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Elementy obstugi TNC

Elementy obstugi TNC

Elementy obstugi na ekranie

Klawisz Funkcja
Q Wybér podziatu ekranu

Wybra¢ ekran pomiedzy trybem
pracy maszyny i programowania

Softkeys: wybrac¢ funkcje na
ekranie

]
[ ]

@ @ @ Softkey-paski przetgczy¢

Tryby pracy maszyny

Klawisz Funkcja

Tryb manualny

elektroniczne kétko reczne

Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

Przebieg programu pojedynczymi
wierszami

Przebieg programu sekwencjg
wierszy

Y e = e B

Tryby pracy programowania

Klawisz Funkcja
Programowanie
Test programu

Zarzadzanie programami/plikami,
funkcje TNC

Klawisz Funkcja
Wybor programow/plikow i
usuwanie, zewnetrzne przesytanie
danych
PGM Definiowanie wywotania programu,

A

- wybor tabeli punktéw zerowych i

tabeli punktéw

Wyboér funkcji MOD

Wyswietli¢ teksty pomocnicze
przy NC-komunikatach o btedach,
wywotanie TNCguide

HELP

Wyswietlanie wszystkich
aktualnych komunikatéw o btedach

— Wyswietlanie kalkulatora

Klawisze nawigacyjne

Klawisz Funkcja
' Przesuniecie jasnego tta

Bezposredni wybor wierszy, cykli i
funkcji parametréw

Potencjometr dla posuwu
i predkosci obrotowej wrzeciona

Posuw Predkos$¢ obrotowa
wrzeciona

0 0
© iOim wi%hwso
(I sx

0 [} Q
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Cykle, podprogramy oraz
powtorzenia czesci programu

Klawisz Funkcja
Definiowanie cykli sondy
pomiarowej

Definiowanie i wywotywanie cykli

8 e Wprowadzanie i wywotywanie
podprogramow i czesci programu

Funkcje specjalne

Klawisz Funkcja

Wyswietlenie funkcji specjalnych

Wybra¢ nastepny konik w
formularzu

Pole dialogu lub pole przetgczenia
do przodu/do tytu

sTop Wprowadzenie rozkazu Zapis osi wspotrzednych oraz cyfr,
zatrzymania do danego programu edycja
D dziach Klawisz Funkcja
ane o narzedziac
¢ Wybér osi wspétrzednych i zapis
Klawisz Funkcja XK doprogramu
To0L Definiowanie danych narzedzia w Cyfry
programie n Ce n
To0L Wywotanie danych narzedzia - Punkt dziesietny/odwrécenie
- . znaku liczby
@ Zapis wspotrzednych

Programowanie ruchu ksztatltowego

Klawisz Funkcja
aren Dosunigcie narzedzia do konturu/
odsunigcie
» Programowanie dowolnego
konturu FK
L e Prosta

Srodek okregu/biegun dla
wspotrzednych biegunowych

o
(9]
+

Tor kotowy wokét Srodka okregu

N

R p Tor kotowy z promieniem

o p Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym

et g RND g Fazka/zaokraglanie narozy
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biegunowych/
wartosci inkrementalne

Programowanie parametrow Q /
status parametréw Q

Pozycja rzeczywista, przejecie
wartosci z kalkulatora

| & &

Pominiecie pytania trybu
dialogowego i skasowanie stéw

0z
20

Zakonczenie wprowadzania
danych i kontynuowanie dialogu

m
z
5

END Zamkniecie wiersza, zakohczenie
wprowadzenia

CE Zresetowanie zapisu lub usuwanie
komunikatu o btedach TNC

DEL Przerwanie trybu dialogowego,
usuwanie czesci programu



Elementy obstugi TNC

4 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014






Podstawy
O niniejszej instrukcji

O niniejszej instrukcji

Ponizej znajduje sie lista uzywanych w tej instrukcji symboli
wskazdéwek

Ten symbol wskazuje, iz w przypadku opisanej
funkcji nalezy uwzgledniaé szczegolne wskazéwki.

