pliki
ETYKIETRA
USZVSTKO Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie
PLIKI
ETYKIETR
T Anulowaé zaznaczenie pojedynczych plikow
ANULUJ
WsZvSTKO Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikdw
ETYKIETA
ANULUJ

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikow, moznA stosowac
zar6éwno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczesnie. Kilka

plikéw

zaznacza sie w nastepujacy sposoéb:

» Kursor przesung¢ na pierwszy plik

ETYKIETR

» Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey
ETYKIETA nacisngé¢

PLIK

ETYKIETA

» Zaznaczyc¢ plik: softkey PLIK ETYKIETA nacisng¢

» Kursor przesung¢ na dalszy plik

PLIK
ETYKIETA

» Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey PLIK ETYKIETA
nacisngg, itd.

Kopiowac¢ zaznaczone pliki:

-7

B

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

KOPIUJ

[ S
e

» Softkey KOPIUJ nacisnaé

Usung¢ zaznaczone pliki:

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

USUN

» Softkey USUN nacisng¢
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Zmiana nazwy pliku

» Prosze przesungc¢ kursor na plik, ktérego nazwe chcemy

zmienic
Zn. nazuE > Wybrac funkcje do zmiany nazwy: softkey
o) ZMIENZM. NAZWE nacisnaé

» Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie
moze jednakze zosta¢ zmieniony

» Wykona¢ zmiane nazwy: softkey OK lub klawisz
ENT nacisng¢

Pliki sortowac¢

» Wybrac¢ katalog, w ktérym chcemy sortowac pliki
» Softkey SORTOWAC nacisngé

» wybraé softkey z odpowiednim kryterium
prezentacji

SORTOWAC WEDLUG NAZWY
SORTOWAC WEDLUG WIELKOSCI
SORTOWAC WEDLUG DATY
SORTOWAC WEDLUG TYPU
SORTOWAC WEDLUG STATUSU
NIESORT.

SORTOWAC
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Funkcje dodatkowe

Plik zabezpieczy¢ i zabezpieczenie pliku anulowaé
» Kursor przesung¢ na przewidziany do zabezpieczenia plik

oeATioE » Wybor funkcji dodatkowych:
FUNKJE softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
zaBeze. » Aktywowanie zabezpieczenia pliku:
] softkey ZABEZP. nacisng¢
ﬂ > Plik otrzymuje symbol Protect.
onBEZP, » Anulowanie zabezpieczenia pliku:

softkey ODBEZP. nacisngc¢

Wybor edytora
» Kursor przesung¢ na przewidziany do otwarcia plik
S > Wybor funkcji dodatkowych:
AOTE softkey DODATKOWE FUNKUJE nacisng¢
uvBRAC » Wybor edytora:
BT softkey WYBRAC EDYTORA nacisng¢

» Zaznaczy¢ zgdany edytor

= EDYTOR TEKSTU dla plikow tekstowych, np.
Alub JTXT

= EDYTOR PROGRAMU dla programéw NC .H i
N

= EDYTOR TABLIC dla tablic, np. .TAB lub .T
= EDYTOR BPM dla tablic palet .P
» Softkey OK nacisngé¢

Podtaczenie i odtgczenie urzgdzenia USB

Podtgczone urzgdzenia USB z obstugiwanym systemem plikow
sterowanie rozpoznaje automatycznie.

Aby usuna¢ urzadzenie USB, prosze postgpi¢ w nastepujgcy
sposob:

r— » Prosze przesung¢ kursor do lewego okna
Pk » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

r

» Usuwanie urzadzenia USB

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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Narzedzia | Zapis informacji dotyczacych narzedzia

4.1 Zapis informacji dotyczacych narzedzia

Posuw F

Posuw F to predkosé, z ktérg punkt srodkowy narzedzia porusza
sie po swoim torze. Maksymalny posuw moze by¢ réznym dla
kazdej osi maszyny i jest okreslony poprzez parametry maszynowe.

Wprowadzenia

Posuw mozna zapisa¢ w TOOL CALL-wierszu (wywotanie
narzedzia) i w kazdym wierszu pozycjonowania.

W programach milimetrowych podajemy posuw F z jednostkg miary
mm/min, w programach calowych ze wzgledu na rozdzielczo$¢ w
1/10 cala/min. Alternatywnie mozna przy pomocy odpowiednich
softkeys definiowa¢ posuw w milimetrach na obrét (mm/1) FU lub w
milimetrach na zgb (mm/zab) FZ .

Posuw szybki

Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ F MAX. Dla zapisu F MAX
naciskamy na pytanie dialogu Posuw F= ? klawisz ENT lub softkey
FMAX.

0 Aby przemieszcza¢ maszyne na biegu szybkim,
mozna zaprogramowac¢ odpowiednig wartos¢ liczbowa,
np. F30000 . Ten bieg szybki dziata w przeciwienstwie
do FMAX nie tylko wierszami, lecz tak dtugo, az zostanie
zaprogramowany NOwy pOoSuw.

Okres dziatania

Posuw zaprogramowany z wartoscig liczbowg obowigzuje

do tego bloku NC, w ktérym zostanie zaprogramowany nowy
posuw. F MAX obowigzuje tylko dla tego bloku, w ktérym zostat
on zaprogramowany. Po bloku z F MAX obowigzuje ostatni
zaprogramowany z wartoscig liczbowg posuw.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia si¢ posuw przy pomocy
potencjometru dla posuwu F.

Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw a nie
ten obliczony przez sterowanie posuw.
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Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkosc¢ obrotowg wrzeciona S podajemy w obrotach na

minute (obr/min) w TOOL CALL-wierszu (wywotanie narzedzia).
Alternatywnie mozna takze zdefiniowac predkos¢ skrawania Ve w
metrach na minute (m/min).

Programowana zmiana

W programie NC mozna dokona¢ zmiany obrotéw wrzeciona
przy pomocy bloku TOOL CALL, podajgc wytgcznie nowe obroty
wrzeciona.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

» klawisz TOOL CALL nacisng¢
» Dialog Numer narzedzia? klawiszem NO ENT
poming¢

» Dialog Os wrzeciona réwnolegle X/Y/Z ?
klawiszem NO ENT poming¢

» W dialogu Obroty wrzeciona S= ? podac¢ nowe
obroty wrzeciona lub przy pomocy softkey
VC przetgczyé na wprowadzenie szybkosci
skrawania

» Klawiszem END potwierdzi¢

0 W nastepujgcych przypadkach sterowanie zmienia tylko
obroty:

= TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia i osi narzedzia

= TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia, z tg samg osig narzedzia jak w
poprzednim bloku TOOL CALL.

W nastepujacych przypadkach sterowanie wykonuje

makro zmiany narzedzia i montuje narzedzie zamienne:

= TOOL CALL-blok z numerem narzedzia

= TOOL CALL-blok z nazwg narzedzia

B TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia lub numeru
narzedzia, ze zmienionym kierunkiem osi narzedzia

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkos¢ obrotowg
wrzeciona przy pomocy gatki potencjometru S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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4.2 Dane narzedzia

Warunek dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

Z reguty programujemy wspétrzedne przemieszczen tak, jak zostat
wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku technicznym. Aby
sterowanie mogto obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia,

to znaczy mogto przeprowadzié¢ korekcje narzedzia, nalezy
wprowadzi¢ dlugos¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.
Dane narzedzia mozna podac albo przy pomocy funkcji TOOL DEF
bezposrednio w programie NC lub oddzielnie w tabeli narzedzi.
Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli, sg tu
do dyspozycji inne specyficzne informacje dotyczgce narzedzi.
Sterowanie uwzglednia wszystkie podane informacje, jesli
program NC przebiega.

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 32767. Jesli
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy dodatkowo nadawac
nazwy narzedzi. Nazwy narzedzi mogg sktadac sie maksymalnie z
32 znakéw.

o Dozwolone znaki: #$ % & ,- .0123456789@
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Mate litery sterowanie zamienia przy zapisie do pamieci
automatycznie odpowiednimi duzymi literami.

Zabronione znaki: <spacja>!“‘()*+:;<=>?[/]""

{1}~

Narzedzie o numerze 0 jest okreslone jako narzedzie zerowe i
posiada diugos¢ L=0 oraz promien R=0. Prosze zdefiniowa¢ w
tabelach narzedzi narzedzie TO réwniez z L=0 i R=0.

Dilugos¢ narzedzia L

Dtugosc¢ narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako
absolutna dlugosé w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia.

Promien narzedzia R
Promienh narzedzia R zostaje wprowadzony bezposrednio.

Narzedzia | Dane narzedzia
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Wartosci delta dla dtugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia wartos¢ delty oznacza naddatek (DL, DR>0). Przy
obrébce z naddatkiem prosze wprowadzi¢ warto$¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedzia z TOOL CALL .

Ujemna wartos¢ delty oznacza niedomiar (DL, DR<0). Niedomiar
zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia narzedzia.
Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w
TOOL CALL-wierszu mozna przekaza¢ wartos¢ delta przy pomocy
parametru Q.

Zakres wprowadzenia: warto$ci delta mogg wynosi¢ maksymalnie
199,999 mm.

o Wartosci delta z tabeli narzedzi wptywajg na prezentacje
graficzng symulacji zdejmowania materiatu.

Wartosci delta z TOOL CALL-wiersza nie zmieniajg

w symulacji przedstawionej wielko$ci narzedzia .
Zaprogramowane wartosci delta przesuwajg jednakze
narzedzie w symulacji o zdefiniowang wartosc¢.

Zapis danych narzedziowych do programu NC

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn okresla zakres funkcyjny TOOL DEF-
funkgiji.

Numer, dlugos¢ i promieh dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie NC jednorazowo w TOOL DEF-wierszu.

Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

» Klawisz TOOL DEF nacisngc¢
e » Nacisngé pozadany softkey

NRRZEDZIR

® Numer narzedzia
= NAZWA NARZEDZIA
5 QS
> Dtugos¢ narzedzia: warto$¢ korekcji dla diugosci

» Promien narzedzia: wartos$¢ korekcji dla
promienia

Przyktad
4 TOOL DEF 5L+10 R+5

DL<O¥ |

L DR<0
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Wywotanie danych narzedzia
Zanim wywotamy narzedzie, zostato ono zdefiniowane w TOOL
DEF-wierszu lub w tabeli narzedzi.

Wywotanie narzedzia TOOL CALL w programie NC prosze
programowac przy pomocy nastepujgcych danych:

TOOL 4
CALL

Klawisz TOOL CALL nacisngé

» Numer narzedzia: wpisa¢ numer lub

WYBIER >
.

104

nazwe narzedzia. Przy pomocy softkey

NAZWA NARZEDZIA mozna wpisa¢ nazwe, z
softkey QS wpisujemy parametr stringu. Nazwe
narzedzia sterowanie zapisuje automatycznie

w cudzystowiu. Do parametru stringu nalezy
uprzednio przypisa¢ nazwe narzedzia. Nazwy
odnoszg sie do zapisu w aktywnej tabeli narzedzi
TOOL.T.

Alternatywnie softkey WYBIERZ nacisngé

Sterowanie otwiera okno, w ktérym mozna
wybrac¢ narzedzie bezposrednio z tabeli narzedzi
TOOL.T.

Aby wywotac¢ narzedzie z innymi wartosciami
korekciji, prosze wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
zdefiniowany indeks po punkcie dziesietnym

0s wrzeciona rownolegta do X/Y/Z: wprowadzi¢
0$ narzedzia

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona S: podaé
predkos¢ obrotowg wrzeciona S w obrotach na
minute (obr/min). Alternatywnie mozna takze
zdefiniowa¢ predkos¢ skrawania Vc w metrach
na minute (m/min). Prosze nacisng¢ w tym celu
Softkey VC

Posuw F: posuw F w milimetrach na minute
(mm/min) zapisac. Alternatywnie mozna przy
pomocy odpowiednich softkeys definiowac
posuw w milimetrach na obrét (mm/1) FU lub w
milimetrach na zgb (mm/zgb) FZ . Posuw dziata
tak dtugo, az zostanie zaprogramowany nowy
posuw w wierszu pozycjonowania ub w TOOL
CALL-wierszu

Naddatek dtugosci narzedzia DL: warto$¢ delta
dla dtugosci narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR: warto$¢ delta
dla promienia narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR2: Wartos$¢
delta dla promienia narzedzia 2

Narzedzia | Dane narzedzia
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o W nastepujacych przypadkach sterowanie zmienia tylko
obroty:

® TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia i osi narzedzia

® TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia, numeru
narzedzia, z tg samg osig narzedzia jak w
poprzednim bloku TOOL CALL.

W nastepujgcych przypadkach sterowanie wykonuje

makro zmiany narzedzia i montuje narzedzie zamienne:

® TOOL CALL-blok z numerem narzedzia

B TOOL CALL-blok z nazwg narzedzia

B TOOL CALL-blok bez nazwy narzedzia lub numeru
narzedzia, ze zmienionym kierunkiem osi narzedzia

Wybor narzedzia w oknie naptywowym
Mozna w oknie naptywowym szukac¢ takze narzedzia w

nastepujgcy sposob:
» Klawisz GOTO nacisngé

» Alternatywnie softkey SZUKAJ nacisng¢
Poda¢ nazwe narzedzia lub numer narzedzia

vV Vv

Nt klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie przeskakuje do pierwszego
narzedzia z podanym kryterium szukania.

A\

Nastepujace funkcje mozna obstugiwa¢ dodatkowo przy pomocy

myszy:

m Poprzez kliknigcie w kolumnie nagtéwka tabeli sterowanie
sortuje dane w rosnacej lub malejgcej kolejnosci.

® Poprzez klikniecie w kolumnie nagtdwka tabeli i nastepujgcego
potem przesuniecia nacisnietym klawiszem myszy mozna
zmieni¢ szerokos¢ kolumny

Mozna wyswietlane okna wyskakujgce oddzielnie konfigurowaé

przy szukaniu numeru narzedzia oraz nazwy narzedzia. Kolejnos¢

sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane takze po

wytgczeniu sterowania.

Wywotanie narzedzia

Wywotane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z przy
predkosci obrotowej wrzeciona 2 500 obr/min i posuwem 350 mm/
min. Naddatek dla dtugosci narzedzia i promienia narzedzia 2
wynoszg 0,2 lub 0,05 mm, niedomiar dla promienia narzedzia 1
mm.

Przyktad
20 TOOL CALL 5.2 7 S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Litera D przed L, R oraz R2 oznacza wartos¢ delta.
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Wybér wstepny narzedzi

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wybér wstepny narzedzi z TOOL DEF jest funkcjg
zalezng od maszyny.

Jezeli stosowane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy
TOOL DEF-bloku wyboru wstepnego dla nastepnego uzywanego
narzedzia. W tym celu nalezy poda¢ numer narzedzia, parametr Q,
parametr QS lub nazwe narzedzia w cudzystowiu.

Zmiana narzedzia

Automatyczna zmiana narzedzia

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zmiana narzedzia jest funkcjg uzalezniong od
obrabiarki.

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg programu nie
zostaje przerwany. Przy wywotaniu narzedzia z TOOL CALL
sterowanie zmienia narzedzie z magazynu.

Przekroczenie okresu trwatosci

@ Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Stan narzedzia przy koncu zaplanowanego okresu zywotnosci
zalezy m.in. od typu narzedzia, rodzaju obrébki oraz materiatu
obrabianego detalu. Podajemy w kolumnie OVRTIME tablicy
narzedzi czas w minutach, w ktérym moze by¢ stosowane
narzedzie poza okresem zywotnosci.

Producent obrabiarek okresla, czy ta kolumna jest dostepna i jak
jest wykorzystywana przy szukaniu narzedzi.

Narzedzia | Dane narzedzia
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4.3 Korekcja narzedzia

Wstep

Sterowanie koryguje tor narzedzia o wartos¢ korekgji dla dtugosci
narzedzia w osi wrzeciona i o promieh narzedzia na ptaszczyznie
obraébki.

Korekcja dlugosci narzedzia
Korekcja narzedzia dla dlugosci dziata bezposrednio po wywotaniu

narzedzia. Zostaje ona anulowana, kiedy tylko narzedzie o dlugosci

L=0 (np. TOOL CALL 0) zostanie wywotane.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykorzystuje zdefiniowane diugosci narzedzia

dla korekcji dtugosci. Btedne dtugosci narzedzia wptywajg na
niewtasciwg korekcje dtugosci narzedzia. Dla narzedzi o dlugosci
0 oraz po TOOL CALL 0 sterowanie nie przeprowadza korekcji
dtugosci i kontroli kolizyjnosci. Podczas nastepnych zabiegow
pozycjonowania narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

» Narzedzia definiowac zawsze z ich rzeczywistymi dtugosciami
(nie tylko réznice)

» TOOL CALL 0 stosowaé wylgcznie do oprézniania wrzeciona

Przy korekcji dtugosci zostajg uwzglednione warto$ci delta zaréwno

z TOOL CALL-wiersza jak i z tabeli narzedzi.
Wartos¢é koreiji =L+DL TooLcaLL T DLTAB z

L: Dtugos¢ narzedzia L z TOOL DEF-wiersza lub
tabeli narzedzi

DL tooL caul: Naddatek DL dla dtugosci z TOOL CALL-wiersza
DL 1pg: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi
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Korekcja promienia narzedzia w przypadku
réwnoleglych do osi wierszach pozycjonowania
Sterowanie moze za pomocg réwnolegtych do osi wierszy
pozycjonowania skorygowaé promien narzedzia na ptaszczyznie
obrébki. Mozna zapisaé¢ wymiary rysunku bezposrednio, bez

uprzedniego przeliczania pozycji. Dystans przemieszczenia zostaje
skrécony lub wydtuzony o promien narzedzia.

® R+ wydtuza droge narzedzia o promieh narzedzia
= R- skraca droge narzedzia o promien narzedzia
® RO pozycjonuje narzedzie przy pomocy srodka narzedzia

Korekcja narzedzia dziata, kiedy tylko narzedzie zostanie wywotane
i za pomocg ruchem réwnolegtym do osi na ptaszczyznie obrobki z
R+/R- przemieszczone.

o Korekcja promienia nie dziata przy pozycjonowaniu w
osi wrzeciona.
W wierszu pozycjonowania, nie zawierajgcym danych
dla korekcji promienia, pozostaje aktywna ostatnio
wybrana korekcja promienia.

Przy korekcji promienia sterowanie uwzglednia wartosci delta
zaréwno z TOOL CALL-wiersza jak i z tabeli narzedzi:

Wartosc¢ koreiji =R+ DRTOOL caL t DRTAB z

R: Promien narzedzia R z TOOL DEF-wiersza lub tabeli
narzedzi

DR 1001 Naddatek DR dla promienia z TOOL CALL-wiersza
CALL-
DR 1ag: Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztaltowe bez korekcji promienia: RO

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrébki ze swoim
punktem srodkowym , lubna zaprogramowane wspotrzedne.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.

Narzedzia | Korekcja narzedzia
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Zapis korekcji promienia

Korekcje promienia wprowadzamy w wierszu pozycjonowania.
Zaprogramowac¢ wspotrzedne punktu docelowego i potwierdzic¢
klawiszem ENT .

KOR. PROMIENIA: R+/R-/BEZ KOREK:?

» Dystans przemieszczenia zostaje wydtuzony o
i promien narzedzia
» Dystans przemieszczenia zostaje skrécony o
s promien narzedzia
Nt » Przemieszczenie narzedzia bez korekcji
promienia lub anulowanie korekcji promienia:
nacisngé¢ klawisz ENT .
» Zakonczeniebloku NC : klawisz END nacisngc¢
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Programowanie przemieszczennarzedzia | Podstawy

5.1 Podstawy

Przemieszczenia narzedzia w programie NC

Pomaranczowymi przyciskami osiowymi otwierany jest dialog dla
réwnolegtego do osi wiersza pozycjonowania. Sterowanie odpytuje
po kolei wszystkie informacje i dotgcza wiersz NC do programu NC.

- » Wspélrzedna punktu kohcowego
przemieszczenia

» Korekcja promienia R+/R-/R0
» PosuwF
» Funkcja dodatkowa M

NC-wiersz przyktadowy
6 X+45 R+ F200 M3

Programujemy zawsze kierunek ruchu narzedzia. W zalezno$ci od
konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza sie albo narzedzie
albo stét maszyny z zamocowanym na nim przedmiotem.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Btedne
pozycjonowanie wstepne moze dodatkowo prowadzi¢ do
uszkodzen konturu. Podczas ruchu najazdowego istnieje
niebezpieczenhstwo kolizji!

» Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng

» Sprawdzi¢ tor przebiegu konturu przy pomocy symulaciji
graficznej

Korekcja promienia

Sterowanie moze korygowac¢ promieh narzedzia automatycznie.
Mozna wybiera¢ w rownolegtych do osi wierszach pozycjonowania,
czy sterowanie droge przemieszczenia ma przedtuzy¢ o promieh
narzedzia (R+) lub skréci¢ (R-).

Dalsze informacje: "Korekcja promienia narzedzia w przypadku
réwnolegtych do osi wierszach pozycjonowania", Strona 108
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Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych sterowania steruje sie

E przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

B funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wtagczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chfodziwa

Podprogramy i powtérzenia czesci programu

Kroki obrébki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzié tylko raz
jako podprogram lub powtérzenie czesci programu. Dodatkowo,
program NC moze wywotac inny program NC i aktywowac jego

wykonanie.

Dalsze informacje: "Podprogramy i powtérzenia czesci programu”,
Strona 157

Programowanie z parametrami Q

W programie NC parametry Q zastepujg wartosci liczbowe:
parametrowi Q zostaje w innym miejscu przypisana wartos¢
liczbowa. Przy pomocy parametréw Q mozna programowac funkcje
matematyczne, ktére sterujg przebiegiem programu lub ktére
opisujg jakis kontur.

Dodatkowo mozna, przy pomocy programowania z parametrami

Q, dokonywac¢ pomiaréw z uktadem impulsowym 3D w czasie
przebiegu programu.

Dalsze informacje: "Programowanie parametréw Q", Strona 175

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018

113



Programowanie przemieszczennarzedzia | Przemieszczenia narzedzia

5.2 Przemieszczenia narzedzia

Programowanie przemieszczenia narzedzia dla
obroébki

Zapis wierszy NC przy pomocy klawiszy osiowych
Pomaranczowymi klawiszami osiowym otwierany jest dialog. [EFsaea weezna B roranouant Y
Sterowanie odpytuje po kolei wszystkie informacje i dotgcza wiersz ‘
NC do programu NC.