Ten symbol wskazuje, iz przy uzywaniu opisanej
funkcji moze powstac jedno lub kilka nastepujgcych
zagrozen:

®m Niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu
Niebezpieczenstwo dla mocowadta
Niebezpieczenstwo dla narzedzia
Niebezpieczehstwo dla maszyny
Niebezpieczenstwo dla operatora

Ten symbol wskazuje na mozliwg niebezpieczng
sytuacje, ktéra moze doprowadzi¢ do obrazen ciata,
jesli sie jej nie uniknie.

Ten symbol wskazuje, iz opisana funkcja musi zostac
dostosowana przez producenta maszyn. Opisana
funkcja moze w zwigzku z tym dziata¢ réznie, w
zaleznosci od maszyny.

Ten symbol wskazuje, iz szczegdtowy opis funkc;ji
znajduje sie w innej instrukcji obstugi.

T

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze
poméc nam przy tym i komunikowac¢ sugestie dotyczgce zmian pod
nastepujgcym adresem mailowym: tnc-userdoc@heidenhain.de.

6 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Typ TNC, software i funkcje

Typ TNC, software i funkcje

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg w
urzadzeniach TNC, poczynajgc od nastepujgcych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-software-Nr
TNC 320 771851-01
TNC 320 Stanowisko 771855-01

programowania

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowg TNC. Dla wersji
eksportowej TNC obowigzuje nastepujgce ograniczenie:

B Przesuniecia prostoliniowe jednoczesnie do 4 osi wigcznie

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci
TNC przy pomocy parametrow technicznych do danej maszyny.
Dlatego tez opisane sg w tym podreczniku obstugi funkcje, ktére nie
sg w dyspozycji na kazdej TNC.

Funkcje TNC, ktére nie znajdujg sie w dyspozycji na wszystkich
maszynach to na przyktad:

® pomiar narzedzia przy pomocy TT

Prosze skontaktowac sie z producentem maszyn aby poznac
rzeczywisty zakres funkcji maszyny.

Wielu producentéw maszyn i firma HEIDENHAIN oferujg kursy
programowania dla urzgdzen TNC. Udziat w takiego rodzaju
kursach jest szczegdlnie polecany, aby méc intensywnie zapoznaé
sie z funkcjami TNC.

H Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie
cykli:
Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrdbki) sg opisane w oddzielnej instrukciji
obstugi Programowanie cykli. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN,
dla uzyskania tej instrukcji. ID: 1096959-xx
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Podstawy

Typ TNC, software i funkcje

Opcje software

Urzadzenie TNC 320 dysponuje roznymi opcjami software, ktére mogg zosta¢ aktywowane przez producenta
maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:

Opcje hardware
| |

Opcja software 1 (humer opcji #08)

Obrébka na stole

1. Dodatkowa o0s dla 4 osi i wrzeciona

2. Dodatkowa os dla 5 osi i wrzeciona

obrotowym | Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
[ Posuw w mm/min

Przeksztatcenia ; L

wspéirzednych [ Nachylenie ptaszczyzny obrobki

Interpolacja . Okrag w 3 osiach przy obréconej ptaszczyznie obrébki (okreg

HEIDENHAIN DNC (numer opcji #18)

przestrzenny)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty
COM

Opcja software DXF-konwerter (numer opcji #42)

Ekstrakcja programéw =
konturéw i pozycji obrébki

z danych DXF. Ekstrakcja
segmentéw konturéw z u
programéw z dialogiem -
tekstem otwartym.

Obstugiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
Dla konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktoéw odniesienia (baz)

Wybdr grafiki z wycinkéw konturéw z programéw z dialogiem tekstem
otwartym
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Typ TNC, software i funkcje

Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

Oprécz opcji software znaczgce modyfikacje oprogramowania
TNC zostajg zarzadzane poprzez funkcje upgrade, czyli tak
zwany Feature Content Level (angl. pojecie dla stopnia rozwoju
funkcjonalnosci). Funkcje, podlegajace FCL; nie znajdujg sie w
dyspozycji operatora, jezeli dokonuje sie tylko modyfikacji software
na TNC.

Jezeli zostaje wprowadzana do eksploatacji nowa
E> maszyna, to do dyspozycji operatora znajdujg

sie wéwczas wszystkie funkcje upgrade bez

dodatkowych kosztéw zakupu tych funkgii.

Funkcje upgrade oznaczone sg w instrukcji poprzez FCL n , przy
czym n oznacza aktualny numer wersji modyfikaciji.

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

Wskazéwka dotyczaca przepiséw prawnych

Niniejszy produkt dysponuje Open Source Software. Dalsze
informacje znajdujg sie w sterowaniu pod

» Tryb pracy Program zapisa¢ do pamieci/edycja

» MOD-funkcja

» Softkey LICENCJA wskazoéwki
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Nowe funkcje

Nowe funkcje 34055x-06

Aktywny kierunek osi narzedzia moze zosta¢ wyznaczony w trybie
manualnym oraz podczas dotgczenia kotka recznego aktywowany
jako wirtualna o$ narzedzi ("Dotgczenie pozycjonowania kétkiem
recznym podczas przebiegu programu: M118 ", strona 326).
Zapis oraz czytanie tabel mozliwe jest obecnie z Dowolnie
definiowalnymi tabelami ("Dowolnie definiowalne tabele",

strona 342).

Nowy cykl uktadu pomiarowego 484 dla kalibrowania
bezkablowego uktadu pomiarowego TT 449 (patrz instrukcja
obstugi, Cykle).

Nowe kotka reczne HR 520 i HR 550 FS sg obstugiwane
("Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”,

strona 383).

Nowy cykl obrébki 225 Grawerowanie (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Nowy manualny cykl impulsowania "O$ srodkowa jako punkt
odniesienia" ("Os srodkowa jako punkt odniesienia ", strona 422).
Nowa funkcja dla zaokraglania narozy ("Zaokraglanie narozy:
M197", strona 332).

Zewnetrzny dostep do TNC moze obecnie zosta¢ zablokowany
przy pomocy funkcji MOD ("Zewnetrzny dostep”, strona 473).
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Typ TNC, software i funkcje

Zmienione funkcje 34055x-06

W tabeli narzedzi zwiekszono maksymalng liczbe znakoéw, dla
poél NAZWA i DOC, z 16 do 32 ("Zapis danych narzedzi w tabeli",
strona 158).

Obstuga i zachowanie przy pozycjonowaniu manualnych cykli
probkowania zostaty ulepszone ("Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D
", strona 402).

W cyklach mozna obecnie przy pomocy funkcji PREDEF przejgé
takze zdefiniowane wstepnie wartosci do parametru cyklu (patrz
Instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklach KinematicsOpt zostaje wykorzystywany nowy algorytm
optymalizaciji (patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklu 257 Czop okragty frezowaé dostepny jest parametr, przy
pomocy ktérego mozna okresli¢ pozycje najazdu na czopie (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklu 256 Czop prostokatny dostepny jest parametr, przy
pomocy ktérego mozna okresli¢ pozycje najazdu na czopie (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W manualnym cyklu impulsowania "Obrét od podstawy" mozna
kompensowac ukos$ne potozenie przedmiotu takze poprzez obrot
stotu ("Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu poprzez
obroét stotu”, strona 415)
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje

Nowe funkcje 77185x-01

Nowy specjalny tryb pracy Wycofanie narzedzia ("Wyjscie z
materiatu po przerwie w zasilaniu", strona 459).

Nowa grafika symulacyjna ("Grafiki ", strona 440).

Nowa funkcja MOD "Plik eksploatacji narzedzia" w obrebie
grupy Ustawienia maszynowe ("Plik eksploatacji narzedzia",
strona 473).

Nowa funkcja MOD "Ustawienie czasu systemowego" w obrebie
grupy Ustawienia maszynowe ("Nastawienie czasu systemowego",
strona 475).

Nowa grupa MOD "Ustawienia grafiki" ("Ustawienia grafiki",

strona 472).

Przy pomocy nowego kalkulatora danych skrawania mozna
oblicza¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona oraz posuw ("Kalkulator
danych skrawania", strona 134).

W poleceniach skoku zostaty wprowadzone nowe rozwigzania
Jesli/to ("Programowanie jesli/to-decyzji", strona 257).

Font cyklu obrébki 225 Grawerowanie zostat rozszerzony o znaki
specjalne przegtosu i znaki srednicy (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Nowy cykl obrébki 275 Frezowanie wirowe (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Nowy cykl obrébki 233 Frezowanie planowe (patrz instrukcja
obstugi Programowanie cykli).