Przykiad — programowanie prostej

» Wybrac klawisz osi, z ktérg chcemy wykonaé
pozycjonowanie, np. X

WSPOLRZEDNE?

» 10 zapisa¢ wspétrzedng punktu korncowego, np. 10
ENT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

KOR.PROM.: R+/R-/BEZ KOR.?

» Wybrac¢ korekcje promienia, np. softkey RO
nacisngc¢
> Narzedzie przemieszcza sie bez skorygowania.

RO

POSUW F=? /| F MAX = ENT

» 100 zdefiniowa¢ posuw, np. poda¢ 100 mm/min. (przy
programowaniu INCH: zapis wynoszgcy 100 odpowiada
posuwowi 10 cali/min)

ENT » Potwierdzi¢ wybdér klawiszem ENT .

» Alternatywnie przemieszczac¢ na biegu szybkim:
softkey FMAX nacisngé

F MAX

» Alternatywnie przemieszczac z posuwem,
zdefiniowanym w wierszu TOOL CALL: softkey
FAUTO nacisng¢

F RUTO

FUNKCJA DODATKOWA M ?

» 3 (funkcja dodatkowa M3 wigcza wrzeciono) wpisac

ENT » Z nacisnieciem klawisza ENT sterowanie zamyka
dialog

Okno programu pokazuje wiersz:
6 X+10 RO FMAX M3

114 HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Programowanie przemieszczennarzedzia | Przemieszczenia narzedzia

Przejecie pozycji rzeczywistej

Wiersz wiersz pozycjonowania mozna takze generowaé klawiszem
PRZEJECIE POZYCJI RZECZ. :

» Przemieszczac narzedzie w trybie pracy Praca reczna na
pozycje, ktora ma zostaé przejeta

» Tryb pracy Programowanie wybrac
» Wybrac¢ wiersz NC, za ktérym ma by¢ dotgczony NC-wiersz

>

>
>
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Klawisz PRZEJECIE POZYCJI RZECZ. nacisngé
Sterowanie generuje NC-wiersz.

Wybra¢ pozgdang oS, np. softkey AKT. POZ. X
nacisngc¢

Sterowanie przejmuje aktualng pozycje i zamyka
dialog.
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Definicja detalu dla symulacji graficznej obrébki

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg i predkoscig
obrotowg wrzeciona

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na
biegu szybkim FMAX

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokosé obrébki z posuwem F= 1000
mm/min

Najazd do konturu

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Dosung¢ narzedzie do punktu 3

Dosung¢ narzedzie do punktu 4

Zamknag¢ kontur i odsung¢ narzedzie od materiatu

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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6.1 Funkcja GOTO

Zastosowanie klawisza GOTO

Skoki w programie klawiszem GOTO .

Przy pomocy klawisza GOTO mozna, niezaleznie od aktywnego
trybu pracy, przeskoczyé w programie do okreslonego miejsca.

Prosze postapi¢ nastepujgco:

» Klawisz GOTO nacisng¢

> Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
» Podac numer
>

Przy pomocy softkey wybra¢ instrukcje skoku,
np. o wprowadzong liczbe przeskoczy¢ w dot

N LINII

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

Softkey Funkcja
N LINTT O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczy¢ w
gore
N LINIT O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczyé w
dot
GoTo Skok na podany numer bloku

o Nalezy stosowa¢ funkcje skoku GOTO tylko przy
programowaniu i testowaniu programéw NC. Przy
odpracowywaniu nalezy stosowac funkcje szukania
bloku.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie
programéw NC

Szybki wybor klawiszem GOTO .

Klawiszem GOTO mozna otworzy¢ okno Smart-Select, w ktérym w
prostym sposoéb mozna wybiera¢ funkcje specjalne lub cykle.

Przy wyborze funkcji specjalnych nalezy:

» Klawisz SPEC FCT nacisng¢
» Klawisz GOTO nacisngé¢

Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce z
podgladem struktury funkcji specjalnych

» Wybrac¢ pozadang funkcje

Dalsze informacje: "Definiowanie cyklu przy pomocy funkcji GOTO
(IDZ DO)", Strona 285

Otworzy¢ okno wyboru klawiszem GOTO .

Jesli sterowanie udostepnia menu z opcjami wyboru, to klawiszem
GOTO mozna to okno otworzyé. Tym samym widoczne sg mozliwe
do wykonania wpisy.
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6.2 Klawiatura ekranowa

Litery i znaki specjalne mozna zapisywaé na klawiaturze ekranowej [E9Psea wgozna S Eooanouanie
lub (jesli znajduje sie do dyspozycji) przy pomocy podtgczonej do saca
portu USB klawiatury alfanumeryczne;. T i
1.pr Wi
o [
Hon
1

PORS TUV WXYZ

13-0: 1:38:36)
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

ar)
ok PRIERWANY

oK PRZERWANY P A e

Zapis tekstu na klawiaturze ekranowej

Dla rozpoczecia pracy na klawiaturze ekranowej, nalezy:

» Nacisna¢ klawisz GOTO , jesli chcemy zapisac
litere np. dla nazwy programu lub nazwy
katalogu, na klawiaturze ekranowe;j

> Sterowanie otwiera okno, w ktoérym jest
przedstawione pole wprowadzania cyfr
sterowania wraz z odpowiednimi literami.

n » Kilkakrotnie nalezy klikng¢ na klawisz cyfrowy, az
kursor znajdzie sie na pozadanej literze
» Odczekac, az wybrany znak zostanie przejety
przez sterowanie, zanim zostanie zapisywany
nastepny znak
» Z softkey OK przejmujemy tekst do otwartego
okna dialogowego

OK

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub duzg
literg. Jesli producent obrabiarek zdefiniowat dodatkowe znaki
specjalne, to mozna te znaki wywotaé i wstawi¢ uzywajac softkey
SPECJALNE ZNAKI . Aby usung¢ pojedyncze znaki wykorzystujemy
softkey BACKSPACE.
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6.3 Prezentacja programéw NC

Wyodrebnienie sktadni

Sterowanie przedstawia elementy syntaktyczne, w zaleznosci (O - s wm

od ich znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to T .

wyréznienie kolorami programy NC s3g lepiej czytelne i przejrzyscie v o || b { J

przedstawione. AT ‘:]

Wyréznienie kolorami elementéw sktadniowych il e [ ]
ST | % -

Zastosowanie Kolor B R B

Kolor standardowy czarny ot T | —

Przedstawienie komentarzy zielony ol |;

Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski RS 1

Prezentacja numeru wiersza Fioletowy

Prezentacja FMAX Pomaranczowy

Prezentacja posuwu Brazowy

Pasek przewijania

Przy pomocy suwaka przewijania (pasek przewijania ekranu) po
prawej stronie okna programu mozna przesuwac¢ zawartos¢ ekranu
przy pomocy myszy. Przy tym poprzez wielkos$¢ i pozycje suwaka
przewijania mozna wywnioskowac¢ dtugosé programu i pozycje
kursora.
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6.4 Wstawianie komentarzy

Zastosowanie

Mozna wstawiac¢ do programu NC komentarze, aby objasnic¢ [@rrace seozna

poszczegodlne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki.

a Programowanie

o Sterowanie pokazuje dtuzsze komentarze w zaleznosci
od parametru maszynowego lineBreak (nr 105404) w
rézny sposoéb. Albo wiersze komentarza sg tamane albo
znak >> symbolizuje dalszg tresc¢.

Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢é
znakiem tyldy (~).

Dostepne sg nastepujace mozliwosci wprowadzenia komentarza. o=

oBTATNIE
stowo
-

4
>

| M L
——
METEN
siow |
= Ao 15z

Wprowadzanie komentarzy

» Wybra¢ zgdany wiersz NC, za ktérym ma by¢ wstawiony
komentarz

» Klawisz SPEC FCT nacisngé¢
Foro- » Softkey POMOCE PROGRAM. nacisngé
LeTAuTe » Softkey WSTAWIC KOMENTARZ nacisng¢
KOMENTRR? » Zapisac tekst

Komentarz w czasie wprowadzania programu

o Dla tej funkcji konieczna jest podigczona w porcie USB
klawiatura alfanumeryczna.

Podawanie danych do wiersza NC

; (Srednik) na alfaklawiaturze nacisng¢
Sterowanie pokazuje pytanie Komentarz?
Wpisa¢ komentarz

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

vV v Vv Vvyy

Wstawi¢ pozniej komentarz

0 Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura alfanumeryczna.

» Wybra¢ wiersz NC, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

Przy pomocy klawisza ze strzatkg w prawo wybra¢ ostatnie
stowo w wierszu NC:

; (Srednik) na alfaklawiaturze nacisng¢
Sterowanie pokazuje pytanie Komentarz?
Whpisa¢ komentarz

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

v

vV vV y
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Komentarz we wiasnym wierszu NC

0 Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura alfanumeryczna.

» Wybrac¢ wiersz NC, za ktérym ma by¢ wprowadzony komentarz

» Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza ;
(rednik) na klawiaturze alfa

» Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ wiersz NC przy pomocy
klawisza END .

Komentowanie wiersza NC w pozniejszym czasie

Jezeli chcemy zmieni¢ istniejgcy wiersz NC do komentarza, to
prosze to wykonaé¢ w nastepujacy sposob:
» Wybrac¢ wiersz NC, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

[] > Softkey WSTAW KOMENTARZ nacisng¢
usLnAG > Sterowanie generuje ; (Srednik) na poczatku

wiersza.
» Klawisz END nacisngc¢

Zmiana komentarza do okreslonego wiersza NC

Aby zmieni¢ skomentowany wiersz NC na aktywny wiersz NC,
nalezy:

» Wybrac¢ wiersz komentarza, ktéry chcemy zmienic

> Softkey USUN KOMENTARZ nacisnaé
Alternatywnie

» Klawisz > nacisng¢ na alfaklawiaturze

> Sterowanie usuwa ; (Srednik) na poczatku
wiersza.

» Klawisz END nacisngé

Funkcje przy edycji komentarza

Softkey Funkcja
POCZATEK Skok do poczatku komentarza
E=
KonTEC Skok do kohca komentarza
=]
oSTATNIE Skok do poczatku stowa. Stowa rozdziela sie
€= spacjg
NASTEPNE Skok do konca stowa. Stowa rozdziela sie spacjg
=
Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i nadpi-
NADPISZ Sywania

122 HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Pomoce przy programowaniu | Dowolna edycja programu NC

6.5 Dowolna edycja programu NC

Zapisywanie okreslonych elementéw syntaktyki nie zawsze jest
mozliwe bezposrednio przy pomocy dostepnych klawiszy i softkey
w edytorze NC, np. wierszy LN.

Aby unika¢ uzywania zewnetrznego edytora tekstu, sterowanie
oferuje nastepujgce mozliwosci:

= Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstow
sterowania

® Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomocg klawisza ?

Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstéw
sterowania

Aby uzupetni¢ dostepny program NC dodatkowg syntaktyka,
nalezy:

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow.
Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢

v

DODATKOWE
FUNKJE

Softkey WYBRAC EDYTORA nacisngé¢
Sterowanie otwiera okno wyboru.
Opcje EDYTOR TEKSTU wybra¢
Wybér z OK potwierdzi¢

Uzupetni¢ wymagang syntaktyke

WYBRAC
EDYTORR

OK

vV v vy yVvy

o Sterowanie nie przeprowadza w edytorze tekstu
sprawdzania syntaktyki. Sprawdzi¢ nastepnie wpisy w
edytorze NC.

Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomoca klawisza ?

o Dla tej funkcji konieczna jest podtgczona w porcie USB
klawiatura alfanumeryczna.

Aby uzupeni¢ dostepny otwarty program NC dodatkowg
syntaktyka, nalezy:

N > ?wpisac

> Sterowanie otwiera nowy wiersz NC.
?

Eno » Uzupehi¢ wymagang syntaktyke
» Zapis potwierdzi¢ z END .

o Sterowanie po potwierdzeniu przeprowadza w edytorze
tekstu sprawdzanie syntaktyki. Btedy prowadzg do
ERROR-wierszy.
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6.6 Pomijanie wierszy NC

/-znak wstawié¢
Wiersze NC mozna skry¢ opcjonalnie.

Aby skry¢ wiersze NC w trybie pracy Programowanie , nalezy:
» Wybra¢ pozadany wiersz NC

» Softkey WSTAW nacisng¢
> Sterowanie wstawia /-znak.

/-znak usungé

Aby ponownie wyswietli¢ wiersze NC w trybie pracy Programowa-
nie, nalezy:
> Woybrac¢ skryty blok NC

» Softkey USUNAC nacisngc
> Sterowanie usuwa /-znak.
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6.7 Segmentowanie programéw NC

Definicja, mozliwosci zastosowania

Sterowanie daje mozliwosé komentowania programéw NC z
blokami segmentacji. Bloki segmentac;ji to krétkie teksty (max.
252 znakéw), ktore nalezy rozumie¢ jako komentarze lub teksty
tytutowe dla nastepujacych po nich wierszy programu.

Dtugie i kompleksowe programy NC mozna poprzez odpowiednie
bloki segmentowania ksztattowac bardziej poglagdowo i zrozumiale.

A to utatwia szczegolnie pdzniejsze zmiany w programie NC.
Bloki segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu do
programu NC .

Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak rowniez
dokonac ich opracowania lub uzupetnienia. Prosze wykorzystaé w
tym celu odpowiedni uktad ekranu.

Wigczone punkty segmentowania zostajg zarzgdzane przez
sterowanie w oddzielnym pliku (koncéwka .SEC.DEP). W ten
sposob zwieksza sie szybkosé nawigacji w oknie segmentacji.

W nastepujgcych trybach pracy mozna wybierac uktad ekranu
PROGRAM + CZLONY :

E Wykonanie progr.,pojedynczy blok
® Wykonanie programu, automatycz.
® Programowanie

Ukaza¢ okno segmentowania/aktywne okno zmienié¢

PROGRAN > Wyswietli¢ okno segmentacji: dla uktadu ekranu
coLony softkey PROGRAM + CZLONY nacisng¢

s » Zmieni¢ aktywne okno: softkey OKNO ZMIEN
TE nacisngc

Wstawic¢ wiersz segmentowania w oknie programu

» Wybra¢ pozgdany blok NC , za ktérym ma by¢ wstawiony blok
segmentaciji

» Klawisz SPEC FCT nacisngé¢
Poro- » Softkey POMOCE PROGRAM. nacisngé
utERSZ » Softkey WIERSZ SEKCJI WPROWADZ nacisng¢
WPROWADZ » Zapisac¢ tekst segmentowania
e » W razie koniecznosci zmieni¢ gtebokos¢
== segmentowania (wstawienie) poprzez softkey

Punkty segmentacji mogg zostac
wstawione wytgcznie podczas
edytowania.

Pzaca TgCZNA

a Programowanie

ZAPTSAG,
w
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Wybiera¢ wiersze w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od wiersza
do wiersza, sterowanie prowadzi wyswietlanie tych wierszy w
oknie programu. W ten sposéb mozna z pomocg kilku krokéw
przeskakiwaé duze czesci programu
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6.8 Kalkulator

Obstuga

Sterowanie dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami

matematycznymi.

» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator

> Wybor funkcji arytmetycznych: poleceniem krétkim przy pomocy
softkey lub podaniem na klawiaturze alfanumerycznej

» Przy pomocy klawisza CALC zamkng¢ kalkulator

Funkcje obliczeniowe

Krotkie polecenie

(softkey)
Dodawanie +
Odejmowanie -
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachunek w nawiasach ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XAY
Pierwiastek kwadratowy obliczyé SQRT
Funkcja odwrotna 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do Schowka M+
Umieszczenie wartosci w Schowku ~ MS
Wywotanie Schowka MR
Wymazaé zawarto$¢ pamieci MC
buforowej
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS

TNG: \ne_prog\BHB\S tempel_stamp. b
|>stompel_stamp.n 5]
BEGIN PGM STEMPEL_STAMP W4

ORM GYLINDER Z A30 L6O

ANY COMMENT

)

]
HE

2.0
3.LmerT

=

| 9 |

]

L R

Tsc|

” ) “ .

AKTUALNA
WARTGSG
POBRAC

PRZEJECIE
WARTOSCI

VIART 0510,

K-EC

|
|
|
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Funkcje obliczeniowe

Obcinanie miejsc po przecinku

Pomoce przy programowaniu | Kalkulator

Krotkie polecenie
(softkey)

INT

Obcinanie miejsc przed przecinkiem

FRAC

Wartos¢ modutowa

MOD

Wybor widoku

Widok

Usuwanie wartosci

CE

Jednostka miary

MM lub INCH

Przedstawi¢ wartos¢ kata w jedno-
stce tuku (standard: warto$¢ kata w
stopniach)

RAD

Wybra¢ rodzaj przedstawienia
wartosci liczbowej

DEC (dziesietna) lub HEX
(heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu NC .

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ stowo, do kiérego ma
zostac przejeta obliczona wartos¢

» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator i

przeprowadzi¢ zgdane obliczenie

» Softkey PRZEJECIE WARTOSCI nacisng¢

> Sterowanie przejmuje te wartos¢ do aktywnego pola
wprowadzenia i zamyka kalkulator.

zapisu do kalkulatora.

o Mozna przejmowac rowniez wartosci z programu
NC do kalkulatora. Jesli nacisniemy softkey
AKTUALNA WARTOSC POBRAC lub klawisz GOTO ,
to sterowanie przejmuje te wartos¢ z aktywnego pola

Kalkulator pozostaje takze aktywnym po zmianie trybu
pracy. Nacisng¢ softkey END, aby zamkna¢ kalkulator.

128
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Funkcje w kalkulatorze

Softkey

WART .0SIO.

Funkcja

Przejecie wartosci odpowiedniej pozyciji osi jako
wartosci zadanej lub wartosci referencyjnej do
kalkulatora

RAKTUARLNA
WARTOSC
POBRAC

Mozna przejmowacé rowniez wartosci liczbowe z
aktywnego pola zapisu do kalkulatora

PRZEJECIE
WARTOSCI

Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe z
kalkulatora do aktywnego pola zapisu

RAKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Kopiowanie wartoéci liczbowej z kalkulatora

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Wstawianie kopiowanej wartosci liczbowej do
kalkulatora

KALKULATOR

Otworzy¢ kalkulator danych skrawania

Mozna przesuwac kalkulator takze przy pomocy
klawiszy ze strzatkg, znajdujgcych sie na klawiaturze.
Jesli podtgczono mysz, to mozna takze przy jej pomocy
przesuwac kalkulator.
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6.9 Kalkulator danych skrawania

Zastosowanie

Przy pomocy kalkulatora danych skrawania mozna oblicza¢ (O - s ww
predkos¢ obrotowg wrzeciona oraz posuw dla okreslonego procesu e e g

7 . B 7 . . - . - . |PWart. posuwu wglebnego 7
obrobki. Obliczone wartosci mozna wowczas przejaé w programie — { ]
NC do otwartego dialogu posuwu lub predkosci obrotowe;. _» m—— ]
Aby otworzy¢ kalkulator danych skrawania, naciskamy softkey z —

SKRAW. DANE KALKULATOR.
Sterowanie pokazuje ten softkey, jesli:
B zostanie nacisniety klawisz CALC

m otwieramy pole dialogowe dla zapisu predkosci obrotowych w
TOOL CALL-wierszu otworzyc¢

= otwieramy pole dialogowe dla podania posuwu w wierszach
przemieszczenia lub cyklach

® zostanie nacisniety softkey F w trybie pracy Tryb manualny
® zostanie nacisniety softkey S w trybie pracy Tryb manualny .
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Rodzaje podgladu kalkulatora danych skrawania

W zaleznosci od tego, czy obliczamy predkos¢ obrotowg czy tez
posuw, kalkulator danych skrawania jest wyswietlany z réznymi
polami zapisu:

okno dla obliczania predkosci obrotowej:

Skrot Znaczenie

T Numer narzedzia

D: Srednica narzedzia

VC: Predkos¢ skrawania

S= Wynik dla obrotéw wrzeciona

Jedli kalkulator obrotéw wrzeciona otwierany jest w dialogu, w
ktérym zdefiniowano juz narzedzie, to kalkulator obrotéw przejmuje
automatycznie numer narzedzia i jego Srednice. Podaje sie tylko VC
w polu dialogu.

Okno dla obliczania posuwu:

Skrét Znaczenie

T: Numer narzedzia

D: Srednica narzedzia

VC: Predkos$¢ skrawania

S: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
Z: Liczba ostrzy

FZ: Posuw na jeden zgb

FU: Posuw na jeden obrot

F= Wynik dla posuwu

o Posuw z bloku TOOL CALLjest przejmowany przy
pomocy softkey F AUTO do nastepnych wierszy NC.
Jedli nalezy pdzniej zmienié¢ posuw, nalezy dopasowac
tylko warto$¢ posuwu w TOOL CALL-wierszu .
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Funkcje w kalkulatorze danych skrawania

W zaleznosci od tego, gdzie otwieramy kalkulator danych
skrawania, dostepne sg nastepujgce mozliwosci:

Softkey Funkcja
o Przejecie wartosci z kalkulatora danych skrawa-
Ze= nia do programu NC .
oBLTCZANTE Przetgczenie miedzy obliczaniem posuwu i
POSUW F . . O] .
PR.OPR. § obliczaniem predkosci obrotowej
zar1s Przetgczenie miedzy posuwem na zgb i
=i posuwem na obrét
zapIs Przetgczenie miedzy obliczaniem predkosci
T obrotowej i predkosci skrawania
cuTTInG Wigczenie lub wytgczenie pracy z tablicg danych
DATA TABLE .
oFF skrawania
wami Wybrac¢ narzedzie z tabeli narzedzi
Przesuniecie kalkulatora danych skrawania w
l kierunku strzatki
T Przejscie do kalkulatora
LATOR
Uzywanie wartosci Inch w kalkulatorze danych
LNCH skrawania
CEC Zamkniecie kalkulatora danych skrawania
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Praca z tabelami danych skrawania

Zastosowanie

Jedli w sterowanie zostang zachowane tablice dla materiatow
obrabianych, materiatéw ostrzy i danych skrawania, to kalkulator
danych skrawania moze wykorzystywac te wartosci z tablic przy
obliczeniach.