W cyklach wiercenia 200, 203 oraz 205 zostat wprowadzony
parametr Q395 BAZA GLEBOKOSCI, aby méc ewaluowacé T-
ANGLE (patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).

Cykl prébkowania 4 POMIAR zostat wprowadzony (patrz instrukcja
obstugi Programowanie cykli).
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Typ TNC, software i funkcje

Zmienione funkcje 77185x-01
W jednym wierszu NC dozwolonych jest obecnie do 4 funkcji M
("Podstawy", strona 314).

W kalkulatorze zostaty zaimplementowane nowe softkeys dla
przejmowania wartosci ("Obstuga", strona 131).

Wskazanie dystansu do pokonania moze by¢ wyswietlane takze
obecnie w systemie zapisu ("Wybraé wskazanie potozenia",

strona 476).

Cykl 241 WIERCENIE GLEBOKIE JEDNOOSTRZOWE zostat
rozszerzony o kilka parametrow zapisu (patrz instrukcja obstugi
Programowanie cykli).

Cykl 404 zostat rozszerzony o parametr Q305 NR W TABELI (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklach frezowania gwintéw 26x wprowadzono posuw najazdu
(patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli).

W cyklu 205 Wiercenie glebokie uniwersalne mozna zdefiniowaé
obecnie przy pomocy parametru Q208 posuw dla powrotu (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli).
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Podstawy
Typ TNC, software i funkcje
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Pierwsze kroki z TNC 320
11 Przeglad

1.1 Przeglad

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

Nastepujgce tematy oméwione sg w tym rozdziale:
Wigczenie maszyny

Programowanie pierwszego przedmiotu

Testowanie graficzne pierwszego przedmiotu
Nastawienie narzedzi

Nastawienie przedmiotu

Odpracowanie pierwszego przedmiotu

1.2 Wiaczenie maszyny

Pokwitowanie przerwy w zasilaniu i najazd punktéw

referencyjnych
L . ] . . mﬁxaca reczna BJrest programu =T
Wigczenie i najechanie punktéw referencyjnych sg i o
funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy od rodzaju ; ‘
B maszyny. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi | ["mm e e —
maszyny! - v - +0.000 ‘,%‘
+200.000 l_ J
a4
» Wigczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny: TNC uruchamia +240.000 ‘ ‘
system operacyjny. Ta operacja moze potrwaé kilka minut a £0..000 ‘
Nastepnie TNC pokazuje w nagtéwku ekranu dialog Przerwa w - &7
zasilaniu. = B Gl ki 2
) ) . ) 0% X[Nm] P4 -T4 ON\
» Klawisz CE nacisng¢: TNC konwersuje program oL M | e
PLC s i ™ e 2 A
» Wigczy¢ zasilanie: TNC sprawdza funkcjonowanie
wytgczenia awaryjnego i przechodzi do trybu

Najazd punktu referencyjnego

» Przejecha¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: Dla kazdej osi nacisngé zewnetrzny
START-klawisz. Jesli na maszynie podtgczone sg
przetworniki dtugo$ci i kata, to najazd punktéw
referencyjnych moze by¢ pominiety

TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w trybie pracy Obstuga
reczna.

Szczegétowe informacje na ten temat
®  Najazd punktoéw referencyjnych: patrz "Wigczenie", strona 378
® Tryby pracy: patrz "Programowanie", strona 67
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Programowanie pierwszego przedmiotu

1.3 Programowanie pierwszego
przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Zapisu programow mozna dokonywac wytgcznie w trybie pracy
Programowanie:

» Nacisna¢ klawisz trybow pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Programowanie

Szczegébtowe informacje na ten temat
® Tryby pracy: patrz "Programowanie", strona 67

Najwazniejsze elementy obstugi TNC

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

Pominiecie pytania dialogu

oz
Z0

Zakonczenie przedwczesne dialogu

m
oz
o

Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie DEL
zapisu
Softkeys na ekranie, przy pomocy ktorych D

mozna wybrac¢ funkcje, w zaleznosci od

aktywnego stanu eksploatacji

Szczegodtowe informacje na ten temat

® Zapis programéw i dokonywanie zmian: patrz "Edycja
programu", strona 93

B Przeglad klawiszy: patrz "Elementy obstugi TNC", strona 2
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Pierwsze kroki z TNC 320