Przed rozpoczeciem pracy z automatycznym obliczaniem obrotéw i
posuwu nalezy postgpi¢ w nastepujacy sposoéb:

» Podac materiat obrabianego detalu do tablicy WMAT.tab

» Podac materiat ostrza do tablicy TMAT.tab

» Wopisa¢ kombinacje materiatu obrabianego-materiatu ostrza do
tablicy danych skrawania

» Zdefiniowac narzedzie w tablicy narzedzi ze wszystkimi
koniecznymi wartosciami

® Promienh narzedzia

B Liczba ostrzy

= Materiat ostrza

® Tabela danych skrawania

Materiat obrabianego detalu WMAT

Materiaty obrabianych detali definiujemy w tabeli WMAT.TAB. Te TNG: \ table \WMAT . TAB

tablice nalezy zachowac w folderze TNC:\table . L

Tablica ta zawiera kolumne dla materiatu WMAT oraz kolumne
MAT_CLASS, w ktorej mozna dokona¢ podziatu materiatéw na
klasy materiatow obrabianych o tych samych wymogach odnosnie
skrawania, np. zgodnie z DIN EN 10027-2.

W kalkulatorze danych skrawania podajemy materiat obrabianego
detalu w nastepujacy sposob:

» Wybrac kalkulator danych skrawania
» W oknie naptywowym Aktywuj dane skrawania z tabeli wybra¢
» Wybra¢ WMAT w menu rozwijalnym

Materiat ostrza narzedzia TMAT
Materiaty ostrzy narzedzi definiujemy w tabeli TMAT.tab. Te tablice
nalezy zachowac¢ w folderze TNC:\table .

Materiat ostrza nalezy przyporzadkowaé w tablicy narzedzi w
kolumnie TMAT . Mozna takze w dalszych kolumnach ALIAS1,
ALIAS2 itd. nadawac¢ alternatywne nazwy dla tego samego
materiatu skrawajgcego.
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Tabela danych skrawania

Kombinacje obrabiany materiat-materiat ostrza narzedzia z B T — -
przynaleznymi danymi skrawania nalezy definiowaé w tabeli z
rozszerzeniem .CUT. Te tablice nalezy zachowac w folderze TNC: s s
\system\Cutting-Data . o — B o
Odpowiednig tablice danych skrawania nalezy przyporzadkowaé w T —r £ =
tablicy narzedzi w kolumnie CUTDATA . R

o Nalezy wykorzystywac te uproszczong tablice, jesli
stosowane sg narzedzia tylko o jednej i tej samej
srednicy lub jesli Srednica nie ma znaczenia dla posuwu,
np. jak w przypadku ptytek wielopotozeniowych.

Tablica danych skrawania zawiera nastepujgce kolumny:
MAT_CLASS: klasa materiatu

MODE: tryb obrébki, np. obrobka wykanczajgca
TMAT: materiat skrawajacy (ostrza)

VC: predkos¢ skrawania

FTYPE: typ posuwu FZ lub FU

B F: posuw

Zalezna od srednicy tablica danych skrawania

W wielu przypadkach zalezy od srednicy narzedzia, z jakimi danymi T o oo [enacee racs T roeece W o
skrawania mozliwa jest obrébka. W tym celu nalezy wykorzystywaé
tablice danych skrawania z rozszerzeniem .CUTD. Te tablice
nalezy zachowac w folderze TNC:\system\Cutting-Data . : Voo
Odpowiednig tablice danych skrawania nalezy przyporzgdkowac¢ w
tablicy narzedzi w kolumnie CUTDATA . D o s
Zalezna od $rednica tablica danych skrawania zawiera dodatkowe
kolumny: £ e i
® F_D_O: posuw przy @ 0 mm v
= F_D_0_1: posuw przy @ 0,1 mm
® F_D_0_12: posuw przy @ 0,12 mm T T ——
|

0 Nie wszystkie kolumny muszg by¢ zapetnione. Jesli
Srednica narzedzia lezy migdzy dwoma zdefiniowanymi
kolumnami, to sterowanie interpoluje liniowo posuw.
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6.10 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspoétbieznie lub
nie prowadzi¢

W czasie zapisywania programu NC, sterowanie moze wyswietli¢ [EIFeaeareezra N B3 7 oo -amowante = '
zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowe;. : ;

i

» Klawisz Uktad ekranu nacisng¢
» Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisngc¢
> Sterowanie pokazuje program NC z lewej i grafike z prawej.

AUTON. > Softkey AUTOM. RYSOWANIE na ON ustawi¢
o3 > W czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze |

programu, sterowanie pokazuje kazde
programowane przemieszczenie w oknie grafiki u |
po praWeJ Stronle Pﬂ%ih mic sv?m sui:m\ | sTAAr RESET

=] START

Qasie1
352240
v-30 RO

Jesli sterowanie nie ma prowadzi¢ grafiki, to nalezy ustawic softkey
AUTOM. RYSOWANIE na OFF.

o Jesli AUTOM. RYSOWANIE jest ustawione na ON , to
sterowanie ignoruje przy generowaniu grafiki kreskowe;j
2D nastepujace tresci programowe:

® Powtdrzenie czesci programu

Instrukcje skoku

Funkcje M, jak np. M2 lub M30

Wywotania cyklu

Ostrzezenia z powodu zablokowanych narzedzi

Nalezy dlatego tez wykorzystywac automatyczne
rysowanie wytgcznie podczas programowania konturu.

Sterowanie resetuje dane narzedzia, jesli zostaje otwarty nowy
program NC lub zostanie nacisniety softkey RESETOWAC + START .

W grafice programowania sterowanie wykorzystuje rézne kolory:

® niebieski: jednoznacznie okreslony element konturu

fioletowy: jeszcze niejednoznacznie okreslony element konturu
jasnoniebieski: odwierty i gwinty

ochra: tor punktu $rodkowego narzedzia

czerwony: przemieszczenia na biegu szybkim
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Generowanie grafiki programowania dla dostepnego
programu NC .

» Nalezy wybrac¢ klawiszami ze strzatkg blok NC, do ktérego
ma by¢ wygenerowana grafika lub nacisng¢ GOTO i podac
bezposrednio pozgdany numer bloku

RESET » Resetowanie dotychczas aktywnych danych

START narzedzi i utworzenie grafiki: softkey
RESETOWAC + START nacisnagc¢

Dalsze funkcje:

Softkey Funkcja
RESET Resetowanie dotychczas aktywnych danych
e narzedzi. Utworzenie grafiki programowej
START Utworzenie grafiki programowania dla poszcze-
= ] golnych wierszy

Utworzy¢ kompletng grafike programowania lub
po RESETOWAC + START uzupetnic¢

STRART

Zatrzymac grafike programowania Ten softkey
pojawia sie tylko podczas wytwarzania grafiki
programowania przez sterowanie

STOP

WIDOKT Wybor widoku
s = Widok z gory
= Widok od przodu
= Widok z boku

TS, Wyswietlanie i skrywanie torow narzedzia
POKRAZAC
WYGRSIC
F-nA¥ ooc. Wyswietlanie i skrywanie toréw narzedzia na
POKRZ . .
on biegu szybkim

Wyswietlanie i wygaszanie numeréw wierszy

@ > Przetgczy¢ pasek z softkey
NR BLOKU » Wyswietlanie numerdow wierszy: softkey.
WIERZ-NR WYSWIETL. MASK. na POKAZ ustawi¢

» Skrywanie numeréw wierszy: softkey
WIERZ-NR WYSWIETL. MASK. na SKRYC ustawi¢

Usunecie grafiki

@ > Przelgczy¢ pasek z softkey
I — » Skasowanie grafiki: softkey GRAFIKA USUN
sy nacisng¢
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Wyswietlenie linii siatki

@ » Przetgczyé pasek z softkey
== > Wyswietlanie linii siatki: softkey
oFF Wyswietli¢ linie siatki nacisng¢

Powiekszanie lub zmniejszanie wycinka

Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. [BFeaeia Br-oganomanis =S
» Softkey-pasek przetaczyé 1 0 0821 -tateptatt b sty

= _T-Halteplatte nolder plate.n

1
L

Tym samym oddane sa do dyspozycji nastepujace funkcje: Lo o I TR N
Softkey Funkcja ’ §
. . . T | 4
Przesuniecie wycinka
o= t
} — |
. . . } ) - | = [P

o Zmniejszenie wycinka

Powiekszenie wycinka

Zresetowanie wycinka

Przy pomocy softkey UST.PONOW BLK KSZTALT odtwarza sie

pierwotny wycinek.

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujace funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

®  Aby przesuwac przedstawiony model nalezy trzymaé
nacisnietym Srodkowy klawisz myszy lub kétko myszy i
przemieszcza¢ mysz. Jesli jednoczesnie nacisniemy klawisz
Shift, to mozna przesuwac¢ model poziomo lub pionowo.

®  Aby zmieni¢ wielkos¢ okreslonego wycinka: nacisnietym
lewym klawiszem myszy wybra¢ obszar. Po zwolnieniu lewego
klawisza myszy sterowanie powieksza ten widok.

= Aby dowolny fragment szybko powigkszy¢ lub zmniejszy¢: kétko
myszy obréci¢ w przdd lub w tyt.
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6.11 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

Sterowanie pokazuje btedy m.in. w przypadku:

= btednych wprowadzonych danych

B bteddéw logicznych w programie NC

® nie mozliwych do wykonania elementach konturu
B niewtasciwym stosowaniu uktadéw pomiarowych

Pojawiajgcy sie btad zostaje wyswietlany przez sterowanie w
paginie gornej czerwonymi literami.

o Sterowanie wykorzystuje dla réznych klas btedéw
rozmaite kolory:

® czerwony dla btedow
m 706My dla ostrzezen

® zielony dla wskazéwek
B niebieski dla informacji

Dtugie i kilkuwierszowe komunikaty o btedach sg wyswietlane w
skréconej formie. Petna informacja o wszystkich wystepujgcych
btedach znajduje sie w oknie bteddéw.

Sterowanie pokazuje komunikat o btedach w paginie gérnej tak
dtugo, az zostanie on usuniety lub zastgpiony innym btedem
wyzszego priorytetu (klasa btedu), Informacje, pojawiajgce sie tylko
na krotko zostajg zawsze pokazane.

Komunikat o btedach, ktéry zawiera numer wiersza NC zostat
spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni.

Jesli wyjagtkowo pojawi sie btad w przetwarzaniu danych , to
sterowanie otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie

moze usungc takiego btedu. Prosze zamkngé system i na nowo
uruchomi¢ sterowanie.

Otworzy¢ okno bledéw

- » Prosze nacisngc¢ klawisz ERR

> Sterowanie otwiera okno btedéw i wyswietla
w cato$ci wszystkie zaistniate komunikaty o
btedach.

Zamkniecie okna btedéw
» Nacisng¢ softkey KONIEC, albo

K-EC

£RR » Prosze nacisngc¢ klawisz ERR
> Sterowanie zamyka okno bteddw.
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Szczegétowe komunikaty o btedach

Sterowanie ukazuje mozliwosci dla przyczyny btedu jak rowniez ’vakmproumm GG o5t program
mozliwosci skorygowania tego btedu: o= =

» Otworzy¢ okno btedéw

p— » Informacje o przyczynach btedéw i usuwaniu
INFO btedéw: prosze pozycjonowac jasne pole
na komunikat o btedach i nacisngc¢ softkey
DODATK. INFO

> Sterowanie otwiera okno z informacjami o
przyczynie btedu i mozliwosci skorygowania
btedu. —

N . o IO e | o, | T | ey | | e | ko

» Opuszczenie info: nacisng¢ softkey ‘

AND, CH
APPR/DEP)

DODATK. INFO ponownie

Softkey WEWNETRZNA INFO

Softkey WEWNETRZNA INFO dostarcza informacji o komunikatach
o btedach, ktére wytgcznie w przypadku ingerencji serwisu sg
uwzgledniane.

» Otworzy¢ okno btedow

eI Rona » Szczegodtowe informacje o komunikacie: prosze
mFo pozycjonowac kursor na komunikat o btedach i
nacisng¢ softkey WEWNETRZNA INFO
> Sterowanie otwiera okno z wewnetrznymi
informacjami dotyczgcymi btedu.

» Opuszczenie szczegbétowego opisu: nacisngé
softkey WEWNETRZNA INFO ponownie

Softkey FILTRY

Przy pomocy softkey FILTRY mozna filtrowa¢ identyczne
ostrzezenia, wymienione bezposrednio jedno za drugim.

» Otworzy¢ okno btedéw

SRR » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢
. » Softkey FILTRY nacisng¢. Sterowanie filtruje

oFF identyczne ostrzezenia

o » Ponowne anulowanie filtra: softkey DO TYLU

o adh nacisnaé
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Usuwanie btedow

Usuwanie bledéw poza oknem biedow

» Usuwanie wyswietlanych w paginie gérnej
btedéw lub wskazéwek: klawisz CE nacisng¢

W niektérych sytuacjach nie mozna wykorzystywaé
klawisza CE do usuwania btedéw, poniewaz ten klawisz
znajduje zastosowanie dla innych funkgji.

Usuwanie btedéw
» Otworzy¢ okno btedow

» Usuwanie pojedynczych btedéw: pozycjonowaé
kursor na komunikat o btedach i nacisngé¢ softkey

USUWARC

USUN.
— » Usuwanie wszystkich btedéw: nacisng¢ softkey
uS2YSTKIE USUNAC WSZYSTKIE.

o Jesli w przypadku okreslonego btedu nie usunieto jego
przyczyny, to nie moze on zosta¢ skasowany. W tym
przypadku komunikat o btedach pozostaje zachowany w
systemie.

Protokoét biedéw

Sterowanie zapisuje do pamigci pojawiajace sie btedy i wazne
zdarzenia (np. uruchomienie systemu) w pliku protokotu btedow.
Pojemnos$¢ pliku protokotu btedow jest ograniczona. Jedli plik
protokotu jest petny, to sterowanie uzywa drugiego pliku. Jesli
ten jest rowniez peiny, wéwczas pierwszy plik protokotu zostaje
usuwany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy
przetgczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokonac¢
przegladu historii btedow.

» Otworzy¢ okno btedéw.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé
ROTOROE > Otworzyc plik protokotu btedow: softkey

BLEDOW PROTOKOL BLEDOW nacisngc¢
R » W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik

PLIK protokotu: softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢.
Aty » W razie potrzeby nastawi¢ aktualny plik

PLIK protokotu: softkey AKTUALNY PLIK nacisnac.

Najstarszy zapis w pliku protokotu znajduje sie na poczgtku —
najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.
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Protokét klawiszy

Sterowanie zachowuje zapisy klawiszami i wazne zdarzenia (np.
start systemu) w protokole klawiszy. Pojemnos$¢ protokotu klawiszy
jest ograniczona. Jesli protokét klawiszy jest petny, to nastepuje
przetgczenie na drugi protokét klawiszy. Jesli ten jest rowniez
zapetniony, to woéwczas pierwszy plik protokotu klawiszy zostaje
wymazany i na nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy
przetgczy¢ z AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokonac¢
przegladu historii zapisu.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé
o » Otworzy¢ plik protokotu klawiszy: softkey
PROTOKOLL TASTEN PROTOKOLL nacisngc¢
T » W razie potrzeby nastawic¢ poprzedni protokét
PLIK klawiszy: softkey POPRZEDNI PLIK nacisnag¢
S— » W razie potrzeby nastawic¢ aktualny plik klawiszy:
PLIK softkey AKTUALNY PLIK nacisngé¢

Sterowanie zapisuje do pamieci kazdy nacisniety podczas obstugi
klawisz pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis
znajduje sie na poczatku — najnowszy zapis natomiast na koncu
pliku.

Przeglad klawiszy i softkeys dla przegladu protokotu

Softkey/ Funkcja

klawisze
PoCZATEK Skok do poczatku protokotu klawiszy
KONIEC Skok do konca protokotu klawiszy

Szukaj tekstu

ZNRJDZ

AKTUALNY Aktualny protokot klawiszy

PLIK

PR Poprzedni protokét klawiszy

PLIK

Wiersz do przodu/do tytu

Powrét do gtéwnego menu
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Teksty wskazéwek

W przypadku btednej obstugi, np. nacisniecia niedozwolonego
klawisza lub zapisu warto$ci spoza obowigzujgcego zakresu;
sterowanie sygnalizuje operatorowi przy pomocy tekstu
wskazowki w paginie gornej, iz dokonano niewtasciwej obstugi.
Sterowanie wygasza tekst wskazéwki przy nastepnym poprawnym
wprowadzeniu.

Zachowanie plikéw serwisowych

W razie potrzeby mozna zachowac aktualng sytuacje sterowania i
udostepnic jg personelowi serwisu do ewaluacji. Przy tym zostaje
zapisana do pamieci grupa plikéw serwisowych (protokoty btedow
i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o aktualnej sytuaciji
maszyny i obrébki).

Jesli wykonuje sie wielokrotnie funkcje

PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI z tg samg nazwg pliku, to
dotychczas zachowana grupa plikdw serwisowych zostaje
nadpisana. Prosze przy ponownym wykonaniu funkgc;ji
wykorzystywac inng nazwe pliku.

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych
» Otworzy¢ okno btedow

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢
PLIKE » Softkey PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisnaé
DO PAMIECT > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktorym

mozna zapisa¢ nazwe lub petng sciezke dla pliku
serwisowego.

» Zapis plikdw serwisowych do pamieci: softkey OK
nacisngé

0K

Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

Przy pomocy softkey mozna wywota¢ system pomocy sterowania.
Aktualnie operator otrzymuje w systemie pomocy te same
objasnienia dotyczacego bteddw jak i przy nacisnieciu na klawisz
HELP .

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Jesli producent maszyn takze oddaje do dyspozycji
system pomocy, to sterowanie wyswietla dodatkowy
softkey Producent maszyn , przy pomocy ktérego
mozna wywotaé ten autonomiczny system pomocy.
Tam operator znajdzie dalsze, szczegdtowe informacje
dotyczace komunikatu o btedach.
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6.12 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Zastosowanie

o Przed wykorzystywaniem TNCguide, nalezy pobrac pliki
pomocy ze strony internetowej firmy HEIDENHAIN.

Dalsze informacje: "Aktualne pliki pomocy pobierac",
Strona 148

Kontekstowy system pomocy TNCguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywotanie TNCguide wykonuje
sie klawiszem HELP, przy czym sterowanie wyswietla niekiedy
bezposrednio odpowiednig informacje w zaleznosci od sytuac;ji
(kontekstowe wywotanie). Jesli dokonujemy edycji wiersza NC i
nacisniemy klawisz HELP nastepuje przejscie z reguty dokfadnie do
tego miejsca w dokumentacji, w ktérym opisana jest odpowiednia
funkcja.

o Sterowanie prébuje zasadniczo uruchomi¢ TURNquide
w tym jezyku, ktory uzytkownik nastawit w sterowaniu
jako jezyk dialogowy. Jesli zgdana wersja jezykowa
nie jest jeszcze dostepna w sterowaniu, to otwiera ono
wersje w jezyku angielskim.

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCguide:

® Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie tekstem
otwartym (BHBKIartext.chm)

® Instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie, testowanie i
odpracowywanie programow NC (BHBoperate.chm)

B Lista wszystkich komunikatéw o btedach NC (errors.chm)

Dodatkowo dostepny jest takze plik z zaktadkami main.chm , w

ktorym przedstawiono wszystkie istniejgce pliki .CHM w formie

krotkiego zestawienia.

@ Opcjonalnie producent obrabiarek moze dotgczy¢
jeszcze dokumentacje dotyczgcg obrabiarki do
TNCguide. Te dokumenty pojawiajg sie wowczas jako
oddzielna ksigzka w pliku main.chm.
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Praca z TNCguide

Wywotanie TNCquide

Dla uruchomienia TNCquide znajduje sie kilka mozliwosci do

dyspozyciji:

» Klawisz HELP (POMOC) nacisngc¢

» Klikng¢ myszg na softkeys, jezeli uprzednio kliknieto na
wyswietlony po prawej stronie u dotu ekranu symbol pomocy

» Przez menedzera plikéw otworzy¢ plik pomocy (plik CHM).

Sterowanie moze otworzy¢ kazdy dowolny plik CHM, nawet jesli
nie jest on zapisany w wewnetrznej pamieci sterowania

o Na stacji do programowania z Windows system pomocy
TNCguide otwierany jest w systemowej przegladarce =
standardowe;.

END

L]
E:I;
%

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy

pomocy ktérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji

odpowiedniego softkey. Ten sposéb funkcjonowania obstugiwany

jest tylko przy pracy z myszka. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» wybraé pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zgdany
softkey

» Przy pomocy myszy klikng¢ na symbol pomocy, ukazywany
przez sterowanie bezposrednio z prawej strony nad paskiem
softkey

> Kursor myszy zmienia sie na znak zapytania.

» Klikng¢ tym znakiem zapytania na softkey, do ktérego funkcji
chcemy uzyskac objasnienia

> Sterowanie otwiera TURNguide. Jesli dla wybranego softkey
niedostepne jest miejsce bezposredniego wejscia do systemu
pomocy, to sterowanie otwiera plik ksigzki main.chm. Mozna
poprzez szukanie petnego tekstu lub przy pomocy nawigaciji
manualnie szuka¢ wymaganego objasnienia.

Jesli dokonuje sie wiasdnie edycji w wierszu NC, to do dyspozyciji

znajduje sie kontekstowe wywotanie:

» Wybra¢ dowolny wiersz NC

» Zaznaczy¢ wymagane stowo

» Klawisz HELP (POMOC) nacisng¢

> Sterowanie uruchamia system pomocy i pokazuje opis do

aktywnej funkgji. Nie obowigzuje to dla funkcji dodatkowych lub
cykli producenta maszyn.
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Nawigacja w TNCquide

Najprostszym jest nawigacja przy pomocy myszy w TNCguide. Po
lewej stronie widoczny jest spis tresci. Operator moze kliknieciem
na wskazujgcy w prawo trojkat wyswietli¢ lezacy pod nim rozdziat
lub wyswietli¢ odpowiednig strone bezposrednio kliknieciem na
odpowiedni wpis. Obstuga jest identyczna z obstugg Windows
Explorer.

Miejsca w tekscie z linkami (odsytaczami) sg przedstawione na
niebiesko i podkreslone. Klikniecie na link otwiera odpowiednig
strone.

Oczywiscie mozna obstugiwaé TNCquide takze przy pomocy
klawiszy i softkeys. Ponizsza tabela zawiera przeglad odpowiednich
funkciji klawiszy.

Funkcja

B Spis tresci z lewej jest aktywny: wybra¢ wpis
lezacy ponizej lub powyzej

Okno tekstu po prawej jest aktywne:
przesung¢ strone w dot lub w gore, jesli tekst
albo grafika nie zostajg w cato$ci wyswietlane

B Spis tresci z lewej jest aktywny: rozwing¢ spis
tresci.

= Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkcji

7
i - - B
=
=
D
<
[ |

Spis tresci z lewej jest aktywny: zamkna¢ spis
tresci

m  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgciji

g
|

e Spis tresci z lewej jest aktywny: klawiszem
kursora wyswietli¢ wybrang strone

®m  Okno tekstu z prawej jest aktywne: jesli kursor
lezy na linku, to skok na zlinkowang strone

z
5
|

Spis tresci z lewej jest aktywny: przetaczy¢
suwak pomiedzy wskazaniem spisu tresci,
wskazaniem katalogu haset i funkcjg szukania
tekstu oraz przetgczyé na prawg strone
ekranu

. Okno tekstu z prawej jest aktywne: skok z
powrotem do lewego okna

L]

®  Spis tresci z lewej jest aktywny: wybra¢ wpis
lezacy ponizej lub powyzej
Okno tekstowe z prawej jest aktywne: skok do

! nastepnego linku

LIC]
|

Do Tveu Wybér ostatnio wyswietlanej strony
i

Do PRZODU Kartkowa¢ w przdd, jesli uzywano kilkakrotnie
=~ funkcji wybor ostatnio wyswietlanej strony .
sTRONA Przekartkowac o strone do tytu
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Softkey Funkcja
STRONA Przekartkowac o strone do przodu
KATALOG Spis tresci wyswietli¢/skry¢

E

Przejscie od prezentacji catoekranowej do zredu-
kowanej. W przypadku zredukowanej prezentaciji
uzytkownik widzi tylko cze$¢ maski sterowania

ZHTENTC Fokus zostaje przetgczony wewnetrznie na
aplikacje sterowania, tak iz przy otwartym

TNCguide mozna w dalszym ciggu obstugiwac
sterowanie. Jesli prezentacja petnoekranowa jest
aktywna, to sterowanie redukuje przed zmiang
fokusu automatycznie wielko$¢ okna

Zakonczenie TNCquide
K-EC

Spis haset

Najwazniejsze pojecia sg przedstawione w spisie tresci haset
(suwak Indeks) i moga one by¢ wybierane przez operatora
kliknieciem klawisza myszy lub poprzez selekcjonowanie
klawiszami ze strzatka.

Lewa strona jest aktywna.

POWER INTERRUPTED

THE messngo.

MFILE & PLC PROGRAM

The PLC program of the THC is.

» Wybra¢ suwak Indeks ® " Thes
» Prosze wybra¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg e s
lub myszy zadane hasto. a
Alternatywnie: | %

BACK PAGE PAGE DIRECTORY WINDOW. SWITCH

» Whpisac litere poczgtkowg — t ¥ Be|t3 |58 |
> Sterowanie synchronizuje wéwczas spis haset z

wprowadzonym tekstem, tak iz mozna szybciej

znalezé hasto na wyswietlanej liscie.
» Klawiszem ENT wyswietlamy informacje do

wybranego hasta

o Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podigczonej do
portu USB klawiaturze.
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Szukanie petnego tekstu

Pod zaktadkg Szuka¢ uzytkownik ma mozliwos$¢ przeszukania
catego TNCguide dla odnalezienia okreslonego stowa.

Lewa strona jest aktywna.

Zaktadke Szukac¢ wybra¢

Pole zapisu Szuka¢: aktywowac
Wopisaé szukane stowo

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

Sterowanie wymienia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo.

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przejs¢ do
wymaganego miejsca

» Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

v v v v Y

o Szukanie tekstu mozna przeprowadza¢ zawsze tylko
uzywajac pojedynczego stowa.
Jesli aktywujemy funkcje Szukaj tylko w tytutach , to
sterowanie przeszukuje wytgcznie wszystkie nagtowki
a nie kompletne teksty. Funkcje te aktywujemy myszg
lub wyselekcjonowaniem i nastepnie potwierdzeniem
klawiszem spacji.

Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podtgczonej do
portu USB klawiaturze.
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Aktualne pliki pomocy pobieraé

Odpowiednie do software sterowania pliki pomocy mozna znalez¢
na stronie internetowej firmy HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Nawigowac w nastepujgcy sposob do odpowiedniego pliku pomocy:

» Sterowania TNC
Seria, np. TNC 100

>
» Wymagany numer software NC, np.TNC 128 (77184x-07)
» Z tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ wymagang wersje

jezykowa
» Pobra¢ plik ZIP
» Rozpakowac plik ZIP

» Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do sterowania do katalogu
TNC:\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu

jezykowego

o Jesli pliki CHM przesytane sg z TNCremo do
sterowania, nalezy wybrac przy tym tryb binarny dla
plikéw z rozszerzeniem .chm.

Jezyk

Jezyk niemiecki

Katalog TNC
TNC:\tncguide\de

jezyk angielski TNC:\tncguide\en
jezyk czeski TNC:\tncguide\cs
jezyk francuski TNC:\tncguide\fr
jezyk wioski TNC:\tncguidelit
jezyk hiszpanski TNC:\tncguide\es
jezyk portugalski TNC:\tncguide\pt

jezyk szwedzki TNC:\tncguide\sv
jezyk dunski TNC:\tncguide\da
jezyk finski TNC:\tncguide\fi

jezyk holenderski TNC:\tncguide\nl
jezyk polski TNC:\tncguide\pl
jezyk wegierski TNC:\tncguide\hu
jezyk rosyjski TNC:\tncguide\ru

jezyk chinski (uproszczony)

TNC:\tncguide\zh

jezyk chinski (tradycyjny)

TNC:\tncguide\zh-tw

J. stowenski

TNC:\tncguide\sl

jezyk norweski

TNC:\tncguide\no

jezyk stowacki

TNC:\tncguide\sk

jezyk koreanski

TNC:\tncguide\kr

jezyk turecki

TNC:\tncguide\tr

jezyk rumunski

148

TNC:\tncguide\ro

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018


http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html




Funkcja dodatkowa | Wprowadzanie funkcji dodatkowych M

7.1  Wprowadzanie funkcji dodatkowych M

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych sterowania — zwanych takze M-
funkcjami —steruje sie

E przebieg programu, np. przerwa w przebiegu programu

B funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wtgczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chtodziwa

® zachowanie narzedzia na torze ksztattowym

Mozna podac¢ do czterech funkcji dodatkowych M przy koncu bloku
pozycjonowania lub takze w oddzielnym bloku NC . Sterowanie
pokazuje wowczas dialog: Funkcja dodatkowa M ?

Z reguly podaje sie w dialogu tylko numer funkcji dodatkowej. Przy
niektérych funkcjach dodatkowych dialog jest kontynuowany, aby
mozna byto wprowadzi¢ parametry do tej funkcji.

W trybach pracy Praca reczna i Elektroniczne kétko reczne
podaje sie funkcje dodatkowe poprzez softkey M .

Dziatanie funkcji dodatkowych

Prosze uwzglednié, iz niektére funkcje dodatkowe zadziatajg na
poczgtku wiersza pozycjonowania, inne na koncu, niezaleznie od
kolejnosci, w ktérej znajdujg sie w wierszu NC.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku NC, w ktérym sg one
wywotywane.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku NC, w
ktorym sg one zaprogramowane. Jesli funkcja dodatkowa nie dziata
tylko blokami, to nalezy jg anulowa¢ w nastepnym bloku NC z
oddzielng funkcjg M, albo zostanie ona automatycznie anulowana
przez sterowanie przy kohcu programu.

o Jesli kilka funkcji M jest zaprogramowanych w
jednym wierszu NC, to kolejno$¢ przy wykonaniu jest
nastepujgca:
® Dziatajgce na poczatku wiersza funkcje M sg
wykonywane przed dziatajgcymi na koricu wiersza

m Jesli wszystkie funkcje M dziatajg na poczatku lub
na koncu wiersza, to nastepuje ich wykonanie w
zaprogramowanej kolejnosci
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7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i
chtodziwa

Przeglad

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent maszyn moze wptywac¢ na zachowanie

opisanych ponizej funkcji dodatkowych.

MO

Dziatanie Dziatanie w
wierszu

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

na
poczatku

na
koncu

M1

Wybieralne zatrzymanie programu
STOP

w razie koniecznosci Wrzeciono
STOP

ewent. Chtodziwo OFF (funkcja
jest okreslana przez producenta
maszyn)

M2

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

Chtodziwo off

Skok powrotny do wiersza 1
Kasowanie wskazania statusu
Zakres funkcji jest zalezny od
parametru maszynowego
resetAt (nr 100901)

M3

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara

M4

Wrzeciono ON w kierunku przeciw-
nym do ruchu wskazéwek zegara

M5

Wrzeciono STOP

M6

Zmiana narzedzia
Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP

M8

chtodziwo ON

M9

chtodziwo OFF

M13

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara
Chtodziwo ON

M14

Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara
Chtodziwo on

M30

jak M2
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7.3 Funkcje dodatkowe dla danych
wspotrzednych

Programowanie zwigzanych z maszyng
wspotrzednych: M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce marka wzorcowa okresla potozenie punktu zerowego Xy
podziatki. -

X (2Y)

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy jest potrzebny, aby

B Wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania (wytgcznik
kraricowy programu)

B najechac state pozycje maszynowe (np.pozycje zmiany
narzedzia)
B wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Producent maszyn wprowadza dla kazdej osi odstep punktu
zerowego maszyny od punktu zerowego podziatki wymiarowej do
parametru maszyny.

Postepowanie standardowe

Sterowanie odnosi wspétrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC

Zachowanie z M91 — punkt zerowy maszyny
Jesli wspétrzedne w blokach pozycjonowania odnoszg sie do

punktu zerowego obrabiarki, to nalezy podaé¢ w tych blokach NC
funkcje M91.

o Jesli w wierszu M91 programujemy inkrementalne
wspotrzedne, to te wspétrzedne odnoszg sie do ostatniej
programowanej pozycji M91. Jesli nie zaprogramowano
M91-pozycji w aktywnym programie NC, to wspotrzedne
odnoszg sie do aktualnej pozycji narzedzia.

Sterowanie pokazuje wartosci wspétrzednych w odniesieniu
do punktu zerowego maszyny. W wys$wietlaczu statusu prosze
przetgczy¢ wyswietlacz wspotrzednych na REF, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Oprocz punktu zerowego obrabiarki moze jej producent
wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia obrabiarki).

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odlegtos¢
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny.

Jesli wspétrzedne w blokach pozycjonowania powinny odnosié
sie do punktu odniesienia obrabiarki, to prosze wprowadzi¢ w
tych blokach NC funkcje M92.

o Takze z M91 lub M92 sterowanie wykonuje poprawnie
korekcje promienia. Diugos¢ narzedzia jednakze nie
zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziatajg tylko w tych wierszach NC, w ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspétrzedne majg odnosi¢ sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowaé wyznaczanie punktu odniesienia
dla jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla
wszystkich osi, to sterowanie nie wyswietla wiecej softkey
PUNKT ODNIES. USTAW w trybie pracy Praca reczna .

llustracja pokazuje uktady wspétrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowag graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietli¢ potwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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Wskazanie osi obrotu zredukowac¢ na wartosé
ponizej 360°: M94

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie od aktualnej wartosci kata do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przyktad:
Aktualna wartos¢ kata: 538°
zaprogramowana warto$¢ kata:  180°

rzeczywisty odcinek przemiesz- -358°
czenia:

Postepowanie z M94

Sterowanie redukuje na poczagtku bloku aktualng wartos$¢ kata do
wartosci ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowanej. Jesli kilka osi obrotu jest aktywnych, to M94
redukuje wskazanie wszystkich osi obrotu. Alternatywnie mozna
podac za M94 os obrotu. Sterowanie redukuje potem wskazanie tej
osi.

Jesli podano limit przemieszczenia lub wytgcznik krancowy
software jest aktywny, to M94 jest dla odpowiedniej osi bez funkcji.

Przyklad: wskazane wartosci wszystkich osi obrotu
zredukowaé

Przyklad: wskazang wartosci osi C zredukowac

Przyklad: wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowag i
nastepnie o$ C przemiesci¢ na zaprogramowang wartos¢

Dziatanie

M94 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktérym M94 jest
zaprogramowana.

M94 zadziata na poczatku wiersza.
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztattowym

Wspobtczynnik posuwu dla ruchéw wciecia: M103

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu
z ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie z M103

Sterowanie redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli
narzedzie przesuwa sie w kierunku ujemnym osi narzedzi.
Posuw przy zanurzeniu FZMAX zostaje obliczany z ostatnio
zaprogramowanego posuwu FPROG i wspotczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzic

Jesli w wierszu pozycjonowania zostanie podana M103 , to
sterowanie prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspétczynnik F.

Dziatanie
M103 zadziata na poczatku bloku.

M103 anulowac¢: M103 programowac ponownie bez wspétczynnika.
Posuw w milimetrach/obrét wrzeciona: M136

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie z okreslonym w programie NC
posuwem F w mm/min

Postepowanie z M136

W programach NC z jednostkg cale M136 nie jest
dozwolona w kombinaciji z alternatywg posuwu FU .
Przy aktywnym M136 wrzeciono nie moze znajdowac
sie w regulacji.

Z M136 sterowanie przemieszcza narzedzie nie w mm/min,
lecz z okreslonym w programie NC posuwem F w milimetrach/
obrét wrzeciona. Jesli zmienia sie predkosé obrotowg poprzez
naregulowanie potencjometrem, to sterowanie dopasowuje
automatycznie posuw.

Dziatanie
M136 zadziata na poczatku bloku.
M136 anuluje sie, programujgc M137 .

Odsuw od konturu w kierunku osi narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie w trybach pracy Wykon.
progr. pojedyn. blok i Wykon.program automatycznie jak to
okreslono w programie NC .
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Postepowanie z M140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokonaé odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.

Zapis

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140 , to
sterowanie kontynuuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno
pokonac narzedzie przy odsuwie od konturu. Zapisa¢ wymagany
dystans, ktéry ma pokona¢ narzedzie odsuwajgc sie od konturu
lub nacisng¢ softkey MB MAX, aby przejecha¢ na skraj zakresu
przemieszczenia.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktérym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw nie
zostanie wprowadzony, to sterowanie przemieszcza sie po
zaprogramowanej drodze na biegu szybkim.

Dziatanie

M140 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktérym zaprogramowano
M140 .

M140 zadziata na poczatku wiersza.

Przyktad
Wiersz NC 250: odsungé narzedzie 50 mm od konturu

Wiersz NC 251: przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

250 X+0 F125 M140 MB 50 F750
251 X+0 F125 M140 MB MAX

o Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokonaé
przemieszczenia tylko w kierunku dodatnim.
Przed M140 zasadniczo definiowaé wywotanie
narzedzia z osig narzedzia, inaczej kierunek
przemieszczenia nie jest zdefiniowany.
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8.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtorzenia
czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrobki mozna przy pomocy
podprograméw i powtdrzen czesci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtérzenia czesci programu rozpoczynajg sie w
programie NC ze znacznika LBL, skrétu od stowa LABEL (w j.ang.
znacznik, odznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1 i 65535 lub nazwe
definiowang przez obstugujgcego. Kazdy numer LABEL lub
kazda nazwa LABEL moze by¢ nadawana w programie NC tylko
raz klawiszem LABEL SET. Liczba wprowadzalnych nazw Label
ograniczona jest tylko wewnetrzng pojemnoscig pamieci.

o Prosze nigdy nie uzywaé kilkakrotnie tego samego
numeru Label lub nazwy Label!

Label O (LBL 0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.
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8.2 Podprogramy

Sposoéb pracy

1 Sterowanie wykonuje program NC do momentu wywotania 0 BEGIN PGM ...
podprogramu CALL LBL . !
2 Od tego miejsca sterowanie odpracowuje wywotany podprogram
az do konca podprogramu LBL O . .+ CALL LBL1
3 Dalej sterowanie kontynuuje program NC od tego bloku NC, : <
ktéry nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL . l 1
+ L Z+100 M2

. LBL1T <

+ LBLO
© END PGM ...

Wskazéwki dla programowania

= Program gtéwny moze zawiera¢ dowolnie wiele podprograméw

® Podprogramy mogg by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

® Podprogram nie moze sam sie wywotac

= Nalezy programowaé podprogramy za blokiem NC z M2 lub
M30

m Jesli podprogramy w programie NC znajduja sie przed
wierszem NC z M2 lub M30, to zostajg one przynajmniej raz
odpracowane bez wywotania

Programowanie podprogramu

» Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisngé

» Wprowadzi¢ numer podprogramu. Jesli chcemy
uzywaé nazwy LABEL (etykiety): softkey
LBL-NAZWA nacisnac, dla przejscia do zapisu
tekstu

» Zapisac tresc

» Oznaczy¢ koniec: klawisz LBL SET nacisngcC i
numer labela 0 wpisa¢
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Wywotanie podprogramu

» Wywotanie podprogramu: klawisz LBL CALL
nacisna¢
» Numer wywotywanego podprogramu
wprowadzi¢. Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisng¢, dla
przejscia do zapisu tekstu.

» Jezeli chcemy poda¢ numer parametru stringu
jako adres docelowy: nacisng¢ softkey QS

> Sterowanie przechodzi woéwczas do nazwy
Label, podanej w zdefiniowanym parametrze
stringu.

» Powtdrzenia REP klawiszem NO ENT poming¢.
Powtdrzenia REP stosowac tylko w przypadku
powtdrzen czesci programu

0 CALL LBL O jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
wywotaniu konca podprogramu.
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8.3 Powtdrzenia czesci programu

Label

Powtdrzenia czesci programu rozpoczynaé znacznikiem LBL. 0 BEGIN PGM ...
Powtorzenie czesci programu konczy sie z CALL LBL n REPn .

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Sposébb pracy
1 Sterowanie wykonuje program NC do konca czesci programu
(CALL LBL n REPN)

2 Nastepnie sterowanie powtarza czes¢ programu pomiedzy
wywotanym LABEL i wywotaniem labela CALL LBL n REPn tak
czesto, jak to podano pod REP .

3 Po tym sterowanie odpracowuje dalej program NC .

Wskazéwki dla programowania

®m Dang cze$¢ programu mozna powtarzac tgcznie do 65 534 razy

m  Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz
wiecej niz zaprogramowano powtdrzen, poniewaz pierwsze
powtdrzenie rozpoczyna sie po pierwszej obrébce.

Programowanie powtdérzenia czesci programu

» Oznaczy¢ poczatek: nacisnac¢ klawisz LBL SET
i zapisa¢ numer LABEL dla powtarzanej czesci
programu. Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisng¢, dla
przejécia do zapisu tekstu

» Wprowadzi¢ czes¢ programu
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Wywota¢ powtdrzenie czesci programu
» Wywotaé podprogram: klawisz LBL CALL
nacisng¢
» Zapis numer cze$ci programu przewidzianej do
powtdrzenia. Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisng¢, dla
przejscia do zapisu tekstu

> Liczbe powtdérzen REP zapisa¢, klawiszem ENT
potwierdzic.
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8.4 Dowolny program NC jako podprogram

Przeglad softkeys

Jesli nacisniemy klawisz PGM CALL , to sterowanie pokazuje
nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja
SR Program NC z PGM CALL wywotaé
WwyuorAc
:umfr;iim Tabele punktéw zerowych z SEL TABLE wybrac¢
xigii&éz
Py Tabele punktow z SEL PATTERN wybra¢
.ﬂ:hmg
voon Program NC z SEL PGM wybraé
uvBRANY Ostatnio wybrany plik z CALL SELECTED PGM
e wywotac
o Dowolny program NC z SEL CYCLE wybra¢ jako
WYBRAC cykl obrébki
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Sposob pracy

1 Sterowanie wykonuje program NC, do momentu kiedy zostanie 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
wywotany inny program NC przy pomocy CALL PGM . :
2 Nastepnie sterowanie wykonuje wywotany program NC do : @
konca programu : CALL PGM B
3 Dalej sterowanie odpracowuje ponownie wywotujgcy
program NC z tego bloku NC , ktéry nastepuje po wywotaniu ' %
programu : END PGM A END PGM B

Wskazéwki dla programowania

= Aby wywota¢ dowolny program NC, sterowanie nie korzysta z
etykiet

= Wywotany program NC nie moze zawiera¢ polecenia wywotania
CALL PGM do wywotujgcego programu NC (petla ciggta)

= Wywotany program NC nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowej
M2 lub M30 . Jesli w wywotywanym programie zdefiniowano
podprogramy z etykietami, to mozna zastgpi¢ wéwczas M2 lub
M30 funkcjg skoku FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 .

m Jesli wywotuje sie program DIN/ISO, to prosze wprowadzi¢ typ
pliku .1 za nazwg programu.

= Mozna wywota¢ dowolny program NC takze poprzez cykl 12
PGM CALL .

B Mozna wywota¢ dowolny program NC takze przy pomocy funkgciji
Wybor cyklu (SEL CYCLE ).

B Parametry Q dziatajg przy PGM CALL zasadniczo globalnie.
Nalezy dlatego tez uwzglednié, iz zmiany w parametrach Q
oddziatywujg w wywotanym programie NC takze na wywotujgcy
program NC .
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Weryfikowanie i kontrola wywotanych programéw NC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Je$li przeliczenia
wspotrzednych w wywotywanych programach NC nie zostang
docelowo zresetowane, to oddziatywujg te transformacje
réwniez na wywotujgcy program NC. Podczas obrobki istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!

> Zastosowane transformacje wspotrzednych w tym samym
programie NC ponownie zresetowac

» W razie koniecznosci sprawdzi¢ przy pomocy symulacji
graficznej

Sterowanie sprawdza wywotane programy NC:

m Jesli wywotany program NC zawiera funkcje dodatkowg M2
lub M30 , to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie kasuje

automatycznie ostrzezenie, jak tylko wybierzemy inny program
NC.

®  Sterowanie sprawdza wywotane programy NC przed
odpracowywaniem na ich kompletnos¢. Jesli brak bloku NC END
PGM , to sterowanie przerywa prace z komunikatem o btedach.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC

Dane $ciezki
Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu, to wywotany

program NC musi znajdowac sie w tym samym folderze jak
wywotujgcy program NC.

Jesli wywotywany program NC nie znajduje sie w tym samym
folderze jak wywotujgcy program NC, to prosze wprowadzi¢ petng
nazwe $ciezki, np. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternatywnie programowac relatywne Sciezki:

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu NC o jeden
poziom folderéw w gére ..\PGM1.H

= wychodzac z foldera wywotujgcego programu NC o jeden
poziom folderéw w dot DOWN\PGM2.H

= wychodzac z foldera wywotujgcego programu NC o jeden
poziom folderéw w goére i do innego foldera ..\THERE\PGM3.H
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Wywotanie programu NC jako podprogramu

Wywotanie z PGM CALL

Przy pomocy funkcji PGM CALL wywotujemy dowolny program NC
jako podprogram. Sterowanie odpracowuje wywotany program NC
z tego miejsca, w ktorym wywotano program NC.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

» Klawisz PGM CALL nacisngé
SR > Softkey PROGRAM WYWOLAC nacisng¢
LYoERe > Sterowanie startuje dialog dla definiowania

wywotywanego programu NC.
» Zapisa¢ nazwe sciezki na klawiaturze ekranowej
Alternatywnie

ot » Softkey PLIK WYBRAC nacisngé

HYBRRG > Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna wybraé wywotywany program NC.

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

166 HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Podprogramy i powtérzenia czesci programu | Dowolny program NC jako podprogram

Wywotanie z SEL PGM i CALL SELECTED PGM

Przy pomocy funkcji SEL PGM wybieramy dowolny program NC jako
podprogram i wywotujemy go w innym miejscu w programie NC.
Sterowanie odpracowuje wywotany program NC z tego miejsca, w
ktérym wywotano go w programie NC z CALL SELECTED PGM .
Funkcja SEL PGM jest dozwolona takze z parametrami stringu, tak
iz wywotaniami programu mozna zmiennie sterowac.

Program NC wybieramy w nastepujgcy sposoéb:

» Klawisz PGM CALL nacisngé¢
o » Softkey WYBOR PROGRAMU nacisngé
FROGRAMY > Sterowanie startuje dialog dla definiowania

wywotywanego programu NC.
ok » Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢

HvBRRe > Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna wybra¢ wywotywany program NC.

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

Wybrany program NC wywotujemy w nastepujgcy sposob:

» Klawisz PGM CALL nacisngé¢
WYBRANY > Softkey WYBRANY PROGRAM WYWOLAC
N nacisnaé

> Sterowanie wywotuje z CALL SELECTED PGM
ostatnio wybrany program NC.

o Jesli wywotany przy pomocy CALL SELECTED PGM
program NC nie jest dostepny, to sterowanie przerywa

odpracowywanie lub symulacje z komunikatem o
btedach. Aby unika¢ niepozgdanych przerw podczas
przebiegu programu, mozna za pomocg FN 18-funkcji
(ID10 NR110 i NR111) sprawdzi¢ wszystkie $ciezki
przed rozpoczeciem programu.
Dalsze informacje: "FN 18: SYS-DATUM READ —
czytanie danych systemowych", Strona 202
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8.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

Wywotania podprogramu w podprogramach

Powtoérzenia czesci programu w powtdrzeniu czesci programu
Wywotania podprogramu w powtérzeniach czesci programu
Powtdrzenia czesci programu w podprogramach

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub
podprogramy mogg zawierac dalsze podprogramy lub powtérzenia
czesci programu.

Maksymalny zakres pakietowania dla podprograméw: 19

Maksymalny zakres pakietowania dla wywotywania programu
gtébwnego: 19, przy czym CYCL CALL dziata jak wywotanie
programu gtéwnego

Powtdrzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac

Podprogram w podprogramie

Wywotaé podprogram przy LBL UP1

Ostatni wiersz programu gtéwnego z M2

Poczatek podprogramu UP1
Podprogram zostanie przy LBL 2 wywotany

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

o
N
<
<3
)
o

Wykonanie programu
Program gtowny UPGMS zostaje wykonany do bloku NC 17
Podprogram UP1 zostaje wywotany i wykonany do bloku NC 39

Podprogram UP2 zostaje wywotany i wykonany do bloku NC
62. Koniec podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z
ktorego on zostat wywotany

Podprogram UP1 zostaje wykonany od bloku NC 40 do bloku
NC 45. Koniec podprogramu UP1 i powrét do programu
gtébwnego UPGMS

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku NC 18 do
bloku NC 35. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu

w N =

N

()}

=
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Powtarzaé¢ powtérzenia czesci programu

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Poczatek powtdrzenia czesci programu 2

Wywotanie czgsci programu z 2 powtdrzeniami

T
N
<
3
)
o

Czes¢ programu miedzy tym blokiem NC i LBL 1

—
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o
=
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N
o
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Wykonanie programu
Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku NC 27

Czesc¢ programu pomigdzy blokiem NC 27 i blokiem NC 20
zostaje 2 razy powtérzona

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku NC 28 do
bloku NC 35.

Czes¢ programu pomiedzy blokiem NC 35 i blokiem NC 15
zostaje 1 raz powtdrzona (zawiera powtorzenie czesci programu
pomiedzy blokiem NC 20 i blokiem NC 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku NC 36 do
bloku NC 50. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu
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w

i
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Powto6rzyé podprogram

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Wywotanie podprogramu

Wywotanie czesci programu z 2 powtérzeniami

Ostatni blok NC programu gtéwnego z M2

Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu
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Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany do bloku NC 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i odpracowany

Czesc¢ programu pomiedzy blokiem NC 12 i blokiem NC 10
zostanie 2 razy powtdrzona: podprogram 2 zostaje 2 razy
powtorzony

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku NC 13 do
bloku NC 19. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu

w N

i

=
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8.6 Przykiady programowania

Przyktad: Grupy odwiertow

Przebieg programu: Y
Najechac¢ na punkt startu dla grupy odwiertow w
programie gtéwnym

Wywotanie grupy wiercenn (podprogram 1) w
programie gtéwnym

Grupe odwiertéw zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

Wywotanie narzedzia

Definicja cyklu Wiercenie

Przesunieie punktu zerowego

Przesuniegie punktu zerowego

Przesunigie punktu zerowego
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Dosung¢ narzedzie do odwiertu 1, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu

Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

=
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Przyktad: Grupa odwiertéw przy pomocy kilku
narzedzi

Przebieg programu:

Zaprogramowac cykle obrébki w programie gtéwnym
Wywotanie kompletnego rysunku odwiertow
(podprogram 1) w programie gtébwnym

Wywotanie grupy wiercen (podprogram 2) w
podprogramie 1

Grupe odwiertéw zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2

Wywotanie narzedzia, wiertto centrujgce
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu nakietkowania

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertéw wywotac
Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia, wiertto

Nowa gtebokos¢ dla wiercenia

Nowy dosuw dla wiercenia

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertéw wywotac

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia, rozwiertak
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Definicja cyklu rozwiercania

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertéw wywotac

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: Kompletny rysunek odwiertow
Dosung¢ narzedzie do punktu startu X grupy odwiertow 1
Dosung¢ narzedzie do punktu startu Y grupy odwiertow 1
Wywotaé podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosungc¢ narzedzie do punktu startu X grupy odwiertow 2
Dosung¢ narzedzie do punktu startu Y grupy odwiertow 2
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu X grupy odwiertow 3
Dosuna¢ narzedzie do punktu startu Y grupy odwiertow 3
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2: grupa odwiertow
Odwiert 1 z aktywnym cyklem obrébki

Dosung¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

Koniec podprogramu 2

=
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9.1 Zasady i przeglad funkciji

Przy pomocy Q-parametrow mozna w jednym tylko programie NC
definiowac cate grupy czesci, a mianowicie programujgc zamiast
statych wartosci liczbowych zmienne parametry Q .

Prosze stosowac parametry Q np. dla:

= warto$ci wspotrzednych

B posuwy

® predkosci obrotowe

® dane cykli

Przy pomocy parametréw Q mozna takze:

® programowac kontury, okreslane za pomocg funkcji
matematycznych

® uzaleznia¢ wykonanie poszczegdlnych krokéw obrobkowych od
warunkoéw logicznych

Parametry Q sktadajg sie zawsze z liter i liczb. Przy
tym litery okreslajg rodzaj parametru Q a liczby
okreslajg zakres parametréw Q.

Szczegotowe informacje mozna zaczerpnaé z nastepujacej tabeli:

Rodzaj Zakres parametrow Q Znaczenie
parametrow Q
Q-parametry: Parametry dziatajg na wszystkie programy NC w pamigci
sterowania
0-99 Parametry dla uzytkownika, jesli nie pokrywaja sie one z
cyklami SL HEIDENHAIN
100 — 199 Parametry dla funkcji specjalnych sterowania, odczytywane przez
programy NC uzytkownika lub przez cykle
200 — 1199 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnosci dla
cykli HEIDENHAIN .
1200 — 1399 Parametry, wykorzystywane w cyklach producenta, jesli wartosci
sg zwracane do programu uzytkownika
1400 — 1599 Parametry, ktére w pierwszej kolejnosci sg wykorzystywane w
parametrach zapisu cykli producenta
1600 — 1999 Parametry dla uzytkownika
QL-parametry: Parametry dziatajg lokalnie w obrebie programu NC
0-499 Parametry dla uzytkownika
QR-parametry: Parametry dziatajg stale (retencyjnie) na wszystkie
programy NC w pamieci sterowania, takze po przerwie w
zasilaniu
0-99 Parametry dla uzytkownika
100 - 199 Parametry dla funkcji HEIDENHAIN (np. cykle)
200 - 499 Parametry dla producenta maszyn (np. cykle)
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Dodatkowo do dyspozycji znajdujg sie QS-parametry (S oznacza
string), przy pomocy ktérych mozna dokonywac edycji tekstéw na

sterowaniu.
Rodzaj Zakres parametrow Q Znaczenie
parametréw Q
QS-parametry: Parametry oddzialywuja na wszystkie programy NC w pamieci
sterowania
0-99 Parametry dla uzytkownika, jesli nie pokrywajg sie one z
cyklami SL HEIDENHAIN .
100 — 199 Parametry dla funkcji specjalnych sterowania, odczytywane przez
programy NC uzytkownika lub przez cykle
200 - 1199 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnoéci dla
cykli HEIDENHAIN .
1200 — 1399 Parametry, wykorzystywane w cyklach producenta, jesli wartosci
sg zwracane do programu uzytkownika
1400 — 1599 Parametry, ktére w pierwszej kolejnosci sg wykorzystywane w
parametrach zapisu cykli producenta
1600 — 1999 Parametry dla uzytkownika

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle HEIDENHAIN, cykle producenta obrabiarek i funkcje

innych dostawcéw wykorzystujg parametry Q. Dodatkowo

mozna programowac takze w programach NC parametry Q

. Jesli przy zastosowaniu parametréw Q sg wykorzystywane

nie wytgcznie zalecane zakresy parametréw Q , to moze to

prowadzi¢ do pokrzyzowania dziatania (oddziatywanie zmienne)

i tym samym do niepozgdanego zachowania. Podczas obrobki

istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

» Nalezy wykorzystywaé wytgcznie zalecane przez
HEIDENHAIN zakresy parametrow Q

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

» Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficznej
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Wskazowki dotyczace programowania

Parametry Q i wartosci liczbowe mozna podawac¢ w programie NC
w formie mieszane;j.

Mozna przyporzadkowywac¢ parametrom Q wartosci liczbowe
pomiedzy —999 999 999 i +999 999 999 . Zakres zapisu obejmuje
maksymalnie 16 znakdw, z nich 9 to miejsce do przecinka.
Wewnetrznie TNC moze zapisywac wartosci liczbowe w wysokosci
1010 .

QS-parametrom mozna przyporzadkowac¢ maks. 255 znakow.

o Sterowanie przyporzadkowuje samodzielnie niektorym
Qi QS parametrom zawsze te same dane, np.
parametrowi Q Q108 aktualny promien narzedzia.

Dalsze informacje: "Zajete z gory parametry Q",
Strona 243

Sterowanie zachowuje wartosci liczbowe w dwdéjkowym
formacie (norma IEEE 754). Ze wzgledu na
wykorzystywanie tego normowanego formatu niektére
liczby dziesietne nie mogg by¢ przedstawiane 100 %
doktadnie (btad zaokraglenia). Jesli wykorzystujemy
obliczone wartosci parametréw Q przy poleceniach
skoku lub pozycjonowaniu, to nalezy uwzglednic ten
warunek.

Mozna zresetowac¢ parametry Q na status Undefined . Jesli
zaprogramowano pozycje przy pomocy parametru Q, ktory jest
niezdefiniowany, to sterowanie ignoruje to przemieszczenie.
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Wywotanie funkcji parametréow Q

Podczas zapisu programu NC, prosze nacisngc¢ klawisz Q (w polu
dla zapisu liczb i wyboru osi pod klawiszem +/-). Wtedy sterowanie
pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Grupa funkcyjna Strona
e Podstawowe funkcje matema- 181
ARYTMET . tyczne

el Funkcje trygonometryczne 184
NOMETRIA

oRAG Funkcja dla obliczania okregu 185

oo Jesli/to - decyzje, skoki 186

ST Inne funkcje 190
FUNKCJIA
o Formute zapisa¢ bezposrednio 227
FORMULA

6 Jesli definiujemy lub przypisujemy parametry Q, to
sterowanie pokazuje softkeys Q, QL i QR . Przy pomocy
tych softkeys wybieramy wymagany typ parametru.
Nastepnie definiujemy numer parametru.

Jesli podtaczono klawiature alfanumeryczng poprzez

USB, to mozna nacisnieciem klawisza Q bezposrednio
otworzy¢ dialog dla zapetniania formularza.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018 179



Programowanie parametréw Q | Rodziny czesci — parametry Q zamiast wartosci liczbowych

9.2 Rodziny czesci — parametry Q zamiast
wartosci liczbowych

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji parametrow Q FN 0: PRZYPISANIE mozna
przypisa¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wéwczas uzywa sie w
programie NC zamiast wartosci liczbowej parametru Q.

Przyktad

Przypisanie
Q10 otrzymuje warto$¢ 25

odpowiada X +25

Dla rodzin czes$ci programuje sie np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrdébki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych
parametréw odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przyklad: cylinder z parametrami Q

Promien cylindra: R=Q1

Wysokos¢ cylindra: H=Q2

Cylinder Z1: Q1 =430
Q2 =+10

Cylinder Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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9.3 Opis konturéw przy pomocy funkcji
matematycznych

Zastosowanie
Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac¢ podstawowe
funkcje matematyczne w programie NC :

» Wybrac¢ funkcje parametru Q: klawisz Q nacisnaé¢ (w polu dla
zapisu wartosci liczbowych, z prawej). Pasek z softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

» Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe: nacisngé softkey
PODSTAW. ARYTMET.. nacisng¢.

> Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys

Przeglad
Softkey Funkcja
e FN 0: PRZYPISANIE
X = v np.FNO: Q5 = +60
bezposrednio przypisanie wartosci
warto$¢ parametru Q zresetowac
i FN 1: DODAWANIE
X+ v np.FN1: Q1 =-Q2 +-5
Utworzenie sumy z dwéch wartosci i przypisanie
— FN 2: ODEJMOWANIE
x-v np. FN 2: Q1 = +10 - +5
utworzenie roéznicy z dwdch wartosci i przypisa-
nie
- FN 3: MNOZENIE
xxv np. FN 3: Q2 = +3 * +3
utworzenie roéznicy z dwoch wartosci i przypisa-
nie
= FN 4: DZIELENIE np. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
x s Utworzy¢ iloraz z dwéch wartosci i przypisaé
Zabronione: dzielenie przez 0!
— FN 5: PIERWIASTEK np. FN 5: Q20 = SQRT 4
PIERUIAS. Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przypisa¢ Zabro-

nione: pierwiastek z liczby ujemnej!

Z prawej od znaku =mozna podawac:

B dwie liczby

= dwa Q-parametry

B jedng liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w rownaniach mozna zapisa¢ z
dowolnym znakiem liczby.
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Programowanie podstawowych dziatan
arytmetycznych

PRZYPISANIE
Przyktad

16 FN 0: Q5 = +10

17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

n » Wybrac¢ funkcje parametréw Q: klawisz Q
nacisng¢
o » Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARYTHET. nacisng¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngc¢
— » Wybra¢ funkcje parametréw Q PRZYPISANIE:
X =v softkey FN 0 X =Y nacisng¢

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

Nt » 5 (numer parametru Q) zapisa¢ i klawiszem ENT
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

ENT » 10 zapisaé: Q5 wartosc liczbowg 10 przypisag i
klawiszem ENT potwierdzi¢.

MNOZENIE
n » Wybrac funkcje parametréw Q: klawisz Q
nacisng¢
o » Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARYTHET. nacisng¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngc¢
e » Wybraé funkcje parametrow Q MNOZENIE:
X % v softkey FN 3 X * Y nacisngé

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

Nt » 12 (numer parametru Q) zapisa¢ i klawiszem
ENT potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

ENT » Q5 jako pierwszg wartos¢ zapisac i klawiszem
ENT potwierdzic.

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

enT » 7 jako drugg wartos¢ zapisac i klawiszem ENT
potwierdzic.
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Resetowanie parametrow Q

Przyktad
n » Woybrac¢ funkcje parametrow Q: klawisz Q
nacisng¢
[ » Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARVTHET. nacisng¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngé
e » Wybra¢ funkcje parametrow Q PRZYPISANIE:
X =y softkey FN 0 X =Y nacisngé

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

EnT » 5 (numer parametru Q) zapisac i klawiszem ENT
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

o » SET UNDEFINED nacisng¢

o Funkcja FN 0 obstuguje takze przekazywanie wartosci
Undefined. Jesli chcemy przekazaé¢ niezdefiniowany
parametr Q bez FN 0, to sterowanie pokazuje
komunikat o bledach Niewazna wartos¢.
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9.4 Funkcje katowe

Definicje

sinus: sina=al/c

cosinus: cosa=b/c

tangens: tana=a/b=sina/cosa

Przy tym

B c jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego

® a bok przeciwlegty do kata a

B b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens sterowanie moze obliczy¢ kat:
a = arctan (a / b) = arctan (sin a / cos a)

Przyktad:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatkowo obowigzuje:
a’+b*=c?(za2=axa)

c =1 (a2 + b2)

Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje trygonometryczne pojawiajg sie z nacisnieciem na softkey
TRYGONOMETRIA. Sterowanie pokazuje softkeys w tabeli u dotu.

Softkey Funkcja
e FN 6: SINUS
SINCX) n p. FN 6: Q20 = SIN-Q5
sinus kata w stopniach (°) okresli¢ i przypisaé
e FN 7: COSINUS
cosex> np. FN 7: Q21 = COS-Q5
cosinus kata w stopniach (°) okresli¢ i przypisaé
m FN 8: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW
X LEN ¥ np.FN 8: Q10 = +5 LEN +4
tworzenie diugosci z dwdch wartosci i przypisanie
o FN 13: KAT
X ANG ¥ np. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

okres$lenie kata z arctan dwdch bokéw lub sin i
cos kata (0 < kat < 360°) i przypisanie
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9.5 Obliczanie okregow

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji dla obliczania okregu mozna zleci¢ sterowaniu
obliczanie na podstawie trzech lub czterech punktéw okregu srodek
okregu i promien okregu. Obliczanie okregu na podstawie czterech
punktow jest doktadniejsze.

Te funkcje mozna wykorzystywac np. jesli chcemy okresli¢ poprzez
programowalng funkcje pomiaru potozenie i wielko$¢ odwiertu lub
wycinka kofa.

Softkey Funkcja
Frza FN 23: DANE OKREGU okresli¢ z trzech
Moty o punktéw okregu

np. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych trzech punktéw okregu muszg byc¢
zapamietane w parametrze Q30 i w pieciu nastepnych parametrach
—to znaczy w tym przypadku do Q35.

Sterowanie zapamietuje wtedy punkt srodkowy okregu osi gtéwnej
(X w przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt
srodkowy okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona
Z) w parametrze Q21 i promieh okregu w parametrze Q22.

Softkey Funkcja
4 FN 24: DANE OKREGU okresli¢ z czterech
B punktow okregu

np. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Pary wspétrzednych czterech punktéw okregu muszg zostaé
zapisane w parametrze Q30 i nastepnych siedmiu parametrach — w
tym przypadku do Q37.

Sterowanie zapamietuje wtedy punkt srodkowy okregu osi gtéwnej
(X w przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt
srodkowy okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona
Z) w parametrze Q21 i promieh okregu w parametrze Q22.

o Prosze uwzglednié, iz FN 23 i FN 24 oprécz parametru
wyniku automatycznie nadpisuje takze dwa nastepne
parametry.
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9.6 Jesli/to-decyzje z parametrami Q

Zastosowanie

W przypadku jesli/to-decyzji sterowanie porownuje Q-parametr z
innym Q-parametrem lub wartoscig liczbowa. Jesli warunek jest
spetniony, to sterowanie kontynuuje program NC od tego znacznika
(Label), ktéry zaprogramowano za warunkiem.

Dalsze informacje: "Zaznaczy¢ podprogramy i powtdrzenia czesci

programu", Strona 158

Jesli warunek nie jest spetniony, to sterowanie wykonuje nastepny

blok NC .

Jesli ma by¢ wywotany inny program NC jako podprogram, to
nalezy zaprogramowac za znacznikiem Label wywotanie programu

z PGM CALL.

Bezwarunkowe skoki
Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze

(=koniecznie) jest spetniony, np.
FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Uzyte skréty i pojecia

IF

EQU

NE

GT

LT

GOTO
UNDEFINED
DEFINED

186

(angl.):

(angl.
(angl.
(angl.
(angl.
(angl.
(engl.
(engl.

equal):
not equal):

greater than):

less than):
go to):
undefined):
defined):
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Programowanie jesli/to-decyz;ji

Mozliwosci zapisu skoku

Dostepne sa nastepujgce wpisy w przypadku warunku IF :
= Liczby

m Teksty

" Q,QL QR

= QS (parametr stringu)

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci zapisu adresu skoku w
przypadku warunku GOTO :

= LBL-NAZWA
= LBL-NUMER
= QS

Jesli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI.
Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja
FN 9: JESLI ROWNY, SKOK
Ve np. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne,
to skok do podanej etykiety (label)

e FN 9: JESLI NIEZDEFINOWANY, SKOK
e np. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Jesli podany parametr jest niezdefiniowany, to
CrinErTER skok do podanej etykiety (label)
e FN 9: JESLI ZDEFINOWANY, SKOK
Y np. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Jesli podany parametr jest niezdefiniowany, to
DETTER skok do podanej etykiety (label)
FN1e FN 10: JESLI NIEROWNY, SKOK
- np. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg nierow-
ne, to skok do podanego labela

P11 FN 11: JESLI WIEKSZY, SKOK
N np.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest wieksza
niz druga wartos¢ lub parametr, to skok do
podanego labela
Pz FN 12: JESLI MNIEJSZY, SKOK
M np. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME“
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest mniej-
sza niz druga wartos¢ lub parametr, to skok do

podanego labela
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9.7 Kontrolowanie i zmiany parametréow Q

Sposob postepowania

Mozna dokonywaé kontrolowania parametréow Q i ich zmiany we [EIFeaeareezra N B3 7 oo -amowante o {w
wszystkich trybach pracy. o

» W razie koniecznosci przerwac program (np.klawisz NC-STOP T | R S v
i softkey WEWNETRZ. STOP nacisnaé) lub test program T e e

0.000000000  BEZPIECZNA WYSOKOSC
0.000000000 BEZPIECZNA WYSOKOSC
0.000000000  PROMIEN ZAOKRAGLENTA
0.000000000  KIERUNEK OBROTU
0.000000000  GLEROKOSC DOSUWU
0.000000000  WARTOSC POSUNU WL
0.000000000  POSUW PRZY ROZWIERC
0.000000000  2D2IERAK

0.000000000  NADDATEK NA STRONE
0.000000000  RODZAJ FREZOWANIA
0.000000000  PROMIEN

0.000000000  RODZAJ WYNIARU
©.000000000  NARZ.DO OBR.26AUB

zatrzymacé

n » Wywotanie funkcji parametrow Q: softkey Q INFO
TNFo lub klawisz Q nacisng¢

> Sterowanie przedstawia wszystkie parametry i
przynalezne aktualne wartosci.