1.3

Programowanie pierwszego przedmiotu

Otwarcie nowego programu/menedzer plikéw

PGM >
MGT

>
>
ENT >
>
MM

Nacisng¢ klawisz PGM MGT: TNC otwiera
menedzera plikéw. Menedzer plikow TNC ma
podobng strukture jak menedzer plikéw na PC

z Windows Explorer. Przy pomocy menedzera
plikdw administruje sie danymi w wewnetrznej
pamieci TNC

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

Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .|

Klawiszem ENT potwierdzi¢: TNC zapytuje o
jednostke miary nowego programu

Wybra¢ jednostke miary: Softkey MM lub INCH
nacisngc¢

TNC wytwarza pierwszy i ostatni wiersz programu automatycznie.
Te wiersze nie mogqg by¢ wiecej zmieniane.

Szczegotowe informacje na ten temat
B Zarzgdzanie plikami: patrz "Praca z menedzerem plikéw",

strona 101

m  Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierad i
zapisywac", strona 87

46

Px‘ac’e reozna mprogxamowame
. ) Programowanie I
I o
o
- i \ne_prog\®.Hi .1 I
F=
el '+ Nz piie sajty staws Data  ozas
&8 TNC:\ error.h 554 02-05-2011 10:15:24/
S contiy Exii tss7 o+ te-07c013 1aiasiaz |
& nc_prog EX16.H 997 + 02-05-2011 10:15:24]
80 system EX16_SL.H 1792 + 02-05-2011 10:15:24
280 tabl EX18.H 796 + 26-07-2012 08:08:20,
oa temp £xis sLH 1513+ 02.08.2011 1011524
=0 tneguide EX4.H 1036 + 02-05-2011 10:15:24
HEBEL 1 sa1 . oa05.201t 10:15.24
0w 1886 s+ 02-05-2011 10:15:24)
ha-p1.n 6675+ 18-09-2012 13:06:26]
RADG.n w00+ 05032013 11:54:16
Rastplatte. 1537 25-07-2012 10:41:26
fesot.H 563+ 10-07-2013 08:51:00|
Sohulter.h 5477+ 26-07-2012 09:89:02
sTaT 75 W 02052011 10:15:24
STATI K o2 02-05-2011 10:15:24
Toi.n 1920+ 16.07.2018 14:07:45
turbine.H 1971 09-10-2012 07:11:22|)
T 1053+ 11-03-201 10:1:48
54 plik(i) 197.07 Gbajty wolna al
stows | sthona || wweresz | koprus v oo || ostamnze
"—‘ﬁ N ‘ = PLIKT K-EC
miEaEAE ST
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3

Definiowanie potwyrobu

Po otwarciu nowego programu mozna definiowa¢ potwyréb.

Prostopadtoscian na przyktad definiujemy poprzez podanie punktu

MIN i MAX, odpowiednio do wybranego punktu odniesienia.

Po wybraniu z softkey wymaganej formy pétwyrobu TNC
rozpoczyna automatycznie definicje potwyrobu i zapytuje o
konieczne dane poétwyrobu:

>

0s wrzeciona Z - ptaszczyzna XY: zapisa¢ aktywng 0$
wrzeciona. G17 jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT
przejac

Definicja potwyrobu: minimum X: zapisa¢ najmniejsza
X-wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢

Definicja potwyrobu: minimum Y: zapisa¢ najmniejszg
Y-wspotrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢

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

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

Definicja potwyrobu: maximum Y: zapisa¢ najwiekszg
Y-wspoétrzedng pétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 100, klawiszem ENT potwierdzi¢

Definicja potwyrobu: maximum Z: zapisa¢ najwieksza
Z-wspotrzedng poétwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego,
np. 0, klawiszem ENT potwierdzi¢: TNC zamyka dialog

NC-wiersze przyktadowe
%NOWY G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NOWY G71 *

Szczegétowe informacje na ten temat

Zdefiniowanie obrabianego przedmiotu strona 90
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

Struktura programu

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

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

1 Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

2 Wyjscie narzedzia z materiatu

3 Wypozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu
punktu startu konturu

4 W osi narzedzia wypozycjonowac wstepnie nad przedmiotem lub
zaraz na gtebokos¢, w razie koniecznosci wtgczy¢ wrzeciono/
chtodziwo

Najazd do konturu

Obrdbka konturu

Opuszczenie konturu

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Szczegotowe informacje na ten temat

B Programowanie konturu: patrz "Przemieszczenia narzedzia w
programie"

o N O O

Zalecana struktura programu przy prostych programach z
cyklami

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu obrobki

Najazd pozycji obrobki

Wywotanie cyklu, wtgczenie wrzeciona/chtodziwa
Przemie$ci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

o Ok WN -

Szczegotowe informacje na ten temat
B Programowanie cykli: Patrz Instrukcja obstugi dla operatora Cykle

Struktura programu, programowanie

konturu

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Struktura programu przy
programowaniu cykli

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3
Programowanie prostego konturu
Przedstawiony na ilustracji po prawej stronie kontur ma by¢ einmal vi
frezowany na gteboko$¢ 5 mm. Definicja pétwyrobu zostata juz 10
wykonana. Po otwarciu dialogu klawiszem funkcyjnym, zapisujemy
wszystkie odpytywane przez TNC w nagtéwku ekranu dane. 95 == S
» Wywotanie narzedzia: Prosze zapisa¢ dane ' —
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ent, nie nalezy zapominac¢ o osi
narzedzia
» Prosze nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza
programu dla przemieszczenia prostoliniowego
» Prosze przejs¢ klawiszem ze strzatkg w lewo na IS
obszar wprowadzenia dla funkcji G 5 g
» Wybra¢ softkey GO dla szybkiego ruchu ) 20
gah przemieszczenia
5 9

» Wyjscie narzedzia z materiatu: Nacisngé¢

pomaranczowy klawisz Z, aby wysuna¢ narzedzie
w 0si harzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozycji, np. 250. Potwierdzi¢ wybor
klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

» Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

» Prosze nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza
programu dla przemieszczenia prostoliniowego

» Prosze przejs¢ klawiszem ze strzatkg w lewo na
obszar wprowadzenia dla funkcji G

» Woybrac¢ softkey GO dla szybkiego ruchu

aes przemieszczenia

» Wypozycjonowaé wstepnie narzedzie na
ptaszczyznie obrobki: Nacisngé pomaranczowy
klawisz osiowy X oraz zapisa¢ wartos¢ dla
najezdzanej pozyciji, np. -20

» Nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Y oraz
zapisa¢ warto$¢ dla najezdzanej pozyciji, np. -20.
Potwierdzi¢ klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

» Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.3 Programowanie pierwszego przedmiotu

@ » Przemieszczenie narzedzia na gteboko$c:
Nacisnaé pomaranczowy klawisz osiowy oraz
zapisac wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -5.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT
» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

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

» Funkcja dodatkowa M? Wigczy¢ wrzeciono

i chtodziwo, np. M13, klawiszem END

potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz

przemieszczenia

26 zapisac, aby najecha¢ kontur: Promien

zaokraglenia okregu wejsciowego zdefiniowaé

» Obrabia¢ kontur, punkt konturu 2 najechaé:
Dostateczny jest zapis zmieniajgcych sie
informacji, to znaczy zapisac tylko wspotrzedng Y
95 i klawiszem END zapisa¢ wprowadzone dane
Punkt konturu = najechaé: Wspoirzedng X 95
zapisac i klawiszem END zachowa¢ dane w
pamieci

Fazke w punkcie konturu 3 zdefiniowaé: Zapisac
szerokos¢ fazki 10 mm, klawiszem END zachowac
W pamieci

Punkt konturu 4 najechaé: Wspotrzedng Y 5
zapisac i klawiszem END zachowa¢ dane w
pamieci

» Fazke w punkcie konturu 4 zdefiniowac¢: Zapisac
szerokos¢ fazki 20 mm, klawiszem END zachowac
W pamieci

Punkt konturu 1 najechaé: Wspotrzedng X 5
zapisacé i klawiszem END zachowa¢ dane w
pamieci

» 27 zapisa¢, aby opusci¢ kontur: Promien
zaokraglenia okregu wyjsciowego zdefiniowac