K-EC

» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatkg N N N '_'_ o T P

lub klawisza GOTO zgdany parametr
» Jesli chcemy zmieni¢ wartosc, [E3vkonante progranu, automatycz. o GEJPEagamoaRte N )

to nalezy nacisngc softkey et s i e | o AU R T T |

EDYCJA AKTUAL..EDYCJA AKTUAL. POLA. - — -

1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-80 Z-20 Ti: i MILL_08_ROUGH

Zapisa¢ nowag warto$¢ i potwierdzi¢ klawiszem T
ENT 5 CEC:H:I;M:E:M :rnmwml 5 ;"" = | = -
e 5 vy

» Jesli nie chcemy zmienia¢ wartoéci, to prosze e
nacisngé¢ softkey AKTUALNA WARTOSC lub E— |

, P . coo S "
zakonczy¢ dialog klawiszem END et
+0.000 — =
+460. 000 e @

o Wszystkie parametry z wyswietlonymi komentarzami Fr— B B =

sterowanie wykorzystuje w obrebie cykli lub jako o | maewn ‘ . e | o

KOPIOWAC || WPROWADZ

parametry przekazu.

Jesli chcemy skontrolowac lub zmienic

parametry stringu, to nalezy nacisng¢ softkey

POKAZ PARAMETRY q QL QR gs. Sterowanie wyswietla
nastepnie odpowiedni typ parametru. Uprzednio opisane
funkcje obowigzujg takze.
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We wszystkich trybach pracy (wyjatek tryb pracy Programowanie)
mozna wyswietla¢ parametry Q takze w dodatkowym wskazaniu

statusu.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.klawisz

NC-STOP i softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢) lub test
program zatrzymac

PROGRAM

+
POLOZENIE

STATUS
Q-PARAM.

Q-
PARAMETRY

LISTA

» Woywotanie paska softkey dla uktadu ekranu

» Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

» Nacisng¢ softkey STATUS Q-PARAM.

» Nacisng¢ softkey
Q PARAMETRY LISTA.QPARAMETRY LISTA

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

» Zdefiniowa¢ dla kazdego typu parametru
(Q, QL, QR, @S) numery parametrow, ktére
chcemy kontrolowaé. Pojedyncze parametry Q
rozdzielamy przecinkiem, nastepujgce po sobie
parametry Q fgczymy przy pomocy mysinika,
np.1,3,200-208. Zakres wprowadzenia dla
kazdego typu parametru wynosi 132 znaki.

Wskazanie na suwaku QPARA zawiera zawsze osiem
znakéw po przecinku. Wynik Q1 = COS 89.999
sterowanie pokazuje na przyktad jako 0.00001745.
Bardzo duze lub bardzo mate wartosci sterowanie
pokazuje w pisowni wykfadniczej. Wynik

Q1 =CO0OS 89.999 * 0.001 sterowanie pokazuje

jako +1.74532925e-08, przy czym e-08 odpowiada
wspoétczynnikowi 10-8.
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9.8 Dodatkowe funkcje

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey
SPECJALNA FUNKCJA Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja Strona
i FN 14: ERROR 191
BLAD= wydawanie komunikatéow o bteda-

ch
e FN 16: F-PRINT 195
F-DRUKUJ wydawanie tekstow lub wartosci
parametréw Q sformatowanych
Fuis FN 18: SYSREAD 202
E czytanie danych systemowych
_ FN 19: PLC 203
PLC= przekazywanie wartosci do PLC
Fize FN 20: WAIT FOR 204
e NC i PLC synchronizowac
Fnze FN 26: TABOPEN 256
S otworzy¢ dowolnie definiowalng
tabele
FNZ?7 FN 27: TABWRITE 257
S0 zapisywanie w dowolnie definio-
walnej tabeli
Frzs FN 28: TABREAD 258
e odczytywanie z dowolnie definio-
walnej tabeli
e FN 29: PLC 205
PLC LIST= przekazanie do o$miu wartosci
wigcznie do PLC
— FN 37: EXPORT lokalne parametry 206
EXPORT Q lub parametry QS eksportowac
do wywotujgcego programu NC .
e FN 38: SEND 206
wyseAc wysytanie informacji z programu
NC
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FN 14: ERROR — wydawanie komunikatéw o btedach

Przy pomocy funkcji FN 14: ERROR mozna inicjalizowaé wydawanie
sterowanych programowo komunikatéw o btedach, zadanych z gory
przez producenta maszyn lub przez HEIDENHAIN. Jesli sterowanie
dojdzie podczas przebiegu programu lub podczas testu programu
do bloku NC z FN 14: ERROR , to przerywa dziatanie i wydaje
meldunek. Nastepnie nalezy restartowac program NC .

Zakres numeréw bitedow Dialog standardowy

0...999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1199 Wewnetrzne komunikaty o
btedach

Przyktad

Sterowanie ma wyda¢ komunikat (meldunek), jesli wrzeciono nie
jest wigczone.
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Prealokowane przez HEIDENHAIN komunikaty o btedach
Numer btedu Tekst

1000 Wrzeciono ?

1001 Brak osi narzedzia

1002 Promienh narzedzia zbyt maty

1003 Promien narzedzia za duzy

1004 Obszar przekroczony

1005 Btedna pozycja poczgtkowa

1006 OBROT nie dozwolony

1007 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA nie dozwolo-
ny

1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone

1009 Przesuniecie nie dozwolone

1010 Brak posuwu

1011 Wprowadzona wartos¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiggalny

1015 Za duzo punktéw

1016 Wprowadzono sprzecznosc¢

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana

1019 Zaprogramowano niewfasciwg os

1020 Btedna predkos¢ obrotowa

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana

1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane

1023 Promien zaokraglenia za duzy

1024 Niezdefiniowany start programu

1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrobki

1028 Szerokos$¢ rowka za mata

1029 Kieszen za mata

1030 Q202 nie zdefiniowany

1031 Q205 nie zdefiniowany

1032 Q218 zapisa¢ wiekszym od Q219

1033 CYCL 210 nie dozwolony

1034 CYCL 211 nie dozwolony

1035 Q220 za duzy

1036 Q222 zapisaé wiekszym od Q223
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Numer btedu Tekst

1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0

1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246

1039 Zakres kata < 360° zapisac

1040 Q223 zapisa¢ wiekszym od Q222

1041 Q214: 0 nie dozwolone

1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany

1043 Tabela punktéw zerowych nie aktywna

1044 Btad potozenia: srodek 1.0si

1045 Btad potozenia: $rodek 2.0si

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

1048 Czop za maly

1049 Czop za duzy

1050 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 1.0$

1051 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 2.0$

1052 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 1.0$

1053 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 2.0$

1054 Czop za maty: cze$¢ wybrakowana 1.0$

1055 Czop za maty: cze$¢ wybrakowana 2.0$

1056 Czop za duzy: dodatkowa obrdbka 1.0$

1057 Czop za duzy: dodatkowa obrobka 2.0$

1058 TCHPROBE 425: bfgd najwiekszego wymiaru

1059 TCHPROBE 425: btgd najmniejszego wymiaru

1060 TCHPROBE 426: btgd najwiekszego wymiaru

1061 TCHPROBE 426: bfgd najmniejszego wymiaru

1062 TCHPROBE 430: $rednica za duza

1063 TCHPROBE 430: $rednica za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia

1066 Q247 wprowadzi¢ nierownym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wiekszy niz 5

1068 Tabela punktéw zerowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢ nieréw-
nym 0

1070 Zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Start z dowolnego wiersza aktywny

1074 ORIENTACJA nie dozwolona

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018

193



Programowanie parametréw Q | Dodatkowe funkcje

Numer btedu Tekst

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowaé

1077 Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym
1078 Q303 w cyklu pomiarowym niezdefiniowany!
1079 Os$ narzedzia niedozwolona

1080 Obliczone wartosci btedne

1081 Punkty pomiarowe sprzeczne

1082 Bezpieczna wysokos¢ btednie wprowadzona
1083 Rodzaj wejscia w materiat sprzeczny

1084 Cykl obrébki nie dozwolony

1085 Wiersz zabezpieczony od zapisu

1086 Naddatek wiekszy niz gtebokosé

1087 Nie zdefiniowano kata wierzchotkowego
1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nierownym 0
1091 Przetgczenie Q399 niedozwolone

1092 Narzedzie nie zdefiniowane

1093 Numer narzedzia niedozwolony

1094 Nazwa narzedzia niedozwolona

1095 Opcja software nie jest aktywna

1096 Restore kinematyki nie jest mozliwe

1097 Funkcja nie jest dozwolona

1098 Wymiary pétwyrobu sg sprzeczne

1099 Pozycja pomiarowa niedozwolona

1100 Dostep do kinematyki niemozliwy

1101 Poz.pomiaru nie w zakresie prz.

1102 Komp.ustawienia wst.niemozliwa

1103 Promien narzedzia za duzy

1104 Rodzaj wciecia nie jest mozliwy

1105 Kat wciecia btednie zdefiniowany

1106 Kat rozwarcia nie jest zdefiniowany

1107 Szerokos$¢ rowka za duza

1108 Wspoditczynniki skalowania nie sg rowne
1109 Dane o narzedziach niekonsystentne
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FN 16: F-PRINT - wydawanie tekstow lub wartosci
parametrow Q sformatowanych

Podstawy

Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT mozna wydawac¢ wartosci
parametréw Q oraz teksty sformatowane, np. aby zachowac¢
protokoty pomiaru w pamieci.

Mozna wydawac te wartosci w nastepujgcy sposob:
®m zachowac¢ w pliku w sterowaniu

® wysSwietli¢ na ekranie jako okno wyskakujgce

m zachowac w pliku zewnetrznym

= wydrukowa¢ na podigczonej drukarce

Sposéb postepowania

Aby moéc wydawaé wartosci parametrow Q i teksty, nalezy:

» Utworzy¢ plik tekstowy, okreslajgcy format wyjsciowy i
zawartos¢

» Zastosowac w programie NC funkcje FN 16: F-PRINT , aby
wydacé protokot

Jesli wartosci wydawane sg w pliku, to maksymalna wielkos¢

wydawanego pliku wynosi 20 kilobajtéw.

W parametrach maszynowych fn16DefaultPath (nr 102202) oraz

fn16DefaultPathSim (nr 102203) mozna zdefiniowac¢ Sciezke
standardowg dla wydawania plikow protokotu.

Utworzenie pliku tekstowego

Aby wyda¢ sformatowany tekst lub wartosci Q-parametrow, nalezy

utworzy¢ przy pomocy edytora tekstéw sterowania plik tekstowy.
W tym pliku okreslony jest format i przewidziane do wydawania
parametry Q.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Klawisz PGM MGT nacisng¢
Nowy » Softkey NOWY PLIK nacisnaé

PLIK

» Utworzenie pliku z rozszerzeniem .A .
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Funkcje znajdujace sie do dyspozycji
Dla utworzenia plikdw tekstu prosze uzy¢ nastepujgcych funkc;ji
formatowania:

Znak Funkcja
specjalny

e “ Okresli¢ format wydawania tekstu i zmiennych w
cudzystowiu

%F Format dla parametrow Q, QL i QR:
B %: okresli¢ format
B F: Floating (liczba dziesietna), format dla Q,

QL, QR

9.3 Format dla parametrow Q, QL i QR:
® 9 miejsc wigcznie (wk. z punktem dziesietnym)
=z tego 3 miejsca po przecinku

%S Format dla zmiennych tekstowych QS

%RS Format dla zmiennych tekstowych QS
Przejmuje nastepnie tekst bez zmian, bez forma-
towania

%D lub %I Format dla liczby catkowitej

, Znak rozdzielajgcy pomiedzy formatem wydawa-
nia i parametrem

; Znak konca wiersza, zamyka wiersz
* Poczatek wiersza komentarza
Komentarze nie sg wyswietlane w protokole
\n Podziat wiersza
+ Wartos$¢ parametru Q z prawej

- Warto$¢ parametru Q z lewej

Przyktad
Zapis Znaczenie
“X1 = %+9.3F“, Q31; Format dla Q-parametrow:

= "X1 =: tekst X1 = wydawac

= %: okresli¢ format

" +: liczba z prawej

= 9.3: 9 miejsc wigcznie, z
tego 3 miejsca po przecinku

B F: Floating (liczba
dziesietna)

B, Q31: wydawac wartos¢ z
Q31

;. koniec wiersza
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Aby méc wydacé rézne informacje do pliku protokotu, znajdujg sie w
dyspozycji nastepujgce funkcje do dyspozyciji:

Stowo kodu Funkcja

CALL_PATH Wydaje nazwe sciezki programu NC,
w ktérym znajduje sie funkcja FN 16.
Przykfad: "Program pomiarowy: %S",CAL-
L_PATH;

M_CLOSE Zamyka plik, w ktorym podawane jest FN
16 . Przykiad: M_CLOSE;

M_APPEND Dotacza protokét przy ponownym wydawa-

niu do istniejgcego protokotu. Przykfad:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Dotgcza protokét przy ponownym wydawa-
niu do istniejgcego protokotu az podawana
maksymalna wielkos¢ pliku w kilobajtach
zostanie przekroczona. Przyktad: M_AP-
PEND_MAX20;

M_TRUNCATE Nadpisuje protokét przy ponownym
wydaniu. Przyktad: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
angielskim

L_GERMAN Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
niemieckim

L_CZECH Tekst tylko przy jezyku dial. czeskim
wydawac

L_FRENCH Tekst tylko dla dialogu w jezyku francuskim

L_ITALIAN Tekst tylko dla dialogu w jezyku wioskim

L_SPANISH Tekst tylko przy jezyku dial. hiszpanskim

L_PORTUGUE Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
portugalskim

L_SWEDISH Tekst wydawaé tylko dla dialogu w jezyku
szwedzkim

L_DANISH Tekst tylko przy jezyku dial. dunskim
wydawac

L_FINNISH Tekst tylko przy jezyku dial. finskim
wydawac

L DUTCH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
holenderskim

L _POLISH Tekst tylko przy jezyku dial. polskim
wydawac

L_HUNGARIA Tekst tylko w jezyku dial. wegierskim
wydawac

L_CHINESE Tekst tylko w jezyku dial. chiriskim

wydawac

L_CHINESE_TRAD

Tekst tylko w jezyku dial. chinskim (trady-
cyjnym) wydawaé
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Stowo kodu Funkcja

L_SLOVENIAN Tekst tylko w jezyku dial. stowenskim
wydawac

L_NORWEGIAN Tekst tylko w jezyku dial. norweskim
wydawac

L_ROMANIAN Tekst tylko w jezyku dial. rumunskim
wydawac

L _SLOVAK Tekst tylko w jezyku dial. stowackim
wydawac

L_TURKISH Tekst tylko w jezyku dial. tureckim
wydawac

L_WSZYSTKIE Tekst wydawac niezaleznie od jezyka dialo-
gu

GODZINA Liczba godzin z czasu rzeczywistego

MIN Liczba minut z czasu rzeczywistego

SEK Liczba sekund z czasu rzeczywistego

DZIEN Dzien z czasu rzeczywistego

MIESIAC Miesigc jako liczba z czasu rzeczywistego

STR_MONTH Miesigc jako skrét tekstowy z czasu
rzeczywistego

YEAR2 Rok podany dwumiejscowo z czasu
rzeczywistego

YEAR4 Rok podany czteromiejscowo z czasu
rzeczywistego

Przyktad

Przyktad pliku tekstu, ktory okresla format wydania:
“PROTOKOL POMIARU KOLO £ OPATKOWE-PUNKT CIEZKOSCI“;
“DATA: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;

“GODZINA: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;

“LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1%;
“X1 =%9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten™;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length™;
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FN 16 -aktywowanie wydawania w programie NC

W obrebie funkcji FN 16 okreslamy plik wyjsciowy, zawierajacy
wydawany tekst.

Sterowanie generuje plik wyjsciowy:

® na koncu programu (END PGM),

= w przypadku przerwania programu (klawisz NC-STOP)

® poleceniem M_CLOSE

Poda¢ w FN 16-funkgcji $ciezke zrodta i $ciezke pliku wyjsciowego.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

n » Klawisz Q nacisngé
o > Softkey SPECJALNA FUNKCJA nacisngc¢
T » Softkey FN16 F-DRUKUJ nacisngé
F-DRUKUJ
ot » Softkey PLIK WYBRAC nacisngé
HYBRRE > Woybra¢ zrédto, tzn. plik tekstowy, w ktérym
zdefiniowany format wyjsciowy
ENT » Potwierdzi¢ wyboér klawiszem ENT

» Wprowadzenie $ciezki wyjsciowej
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Dane s$ciezki w funkcji FN 16

Jedli jako nazwe sciezki pliku protokotu podamy tylko nazwe pliku,
to sterowanie zapisuje do pamieci plik protokotu w tym katalogu, w
ktorym znajduje sie program NC z funkcjg FN 16.

Alternatywnie do kompletnych Sciezek programowac relatywne

sciezki:

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu o jeden poziom
folderéw w dot FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT
\PROT1.TXT

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu o jeden poziom
folderow w gore i do innego foldera FN 16: F-PRINT MASKE
\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

Wskazdéwki dotyczgce obstugi i programowania:

Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie

ten sam plik, to sterowanie dotgcza w obrebie

pliku docelowego aktualne wyjscie za uprzednio
wydawanymi tresciami.

W wierszu FN 16programowac plik formatu oraz plik
protokotu z odpowiednim rozszerzeniem typu pliku.

Rozszerzenie pliku protokotu okresla format pliku
wydawania (np. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

Jesli stosujemy FN 16 , to ten plik nie moze by¢
kodowany UTF-8.

Wiele waznych i interesujgcych informaciji dla pliku
protokotu mozna uzyskaé przy pomocy funkcji FN 18,
np. numer ostatnio wykorzystywanego cyklu uktadu
impulsowego.

Dalsze informacje: "FN 18: SYS-DATUM READ —
czytanie danych systemowych", Strona 202

Podawanie zrédta lub celu z parametrami

Mozna podawac plik zrodtowy i plik wyjsciowy jako parametr Q lub
parametr QS. W tym celu definiujemy w programie NC uprzednio
zgdany parametr.

Dalsze informacje: "Przypisywanie parametréw stringu”,

Strona 232

Aby sterowanie rozpoznato, iz pracuje sie z parametrami Q, nalezy
podac je w FN 16-funkcji z nastepujgca syntaktyka:

Zapis Funkcja

I'QSs1’ Parametry QS podac z poprzedzajgcym
dwukropkiem i w apostrofie

I'QL3".txt Dla pliku docelowego w razie potrzeby podac

dodatkowo rozszerzenie

o Jesli majg by¢ wydawane dane $ciezki z parametrami
Q do pliku protokotu, to nalezy uzywac funkcji %RS.
Zapewnia sie tym samym, iz sterowanie nie interpretuje
znakow specjalnych jako znakéw formatowania.
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Przykitad
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Sterowanie generuje plik PROT1.TXT:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA L OPATKOWEGO
DATA: 2015-07-15

GODZINA: 08:56:34

LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Wydawanie meldunkéw na ekran

Mozna uzywac funkcji FN 16: F-PRINT takze, aby wydawac¢
dowolne komunikaty z programu NC w oknie wyskakujgcym na
ekran monitora sterowania. W ten sposéb mozna tak dokonywaé
wys$wietlania dtuzszych tekstow wskazéwek w dowolnym miejscu
w programie NC, iz operator musi na nie zareagowaé. Mozna
wydawac takze tre$¢ parametrow Q, jesli plik opisu protokotu
zawiera odpowiednie instrukcje.

Aby komunikat pojawit sie na ekranie sterowania, nalezy wpisac
jako sciezke wyjsciowg screen: .
Przyktad
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:
Jezeli komunikat zawiera wiecej wierszy, niz przedstawiono w

oknie wyskakujgcym, to mozna kartkowac przy pomocy klawiszy ze
strzatkg w tym oknie.

o Jesli chcemy nadpisywac poprzednie okno wyskakujgce,
to nalezy programowac funkcje M_CLOSE lub
M_TRUNCATE.

Zamkniecie okna naplywowego

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci zamkniecia okna
naptywowego:

® Klawisz CE nacisngc¢

B z wysterowaniem programowym ze Sciezkg wyjsciowg sclr:
Przyktad

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:
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Wydawanie zewnetrzne meldunkéw

Przy pomocy funkcji FN 16 mozna zachowywa¢ pliki protokotu
takze zewnetrznie.

W tym celu nalezy poda¢ petng nazwe sciezki docelowej w FN 16-
funkgiji.

Przyktad
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

o Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie ten sam
plik, to sterowanie dotgcza w obrebie pliku docelowego
aktualne wyjscie za uprzednio wydawanymi tre$ciami.

Drukowanie meldunkow

Mozna uzywaé funkcji FN 16: F-PRINT takze aby wydrukowac
dowolne meldunki na podtgczonej drukarce.

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programoéw NC

Aby meldunek zostat przestany na drukarke, nalezy jako nazwe
pliku protokotu podac¢ Printer:\ a nastepnie odpowiednig nazwe
pliku.

Sterowanie zachowuje plik na sciezce PRINTER: tak diugo, az plik
zostanie wydrukowany.

Przyktad

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/PRINTER:\DRUCK1

FN 18: SYS-DATUM READ - czytanie danych
systemowych

Przy pomocy funkcji FN 18: SYSREAD mozna czyta¢ dane
systemowe i zapamietywac je w Q-parametrach. Wybor danej
systemowej nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer danej
systemowej jak rowniez poprzez indeks.

o Odczytane wartosci funkcji FN 18: SYSREAD sterowanie
wydaje niezaleznie od jednostki programu NC zawsze
metrycznie .

Dalsze informacje: "Dane systemowe", Strona 430

Przyktad: wartos¢ aktywnego wspotczynnika wymiarowego osi
Z do Q25 przypisac

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC - przekazywanie wartosci do PLC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji FN 19: PLC mozna przekaza¢ do dwoch
wartosci liczbowych lub parametréw Q do PLC.
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FN 20: WAIT FOR: — NC i PLC synchronizowaé¢

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji FN 20: WAIT FOR mozna w trakcie przebiegu
programu przeprowadzi¢ synchronizacje pomiedzy NC i PLC. NC
zatrzymuje odpracowywanie, az warunek zostanie spetniony, ktéry
zostat zaprogramowany w FN 20: WAIT FOR-wierszu.

Funkcje SYNC mozna wykorzystywac zawsze wowczas, kiedy
zostajg odczytywane na przyktad poprzez FN 18: SYSREAD dane
systemowe, wymagajgce synchronizacji z czasem rzeczywistym.
Sterowanie zatrzymuje wowczas obliczanie wstepne i dopiero
wtedy wykonuje nastepny blok NC, kiedy program NC osiggnie
rzeczywiscie ten blok NC .

Przyklad: zatrzymanie wewnetrznego przetwarzania w przéd,
odczytanie aktualnej pozycji na osi X
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FN 29: PLC — wartosci przekaza¢ do PLC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji FN 29: PLC mozna przekazaé¢ do o$miu
wartosci liczbowych lub parametréw Q do PLC.
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FN 37: EXPORT

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC moga prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Funkcja FN 37: EXPORT jest konieczna, jesli generujemy wtasne
cykle oraz wigczamy je do sterowania.

FN 38: SEND - Informacje z programu NC wysta¢

Przy pomocy funkcji FN 38: SEND mozna z programu NC zapisa¢
teksty i wartosci parametréow Q do pliku log oraz przestaé je do
aplikacji DNC.

Dalsze informacje: "FN 16: F-PRINT - wydawanie tekstéw lub
wartosci parametrow Q sformatowanych", Strona 195

Transmisja danych nastepuje poprzez standardowg
sie¢ komputerowg TCP/IP.

@ Dalsze informacje znajdujg sie w instrukcji Remo Tools
SDK

Przyktad
Wartosci Q1 i Q23 dokumentowac¢ w pliku Log.

FN 38: SEND /"Q-Parameter Q1: %f Q23: %f" / +Q1 / +Q23
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9.9 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Wstep

o Jesli chce sie wykorzystywa¢ dostep do numerycznych
lub alfanumerycznych tresci tabeli lub manipulowaé
tabele (np. zmiana nazw kolumn lub wierszy), to nalezy
uzywac dostepnych instrukcji SQL.

Syntaktyka dostepnych w sterowaniu instrukcji SQL
jest bardzo zblizona do jezyka programowania SQL,
jednakze nie w petni z nig zgodna. Oprécz tego
sterowanie nie obstuguje catego zakresu jezykowego
SQL.

Nazwy tabel i kolumn tabel muszg rozpoczynac sie z
litery i nie mogg zawiera¢ znakdéw matematycznych,
np. + . Te znaki mogg ze wzgledu na instrukcje SQL
prowadzi¢ przy wczytywaniu lub wyczytywaniu do
problemow.

Ponizej stosowane sg m.in. nastepujgce pojecia:
® Instrukcja SQL odnosi sie do dostepnych softkeys

= |nstrukcje SQL opisujg funkcje dodatkowe,
wpisywane manualnie jako element syntaktyki

= HANDLE identyfikuje w syntaktyce okreslong
transakcje (a po niej nastepuje parametr dla
identyfikaciji)

® Result-set zawiera wynik odpytania (ponizej
oznaczany jako zestaw wynikowy)

W software NC dostepy do tablic nastepujg przez serwer SQL. Ten
serwer jest sterowany dostepnymi instrukcjami SQL. Instrukcje SQL
moga by¢ definiowane bezposrednio w programie NC.

Serwer bazuje na modelu transakcyjnym. Transakcja sktada

sie z kilku etapéw, ktére wykonywane sg razem i w ten sposob
zapewniajg uporzgdkowane i zdefiniowane edytowanie wpiséw w
tabeli.

o Dostep czytania i zapisu do pojedynczych wartosci
numerycznych tabeli mozna uzyskac réwniez przy
pomocy funkcji FN 26: TABOPEN, FN 27: TABWRITE i
FN 28: TABREAD .
Dalsze informacje: "Dowolnie definiowalne tabele",
Strona 253

Aby z dyskami twardymi HDR osigga¢ maksymalne
szybkosci w aplikacjach z tablicami i nie przecigzaé
wydajnosci obliczeniowej, HEIDENHAIN zaleca
zastosowanie funkcji SQL zamiast FN 26, FN 27 i FN
28.

o Testowanie funkcji SQL jest mozliwe tylko w trybie
Wykonanie progr.,pojedynczy blok, Wykonanie
programu, automatycz. oraz w opcji Pozycjonowanie
z recznym wprowadzeniem danych .
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Uproszczona prezentacja instrukcji SQL

Przykfad transakcji SQL.:

B Przyporzadkowanie kolumn tabeli dla dostepu czytania i zapisu
parametréw Q z SQL BIND

m  Selekcjonowanie danych z SQL EXECUTE przy pomocy instrukgiji
SELECT

®m Czytanie, zmiana lub dotgczanie danych z SQL FETCH, SQL
UPDATE i SQL INSERT

® Interakcje potwierdzi¢ lub anulowac¢ z SQL COMMIT i SQL
ROLLBACK

® Powigzania kolumn tabeli i parametréw Q aktywowac z SQL
BIND

o Prosze koniecznie zamkngé wszystkie rozpoczete
transakcje, nawet jesli wykorzystuje sie wytgcznie
dostep czytania. Tylko zamkniecie transakcji gwarantuje
przejecie zmian i uzupetnien, anulowanie blokad jak i
zwolnienie wykorzystywanych zasobow.

Przeglad funkcji

W ponizszej tabeli przedstawione sg wszystkie dostepne dla
obstugujgcego instrukcje SQL.

Przeglad softkey

Softkey Polecenie Strona
e SQL BIND tworzy potgczenie lub je 213
BIND anuluje pomiedzy kolumnami tabeli i

parametrami Q lub QS
oL SQL EXECUTE otwiera transakcje dla 214
EXECUTE wyboru kolumn tabeli i wierszy tabeli

lub umozliwia wykorzystanie dalszych
instrukcji SQL (funkcje dodatkowe)
Dalsze informacje: "Przeglad instruk-
cji", Strona 209

= SQL FETCH przekazuje wartosci do 218
FETCH powigzanych parametréw Q

L SQL ROLLBACK anuluje wszystkie 223
ROLLBRCK zmiany i zamyka transakcje

o SQL COMMIT zachowuje wszystkie 222
coMMIT zmiany i zamyka transakcje

= SQL UPDATE Rozszerza transakcje o 219
uPDATE zmiany dostepnego wiersza

o SQL INSERT generuje nowy wiersz 221
INSERT tabeli

o SQL SELECT czyta pojedynczg wartos¢ 225
SELECT z tabeli i nie otwiera przy tym transakc;ji
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Przeglad instrukcji

Ponizsze tak zwane instrukcje SQL s3g stosowane w poleceniu SQL
SQL EXECUTE .

Dalsze informacje: "SQL EXECUTE", Strona 214

Instrukcje Funkcja

SELECT Selekcjonowanie danych

CREATE Utworzenie synonimu (dtugie dane Sciezki
SYNONYM zamieni¢ krotkimi nazwami)

DROP SYNONYM Usungé¢ synonim
CREATE TABLE Utworzenie tabeli

COPY TABLE Kopiowanie tabeli

RENAME TABLE Zmiana nazwy tabeli

DROP TABLE Usuniecie tabeli

INSERT Wstawienie wiersza tabeli
UPDATE Aktualizowanie wiersza tabeli
DELETE Usuniecie wiersza tabeli

ALTER TABLE ® Z ADD wstawi¢ kolumny tabeli

= Z DROP usung¢ kolumny tabeli
RENAME COLUMN Zmiana nazwy kolumn tabeli

o Result-set opisuje zbiér wynikow pliku tabeli. Zbior
wynikéw zostaje okreslony poprzez odpytanie z SELECT.

Result-set powstaje przy wykonaniu kwerendy na
serwerze SQL i blokuje tam zasoby.

Ta kwerenda dziata jak filtr na tabele, uwidaczniajgcy
tylko czes¢ rekordéw danych. Aby umozliwi¢ zapytanie,
pliki tabeli musi w tym miejscu zosta¢ odczytany.

Dla identyfikacji Result-set czy odczytywaniu lub przy
zmianach danych oraz przy zamykaniu transakcji serwer
SQL wydaje Handle . Ten Handle pokazuje w programie
NC widoczny wynik zapytania. Warto$¢ 0 odznacza
niewtasciwy Handle, co oznacza, dla zapytania nie mégt
zostac utworzony zbior Result-set . Jesli zaden wiersz
nie spetnia podanych warunkow to zostaje utworzony
pusty Result-set pod obowigzujagcym Handle .
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Programowanie polecenia SQL

0 Ta funkcja jest aktywowana dopiero po wprowadzeniu
kodu 555343 .

Polecenia SQL programuje sie w trybie pracy Programowanie lub
Pozycjonow. z recznym wpr:

» Klawisz SPEC FCT nacisngé¢

v

Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisng¢

FUNKCJE
PROGRAMOWE

Przetgczy¢ pasek z softkey

v

v

Softkey SQL nacisng¢
Wybra¢ polecenie SQL z softkey

v

o Dostepy czytania i zapisu przy pomocy polecenh
SQL nastepujg zawsze z jednostkami metrycznymi,
niezaleznie od wybranej jednostki miary tabeli i
programu NC.

Jesli w ten sposdb np. zostanie zachowana diugo$¢

z tabeli w parametrze Q, to ta wartosc¢ jest pozniej
zawsze metryczna. Je$li ta warto$¢ wykorzystywana
jest nastepnie w programie Inch do pozycjonowania (L X
+Q1800), to wynika z tego btedna pozycja.
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Przyktad

W ponizszym przyktadzie zdefiniowany materiat obrabiany

zostaje wyczytany z tabeli (FRAES.TAB) i zachowany jako tekst w
parametrze QS. Ponizszy przyktad pokazuje mozliwe zastosowanie
i konieczne kroki programowe. Zalecane jest orientowanie sie
syntaktyka przyktaddw przy programowaniu.

o Teksty z parametréow QS mozna np. przy pomocy
funkcji FN 16 dalej wykorzystywac¢ we wtasnych plikach
protokotu.

Dalsze informacje: "Podstawy", Strona 195

Przyktad dla synonimu

Utworzy¢ synonim

Powigzaé¢ parametr QS

Szukanie zdefiniowaé

Szukanie wykonaé
Transakcje zakonczy¢
Rozwigza¢ powigzanie parametrow

Usunaé synonim

Etap Objasnienie:
1 Utworzyc¢ Do Sciezki zostaje przyporzadkowany synonim (diugie dane $ciezki zamieni¢ krotkimi
synonim nazwami)

= Sciezka TNC:\table\FRAES.TAB musi przy tym znajdowaé sie w apostrofie
®  Wybrany synonim brzmi my_table

2 Powigzaé Do kolumny tabeli zostaje przypisany parametr QS
parametr QS = QS1800 dostepna jest zawsze w programach uzytkownika
= Synonim zastepuje podawanie kompletnej Sciezki
m Zdefiniowana kolumna w tabeli brzmi WMAT
3 Szukanie Definicja szukania zawiera podanie wartosci przekazu
definiowac = Lokalny parametr QL1 (dowolnie wybieralny) stuzy identyfikacji transakcji (kilka

transakcji jednoczes$nie mozliwe)

W tym miejscu zapisywany jest QL1, z HANDLE oznaczajgcym transakcje.
Synonim okresla tabele

Zapis WMAT okresla kolumne tabeli operacji czytania

Zapisy NR i =3 okreslajg wiersz tabeli operacji czytania

Wybrana kolumna tabeli i wiersz tabeli definiujg wiersz operacji czytania
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Etap Objasnienie:
4 Szukanie Operacja czytania zostaje wykonana
wykonaé ® ZSQL FETCH kopiowane sg wartosci z Result-set do powigzanych parametréow Q lub

parametréw QS.
® 0 udana operacja czytania
® 1 nieudana operacja czytania
®  Syntaktyka HANDLE QL1 to oznaczana przez parametr QL1 transakcja
® Parametr Q1900 jest wartoscig zwrotng do kontroli, czy dane zostaty odczytane.

5 Transakcje Transakcja zostaje zakohczona i wykorzystywane zasoby zwolnione
zakonczy¢

6 Anulowac Powigzanie pomiedzy kolumna tabeli i parametrem QS zostaje anulowane (konieczne
powigzanie zwolnienie zasobow)

7 Usungc Synonim zostaje usuniety (konieczne zwolnienie zasobdéw)
synonim

0 Wykorzystywanie synoniméw nie jest koniecznie
wymagane. Alternatywnie do synonimu moze byé
podana takze petna Sciezka w instrukcjach SQL. Zapis
wzglednych danych Sciezki nie jest mozliwe. Zalecane
jest orientowanie sie syntaktykag przyktadéw przy
programowaniu.

W ponizszym programie NC objasniane jest wykorzystywanie
absolutnych danych $ciezki na podstawie tego samego przykfadu.

Przykiad absolutnych danych sciezki

Powigzaé¢ parametr QS

Szukanie zdefiniowaé

Szukanie wykonaé
Transakcje zakonczy¢

Rozwigza¢ powigzanie parametrow

N
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SQL BIND

Przyktad: powigzanie parametru Q z kolumna tabeli

(115QLBIND Q881 "Tab_Example.Mess N e
Interpreter

1250LBIND Q882 'Tab_ExampleMess X" ve. | s &

135QLBIND Q883 'Tab_ExampleMessY' | Progam Parameter

Przyklad: anulowanie powigzania

SQL BIND przywigzuje Q-parametr do kolumny tabeli. Instrukcje
SQL FETCH, UPDATE i INSERT wykorzystujg to powigzanie
(przyporzgdkowanie) przy transferze danych miedzy Result-set
(zbior wynikoéw) i programem NC.

SQL BIND bez nazwy tabeli i kolumny anuluje przyporzadkowanie.
Przyporzadkowanie dobiega konca najp6zniej z koncem programu
NC lub podprogramu.

Wskazdéwki dotyczgce programowania:

m Operator moze programowac¢ dowolnie duzo
powigzan. W operacjach czytania i zapisu
uwzgledniane sg wytgcznie kolumny, ktdre zostaty
podane za pomocg SELECT-polecenia. Jesli w
poleceniu SELECT zostang podane kolumny bez
powigzania, to sterowanie przerywa operacje
czytania lub zapisu komunikatem o btedach.

= SQL BIND... musi by¢ programowane przed
poleceniami FETCH, UPDATE i INSERT .

ool » Nr parametru dla wyniku: zdefiniowac
SIND parametry Q dla powigzania z kolumng tabeli
» Baza danych: nazwa kolumny: zdefiniowa¢
nazwe tabeli i kolumne tabeli (przy pomocy .
rozdzieli¢)

® Nazwa tabeli: synonim lub nazwa Sciezki z
nazwa pliku tabeli

= Nazwa kolumny: wyswietlona nazwa w
edytorze tabeli
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE jest wykorzystywane w potgczeniu z réznymi
instrukcjami SQL.

Dalsze informacje: "Przeglad instrukcji", Strona 209

SQL EXECUTE z instrukcje SQL SELECT

Serwer SQL zachowuje dane wierszami w Result-set (zbior
wynikow). Wiersze zostajg numerowane poczgwszy od 0 w
rosngcej kolejnosci. Ten numer wiersza ( INDEX) jest stosowany w
poleceniach SQL FETCH i UPDATE .

SQL EXECUTE w potaczeniu z instrukcjg SQL SELECT selekcjonuje
wartosci tabeli i transferuje je do Result-set. W przeciwienstwie do
polecenia SQL SQL SELECT kombinacja z SQL EXECUTE i instrukgiji
SELECT moze jednoczesnie wybrac kilka kolumn i wiersza a takze
otwiera przy tym zawsze transakcje.

W funkcji SQL ... "SELECT...WHERE..." podajemy kryteria
szukania. Tym samym mozna ograniczy¢ liczbe transferowanych
wierszy. Jesli nie uzywamy tej opcji, to zostajg wczytane wszystkie
wiersze tabeli.

W funkcji SQL ... "SELECT...ORDER BY..." podajemy kryterium
sortowania. Podawane dane skfadajg sie z oznaczenia kolumny

i stowa kluczowego (ASC) dla rosngcego lub (DESC) malejgcego
sortowania. Jesli nie uzywa sie tej opcji, to wiersze zostajg
odktadane do pamieci w przypadkowej kolejnosci.

Przy pomocy funkcji SQL ... "SELECT...FOR UPDATE" blokuje sie
wyselekcjonowane wiersze dla innych aplikacji. Inne aplikacje
mogaq te wiersze w dalszym ciggu czytac¢, jednakze nie mogg ich
zmieniac. Jesli dokonuje sie zmian we wpisach w tabeli, to nalezy
konieczne uzywac tej opcji.

Pusty Result-set: jesli brak wierszy, odpowiadajacych kryterium
selekgiji, to serwer SQL podaje zwrotnie obowigzujgcy HANDLE ale
nie oddaje zwrotnie wpiséw w tabeli.

Przykilad: selekcjonowanie wierszy tabeli

Przyktad: selekcja wiersza tabeli za pomocg funkcji WHERE

Przyklad: selekcja wierszy tabeli za pomocga funkcji WHERE i
parametru Q

2
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Przyklad: nazwa tabeli definiowana za pomoca nazwy Sciezki i
pliku

o » Numer parametru dla wyniku

EXECUTE

® Warto$¢ zwrotna stuzy jako cecha
identyfikacji transakcji, o ile zostata taka
otwarta

B Warto$¢ zwrotna stuzy do kontroli, czy
operacja czytania byta udana

W podanym parametrze zostaje zachowany
HANDLE , pod ktérym nastepnie dane mogg by¢
odczytywane. HANDLE obowigzuje tak dtugo,
az transakcja zostanie potwierdzona lub dla
wszystkich wierszy zbioru Result-set zostanie
zresetowany.

® 0 nieudana operacja czytania
® nieréwny 0 wartos¢ zwrotna HANDLE

> Baza danych: instrukcja SQL: programowanie
instrukcji SQL

® SELECT z przewidziang lub przewidzianymi do
transferu kolumnami tabeli (kilka kolumn za
pomocg , rozdzieli¢)

B FROM z synonimem lub $ciezka tabeli
(Sciezka w apostrofie)

B WHERE (opcjonalnie) z nazwg kolumny,
warunkiem i wartoscig porownawczg
(parametr Q po : w apostrofie)

= ORDER BY (opcjonalnie) z nazwg kolumny
i rodzajem sortowania (ASC dla rosngcego,
DESC dla malejacego sortowania)

E FOR UPDATE (opcjonalnie) aby zablokowaé
innym procesom dostep zapisu do
wyselekcjonowanych wierszy

Warunki podawania WHERE

Warunek Programowanie
réwny ===

nierowny 1= <>

mniejszy <

mniejszy lub réwny <=

wiekszy >

wiekszy lub réwny >=

puste IS NULL

nie pusty IS NOT NULL

HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018

215




Programowanie parametréw Q | Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Warunek Programowanie

taczenie kilku warunkoéw:
Logiczne | AND
Logiczne LUB OR

Przyklady syntaktyki:

Ponizsze przykfady sa tu przedstawione w przypadkowej
kolejnosci. Wiersze NC ograniczajg sie wytacznie do mozliwosci
polecenia SQL SQL EXECUTE.

Utworzy¢ synonim

Usunaé synonim
Utworzy¢ tabele z kolumnami NR i WMAT

Kopiowanie tabeli
Zmiana nazwy tabeli

Usuniecie tabeli

Wstawienie wiersza tabeli

Usuniecie wiersza tabeli
Wstawienie kolumny tabeli
Usunigcie kolumny tabeli

Zmiana nazwy kolumny tabeli

o
N
<
<3
)
o

Utworzenie synonimu

Utworzenie tabeli

0 Synonim moze by¢ utworzony takze dla tabeli, ktéra nie
zostata jeszcze wygenerowana.

Przykfad dla instrukcji SQL EXECUTE:

N
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MC- Interpreter
N HANDLE SaL-Server
MNC-Program EXECUTE -—
| | o-Parameter Result-set
MC-Syntax
BIND. EXECUTE X=1.03
N QBB1 = X ¥ =4.44
Qsg2=Y
EXECUTE
Tab_Example.tab
(Table)
NR| X ¥:
0 | 103 | 4.44
1 0.99 | 5.07

Szare strzalki i przynalezna syntaktyka nie nalezg bezposrednio do instrukcji SQL EXECUTE
Czarne strzalki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne operacje SQL EXECUTE
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SQL FETCH

Przyklad: numer wiersza przekaza¢ do parametru Q

Przyklad: numer wiersza programowany bezposrednio

SQL FETCH czyta wiersz z Result-set (zbiér wynikéw). Wartosci
pojedynczych komérek sg odktadane w powigzanych parametrach
Q. Transakcja jest definiowana przez podawany HANDLE , wiersz
przez INDEX.

SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, ktére podano w
instrukcji SELECT(SQL-polecenie SQL EXECUTE).

o > Nr parametru dla wyniku (wartosci zwrotne dla
| reron kontroli):

= 0 udana operacja czytania
® 1 nieudana operacja czytania

> Baza danych: ID dostepu do SQL: parametr Q, z
HANDLE definiowac (dla identyfikacji transakciji)

> Baza danych: indeks do wyniku SQL: numer
wiersza w obrebie Result-set

= Numer wiersza programowac bezposrednio
B Programowac parametr Q, zawierajgcy indeks
B bez podania zostaje odczytany wiersz (n=0)

0 Opcjonalne elementy syntaktyki IGNORE UNBOUND i
UNDEFINE MISSING sg przewidziane dla producenta
obrabiarek.

Przyktad dla instrukcji SQL FETCH:

FETCH
MNC- »

Frogram

Szare strzafki i przynalezna syntaktyka nie nalezg bezposrednio do
instrukcji SQL FETCH

Czarne strzafki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne operacje
SQL FETCH

218 HEIDENHAIN | TNC 128 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe | 10/2018



Programowanie parametréw Q | Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

SQL UPDATE

Przyklad: numer wiersza przekaza¢ do parametru Q

Przyklad: numer wiersza programowany bezposrednio

SQL UPDATE zmienia wiersz w Result-set (zbiér wynikéw). Nowe
wartosci pojedynczych komérek sg kopiowane do powigzanych
parametréw Q. Transakcja jest definiowana przez podawany
HANDLE , wiersz przez INDEX. Istniejgcy wiersz w Result-set
zostaje kompletnie nadpisany.

SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, ktére podano w
instrukcji SELECT(SQL-polecenie SQL EXECUTE).

- > Nr parametru dla wyniku (wartosci zwrotne dla
UPDATE kontroli):

B 0 udana zmiana
= 1 btedne wykonanie zmiany

» Baza danych: ID dostepu do SQL: parametr Q, z
HANDLE definiowa¢ (dla identyfikacji transakciji)

> Baza danych: indeks do wyniku SQL: numer
wiersza w obrebie Result-set

= Numer wiersza programowac bezposrednio
B Programowac parametr Q, zawierajgcy indeks
B bez podania zostaje zapetniony wiersz (n=0)

o Sterowanie sprawdza przy zapisie w tablicy
dtugosc¢ parametréw stringu. W przypadku wpiséw,
przekraczajgcych dlugos¢ opisywanych kolumn
wydawany jest uprzednio komunikat o btedach.
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Przyktad dla instrukcji SQL UPDATE:

NE- HANBLE! | 5o -server
—

Interpreter
I Q-
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Szare strzalki i przynalezna syntaktyka nie nalezg bezposrednio do
instrukcji SQL UPDATE

Czarne strzalki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne operacje
SQL UPDATE
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SQL INSERT

Przyklad: numer wiersza przekaza¢ do parametru Q

SQL INSERT tworzy nowy wiersz w Result-set (zbiér wynikéw).
Wartosci pojedynczych komoérek sg kopiowane do powigzanych
parametréw Q. Transakcja jest definiowana przez podawany
HANDLE .

SQL INSERT uwzglednia wszystkie kolumny, ktére podano w
instrukcji SELECT (SQL-polecenie SQL EXECUTE). Kolumny tabeli
sg zapetniane bez odpowiedniej instrukcji SELECT(nie zawarte w
wyniku odpytania) wartosciami domysinymi.

o » Nr parametru dla wyniku (wartosci zwrotne dla
| InseRT kontroli):

® 0 udana transakcja
® 1 nieudana transakcja

» Baza danych: ID dostepu do SQL: parametr Q, z
HANDLE definiowa¢ (dla identyfikacji transakcji)

Przyktad dla instrukcji SQL INSERT:

hte’:p"‘;'etﬁ HANBLE' | 50 -server
—>
NC- P & Result-Set
Pragram | INSERT arametar INSERT
—> ai=1 Nr=1

Szare strzatki i przynalezna syntaktyka nie nalezg bezposrednio do
instrukcji SQL INSERT

Czarne strzatki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne operacje
SQL INSERT

6 Sterowanie sprawdza przy zapisie w tablicy
diugosc¢ parametréw stringu. W przypadku wpiséw,
przekraczajgcych diugosé opisywanych kolumn
wydawany jest uprzednio komunikat o btedach.
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SQL COMMIT transferuje jednoczesnie wszystkie zmienione
oraz dotgczone wiersze z powrotem do tabeli. Transakcja
jest definiowana przez podawany HANDLE . Nastawiona z
SELECT...FOR UPDATE blokada zostaje przy tym anulowana.

Nadany w instrukcji SQL SELECTHANDLE (operacja) traci swojg
waznosé.

Nr parametru dla wyniku (wartosci zwrotne dla
kontroli):

® 0 udana transakcja
® 1 nieudana transakcja

> Baza danych: ID dostepu do SQL: parametr Q, z
HANDLE definiowac (dla identyfikacji transakcji)

Przykfad dla instrukcji SQL COMMIT:

HANBIE | soL-serve
NC- »
NC- Interpreter RES::“'
Program COMMIT COMMIT
—
COMMIT
¥
Table

Szare strzatki i przynalezna syntaktyka nie nalezg bezposrednio do
instrukcji SQL COMMIT

Czarne strzafki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne operacje
SQL COMMIT
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SQL ROLLBACK anuluje wszystkie zmiany i uzupetnienia transakcji.
Transakcja jest definiowana przez podawany HANDLE .

Funkcja polecenia SQL SQL ROLLBACK jest zalezna od INDEX:

= Bez INDEX:

m  Wszystkie zmiany i uzupetnienia transakcji zostajg
odrzucone

® Nastawiona z SELECT...FOR UPDATE blokada zostaje przy
tym anulowana.

B Transakcja zostaje zakonczona (HANDLE handle traci swojg
waznosc)

= Z INDEX:

= Wytgcznie indeksowany wiersz pozostaje zachowany w
Result-set (wszystkie inne wiersz sg usuwane)

= Ewentualne zmiany i uzupetnienia w nie podanych wierszach
zostajg odrzucone

® Wyznaczona z SELECT...FOR UPDATE blokada pozostaje
zachowana dla indeksowanego wiersza (dla wszystkich
innych wierszy zostaje ona skasowana)

B Podany (indeksowany) wiersz staje sie nowym wierszem 0 w
Result-set

® Transakcja nie zostaje zamknieta (HANDLE zachowuje swojg
waznosc)

® Pozniejsze zakonczenie transakcji przy pomocy SQL
ROLLBACK lub SQL COMMIT konieczne
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oy > Nr parametru dla wyniku (wartosci zwrotne dla

kontroli):
® 0 udana transakcja
® 1 nieudana transakcja

» Baza danych: ID dostepu do SQL: parametr Q, z

HANDLE definiowac (dla identyfikacji transakciji)

» Baza danych: indeks do wyniku SQL: wiersz,

pozostajgcy w Result-set
® Numer wiersza programowac bezposrednio
= Programowac parametr Q, zawierajgcy indeks

Przykfad dla instrukcji SQL ROLLBACK:

NC-
Program

WANBLE| |saL-server

—
MC- Result
Interpreter Sss
ROLLBACK ROLLBACHK Set
— —

Szare strzafki i przynalezna syntaktyka nie nalezg bezposrednio do
instrukcji SQL ROLLBACK
Czarne strzafki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne operacje

SQL ROLLBACK
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SQL SELECT

SQL SELECT czyta pojedynczg wartos¢ z tabeli i zachowuje wynik w
zdefiniowanym parametrze Q.

o Kilka wartosci lub kilka kolumn selekcjonuje sie przy
pomocy instrukcji SQL SQL EXECUTE i instrukcji SELECT.
Dalsze informacje: "SQL EXECUTE", Strona 214

W przypadku SQL SELECT brak transakgji jak i brak powigzania
miedzy kolumna tabeli i parametrem Q. Ewentualnie istniejgce
powigzania do podanych kolumn nie sg uwzgledniane, odczytana
wartosc¢ jest kopiowana wytgcznie do podanych dla wyniku
parametrach.

Przyktad: wartos¢ odczyta¢ i zachowac

0 » Nr parametru dla wyniku: parametr Q dla
sELECT zachowania warto$ci

> Baza danych: SQL-tekst polecenia:
programowanie instrukcji SQL
® SELECT z kolumng tabeli przewidzianej do
transferu wartosci
® FROM z synonimem lub $ciezkg tabeli
(Sciezka w apostrofie)
= WHERE z nazwg kolumny, warunkiem i

wartoscig porownawczg (parametr Q po : w
apostrofie)

Wynik nastepujgcego programu NC jest identyczny do uprzednio
pokazanego przyktadu.
Dalsze informacje: "Przyktad", Strona 211

Przyktad

Wartos¢ odczytaé i zachowaé
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Przykfad dla instrukcji SQL SELECT:

NC-
SELECT SELECT
—— | _Interpreter ——» |S0L-Server
Qs-
NC- Parameter
Program Qs51800=
St 37-2
[ Y
SELECT
Table

Czarne strzafki i przynalezna syntaktyka pokazujg wewnetrzne procesy SQL
SELECT
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9.10 Zapisac bezposrednio formute

Wprowadzenie wzoru

Mozna wprowadzaé matematyczne wzory, ktére zawierajg kilka
operacji obliczeniowych bezposrednio do programu NC .

n » Wybra¢ funkcje Q-parametrow

» Softkey FORMULA nacisngc¢
» Q, QL lub QR wybra¢

FORMULR

Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys na kilku paskach:

Softkey Funkcja tacza

Dodawanie
np.Q10=Q1 +Q5

Odejmowanie
np.Q25=Q7-Q108

Mnozenie
np.Q12=5*Q5

Dzielenie
np.Q25=Q1/Q2

Otworzy¢ nawias

np.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Zamkna¢ nawias

np.Q12=Q1*(Q2 +Q3)

Wartos¢ podniesé do kwadratu (angl. square)
np. Q15 =SQ5

Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
np. Q22 = SQRT 25

sa

SORT

Sinus kata
n p. Q44 = SIN 45

Cosinus kata
n p. Q45 = COS 45

cos

Tangens kata
n p. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

funkcja odwrotna do sinus; kat okresla stosunek
przeciwlegtej/przeciwprostokatne

np. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

funkcja odwrotna do cosinus; okres$lenie kata ze
stosunku przyprostokatna/przeciwprostokgtna
np. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACOS
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Funkcja tacza

Arcus-Tangens

funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przeciwlegta/przyprostokatna

np. Q12 = ATAN Q50

Podnoszenie wartosci do potegi
np.Q15=3"3

PI

Konstanta PI (3,14159)
np. Q15 =PI

LN

Logarithmus Naturalis (LN) liczby utworzy¢
liczba bazowa 2,7183
np. Q15 = LN Q11

LOG

Utworzy¢ logarytm liczby, liczba bazowa 10
np. Q33 =LOG Q22

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegi n
np.Q1=EXP Q12

NEG

Negowanie wartosci (mnozenie przez -1)
np. Q2 = NEG Q1

Odcinanie wartosci po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

ABS

Tworzenie wartosci absolutnej liczby
np. Q4 = ABS Q22

FRRAC

Odcinanie wartosci do przecinka
Frakcjonowanie
np. Q5 = FRAC Q23

SEN

Sprawdzanie znaku liczby

np. Q12 = SGN Q50

Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =0, to Q50 =0
Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =1, to Q50 > 0
Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =-1,to Q50 < 0

Obliczy¢ wartosé modulo (reszta z dzielenia)
np. Q12 =400 % 360 Wynik: Q12 =40

Funkcja INT nie zaokragla, a tylko obcina miejsca po
przecinku.

Dalsze informacje: "Przyktad: zaokrgglanie wartosci”,
Strona
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Zasady obliczania

Dla programowania wzoréw matematycznych obowigzujg
nastepujgce zasady:

Obliczanie punkt przed kreska
Przyktad

1 Etap obliczenia5*3 =15
2 Etap obliczenia2 * 10 =20
3 Etap obliczenia 15 +20 = 35

lub
Przyktad

1 Etap obliczenia 10 podnies¢ do kwadratu = 100
2 Etap obliczenia 3 podnies¢ do potegi 3 = 27
3 Etap obliczenia 100 — 27 =73

Prawo rozdzielnosci

Zasada rozdzielnosci w obliczeniach w nawiasach
a*(b+c)=a*b+a*c
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Przyktad zapisu

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisaé:

n » Woybra¢ zapis formuty: klawisz Q oraz softkey
FORMULA nacisngé¢
FORMULR
@ » Klawisz Q na zewnetrznej alfaklawiaturze
nacisngc¢

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

» 25 (numer parametru) zapisac i klawisz
ENT nacisngé¢

Pasek softkey dalej przetgczac i wybrac softkey
funkcje arcus tangens

v

ATAN

Pasek softkey dalej przetgczac i wybrac softkey
nawias otworzy¢

B

12 (numer parametru) podac

H =
v

» Softkey dzielenie nacisngé

n » 13 (numer parametru) podac

» Softkey zamkng¢ nawias nacisngc¢ i zakonczy¢
zapis formuty

~

END
o

Przyktad
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9.11 Parametry stringu

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = ftancuch znakéw) poprzez QS-
parametry moze by¢ wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakéw. Takie tancuchy znakéw mozna na przykiad
wydawac uzywajgc funkcji FN 16:F-PRINT , dla utworzenia
zmiennych protokotow.

Parametrowi tekstu mozna przyporzgdkowac tancuch znakéw
(litery, cyfry, znaki szczegolne, znaki sterowania i spacje) o tgcznej
dtugosci do 255 znakow. Przyporzadkowane lub wczytane wartosci
mozna w dalszym ciggu przetwarzac i sprawdza¢ uzywajgc ponizej
opisanych funkgciji. Jak i w przypadku programowania parametrow Q
do dyspozycji znajduje sie tgcznie 2000 parametréw QS.

Dalsze informacje: "Zasady i przeglad funkgji", Strona 176

W funkcjach parametrow Q FORMULA STRINGU i FORMULA
zawarte sg rozne funkcje dla przetwarzania parametréw stringu.

Softkey Funkcje FORMULA STRINGU Strona

Przyporzadkowanie parametrow tekstu 232

STRING

Wyczytanie parametrow maszynowych 240

CFGREAD

Tworzenie tancucha parametréw stringu 232

Przeksztatcanie wartosci numerycznej 233
na parametr stringu

TOCHAR

Kopiowanie podstringu z parametru 234
tancucha znakow

SUBSTR

Czytanie danych systemowych 235
Softkey Funkcje stringu w funkcji Formuta Strona
Przeksztatcenie parametru stringu na 236

TONUMB

wartos¢ numeryczng

Sprawdzenie parametru stringu 237

INSTR

Okreslenie dtugosci parametra stringu 238

STRLEN

Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci 239

STRCOMP

o Jesli uzywamy funkcji FORMULA STRINGU , to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
string. Jesli uzywamy funkcji FORMULA , to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
warto$¢ numeryczna.
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Przypisywanie parametrow stringu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, muszg one zostac
przyporzadkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE

STRING.
» Klawisz SPEC FCT nacisngé¢
eee » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisng¢
P TRINE » Softkey STRING FUNKCJE nacisng¢
S » Softkey DECLARE STRING nacisng¢
Przyktad

37 DECLARE STRING QS10 = "detal”

Powigzanie parametréw stringu

Przy pomocy operatora powigzania (parametr stringu | | parametr
stringu) mozna potaczy¢ ze sobg kilka parametrow stringu.

» Klawisz SPEC FCT nacisngé¢
e » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢
T » Softkey STRING FUNKCJE nacisng¢
A » Softkey FORMULA STRINGU nacisng¢
FoRmiA » Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérymi

sterowanie ma zapisa¢ do pamieci potgczony w
taricuch string, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zachowany jest pierwszy podstring, klawiszem
ENT potwierdzié¢

> Sterowanie ukazuje symbol powigzania | | .
» Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT .

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zapisany jest drugi substring, klawiszem ENT
potwierdzi¢:

» Potwierdzi¢ operacje, az zostang wybrane
wszystkie przewidziane dla powigzania
substringi, klawiszem END zakorczy¢

ENT

Przyktad: QS10 ma zawierac caty tekst z QS12, QS13 i QS14
37QS10= QS12 || QS13 || QS14

Tres¢ parametrow:

QS12: detal

QS13: status:

QS14: przedmiot wybrakowany
QS10: status detalu: wybrakowany
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Przeksztatcanie wartosci numerycznej na parametr
stringu
Przy pomocy funkcji TOCHAR sterowanie przeksztatca wartos¢

numeryczng na parametr stringu. W ten sposéb mozna powigzaé
wartosci liczbowe ze zmiennymi stringu.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FUNKEIE » Otworzy¢ menu funkcji
PROGRAMOWE
STRING » Softkey Funkcje stringu nacisng¢
FUNKCJE
sTRING » Softkey FORMULA STRINGU nacisnaé
FORMULA
» Woybrac¢ funkcje dla przeksztatcenia warto$ci
roenae numerycznej na parametr stringu

> Zapisac¢ liczbe lub wymagany parametr Q,
ktéry ma by¢ przeksztatcony przez sterowanie,
klawiszem ENT potwierdzié

» Jesli to wymagane zapisac liczb miejsc po
przecinku, ktére sterowanie ma przeksztatcic,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyklad: parametr Q50 przeksztalci¢ na parametr stringu
QS11, uzy¢ 3 miejsc dziesietnych
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Kopiowanie podstringu z parametru stringu

Przy pomocy funkcji SUBSTR mozna skopiowac z parametru stringu
pewny definiowalny obszar.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
T » Otworzy¢ menu funkgciji
T » Softkey Funkcje stringu nacisng¢
ST » Softkey FORMULA STRINGU nacisng¢
FORMIES » Zapisa¢ numer parametru, pod ktérym

sterowanie ma zapisa¢ do pamigci kopiowany
tancuch znakow, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Wybdr funkcji dla wycinania podstringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, z ktérego
chcemy wykopiowac podstring, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego chcemy
kopiowac substring, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisac liczbe znakow, ktére chcemy kopiowac,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamknaé wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

SUBSTR

o Pierwszy znak tafcucha wewnetrznie rozpoczyna sie z
0. miejsca.

Przyklad: z parametru fancucha znakéw QS10 zostaje czytany
od trzeciego miejsca (BEG2) podstring o dlugosci czterech
znakéw (LEN4)

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Odczytywanie danych systemowych

Przy pomocy funkcji SYSSTR mozna czyta¢ dane systemowe i
zapamietywac je w parametrach stringu. Wybor danej systemowej

nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr) i numer.
Zapis IDX oraz DAT nie jest konieczny.

Nazwa grupy, ID-nr Numer

Informacja programowa, 10010 1

Znaczenie

Sciezka aktualnego programu gtéwnego lub programu
palet

2 Sciezka wy$wietlanego w odczycie blokéw programu
NC

3 Sciezka wybranego z CYCL DEF 12 PGM CALL cyklu
10 Sciezka wybranego z SEL PGMprogramu NC

Dane kanatu, 10025 1 Nazwa kanatu

Programowane w wywotaniu 1 Nazwa narzedzia

narzedzia warto$ci, 10060

Aktualny czas systemowy, 1-16 ® 1:DD.MM.YYYY hh:mm:ss

10321

= 2i16: DD.MM.YYYY hh:mm
5 3: DD.MM.YY hh:mm

5 4: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
= 5i6: RRRR-MM-DD hh:mm
5 7: RR-MM-DD hh:mm

= 8i9: DD.MM.RRRR

= 10: DD.MM.YY

® 11: RRRR-MM-DD

= 12: RR-MM-DD

® 13i14: hh:mm:ss

5 15: hh:mm

Dane sondy pomiarowej, 10350 50

Typ trzpienia aktywnego uktadu pomiarowego TS

70 Typ trzpienia aktywnego uktadu pomiarowego TT
73 Nazwa klucza aktywnego uktadu pomiarowego TT z
MP activeTT
2 Sciezka aktualnie wybranej tabeli palet
Wersja software NC, 10630 10 Oznaczenie wersji software NC

Dane narzedzia, 10950

Nazwa narzedzia

Zapis DOC narzedzia

Kinematyka suportu narzedziowego
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Przeksztatcenie parametru stringu na wartos¢
numeryczng
Funkcja TONUMB przeksztatca parametr stringu na wartos¢

numeryczng. Przeksztatcana warto$¢ powinna sktadac sie tylko z
wartosci liczbowych.

o Przeksztatcany parametr QS moze zawiera¢ tylko jedng
wartosc liczbowg, inaczej sterowanie wydaje komunikat
o btedach.

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréow

» Softkey FORMULA nacisng¢

» Zapisa¢ numery parametru, pod ktérym
sterowanie ma zapisa¢ do pamieci warto$¢
numeryczna, klawiszem ENT potwierdzi¢

E > Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULA

» Wybra¢ funkcje dla przeksztatcenia parametru
stringu na wartos¢ numeryczng

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry sterowanie
ma przeksztatci¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

TONUMB

Przyklad: przeksztalcenie parametru QS11 na parametr
numeryczny Q82
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Sprawdzenie parametru stringu

Przy pomocy funkcji INSTR mozna sprawdzié, czy lub gdzie
okreslony parametr tancucha znakéw zawarty jest w innym
parametrze tancucha znakow.

FORMULR

(<]

INSTR

» Wybra¢ funkcje Q-parametrow

» Softkey FORMULA nacisngc¢

» Zapisa¢ numer parametru Q dla wyniku i
klawiszem ENT potwierdzic¢

> Sterowanie zachowuje w parametrze to miejsce,
od ktérego rozpoczyna sie szukany tekst

» Przetgczy¢ pasek z softkey

» Wybrac funkcje dla sprawdzania parametru
stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, pod ktérym
zapisany jest szukany tekst, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry sterowanie
ma przeszukaé, klawiszem ENT potwierdzié¢

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego sterowanie
ma szukaé podstringu, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zamknaé wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Pierwszy znak tancucha wewnetrznie rozpoczyna sie z
0. miejsca.

Jesli sterowanie nie znajdzie szukanego substringu,

to zachowuje catg dtugos¢ przeszukiwanego stringu
(zliczanie rozpoczyna sie z 1) w parametrach wyniku.
Jesli szukany substring wystepuje kilkakrotnie, to
sterowanie podaje pierwszg pozycje, na ktérej znajduje
sie substring.

Przyklad: przeszuka¢ QS10 na zapisany w parametrze QS13
tekst. Rozpocza¢ szukanie od trzeciego miejsca

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Okreslenie diugosci parametru stringu

Funkcja STRLEN podaje dtugos¢ tekstu, ktéry zapisany jest w
wybieralnym parametrze stringu.

n » Wybra¢ funkcje parametréw Q

» Softkey FORMULA nacisng¢

» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym
sterowanie ma zapisac¢ do pamigci potgczony w
tancuch string, klawiszem ENT potwierdzi¢

{ 4 > Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULA

» Wybra¢ funkcje dla okreslenia dtugosci tekstu
sprawdzania parametru stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktérego dtugosc
sterowanie ma okresli¢, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

' STRLEN

Przyktad: okreslenie diugosci QS15

o Jesli wybrany parametr stringu nie jest zdefiniowany, to
sterowanie podaje wynik -1.
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