NEE
v

N

v

N

(e}
&
2

N

» 0 zapisaé, aby odsungé¢ narzedzie: Nacisngé
pomaranczowy klawisz Z, aby wysungé narzedzie
W 0si narzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozycji, np. 250. Potwierdzi¢ wybor
klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzic¢: Nie aktywowaé
korekcji promienia

» FUNKCJA DODATKOWA M? M2 dla
konca programu zapisa¢, klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

o] o]
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Programowanie pierwszego przedmiotu

Szczegodtowe informacje na ten temat

Kompletny przyktad z wierszami NC: patrz "Przykiad: ruch po
prostej i fazki w systemie kartezjanskim", strona 204

Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierac i
zapisywac", strona 87

Kontury najechac¢/odjazd: patrz "Kontur najechac i opusci¢”

Programowanie konturéw: patrz "Przeglad funkcji toru
ksztattowego", strona 195

Korekcja promienia narzedzia: patrz "Korekcja promienia
narzedzia ", strona 177

Funkcje dodatkowe M: patrz "Funkcje dodatkwoe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i chtodziwa ", strona 315
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Pierwsze kroki z TNC 320

1.3

Programowanie pierwszego przedmiotu

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

Goov

CYCL
DEF

WIERCENIE
GWINT

208

)

52

>

Wywotanie narzedzia Prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ent, nie zapomina¢ o osi narzedzia

Prosze nacisnag¢ klawisz L dla otwarcia wiersza
programu dla przemieszczenia prostoliniowego

Prosze przej$¢ klawiszem ze strzatkg w lewo na
obszar wprowadzenia dla funkcji G

Wybra¢ softkey GO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wyjscie narzedzia z materiatu: Nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysungc¢
narzedzie w osi narzedzi oraz zapisac¢ wartos¢
przewidzianej do najazdu pozyc;ji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

Funkcja dodatkowa M? klawiszem END
potwierdzi¢: TNC zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia

Wywotanie menu cyklu

Wyswietli¢ cykle wiercenia

Wybra¢ standardowy cykl wiercenia 200: TNC
uruchamia dialog dla definiowania cyklu. Prosze
wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry krok
po kroku, wprowadzanie danych klawiszem ENT
potwierdzi¢. TNC pokazuje po prawej stronie

ekranu dodatkowo grafike, w ktérej przedstawiony

jest odpowiedni parametr cyklu
0 zapisa¢, aby najechac pierwszg pozycje

wiercenia: Wspotrzedne pozycji wiercenia zapisag,

wigczy¢ chiodziwo i wrzeciono, cykl z M99
wywotaé

0 zapisa¢, aby najecha¢ dalszg pozycje wiercenia:

Wspotrzedne danych pozycji wiercenia zapisac,
cykl z M99 wywotaé

Yi

100
20 D D
10 & o
B 6?
T

x ¥

80 90100

PIaca reczna QProgramowame
21 Programowanie

2oz parametr; o
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Programowanie pierwszego przedmiotu 1.3

» 0 zapisa¢, aby odsung¢ narzedzie: Nacisng¢
pomaranczowy klawisz Z, aby wysungc¢ narzedzie
W 0si narzedzi oraz zapisa¢ wartos¢ przewidzianej
do najazdu pozyciji, np. 250. Potwierdzi¢ wyboér
klawiszem ENT

» Korekcja promienia: RL/RR/bez korek.?
klawiszem ENT potwierdzi¢: Nie aktywowac
korekcji promienia

» Funkcja dodatkowa M? M2 dla konca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢: TNC
zapamietuje zapisany wiersz przemieszczenia

2]

NC-wiersze przyktadowe

Szczegotowe informacje na ten temat

®m  Utworzenie nowego programu: patrz "Programy otwierac i
zapisywac", strona 87

B Programowanie cykli: Patrz Instrukcja obstugi dla operatora
Cykle, "Podstawy o cyklach / Przeglad informaciji"
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.4 Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot

1.4 Przetestowacé graficznie pierwszy
przedmiot

Wybér wiasciwego trybu pracy
Testowania programu mozna dokonywac w trybie pracy Test
programu:

» Nacisnac¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Test programu

Test programu jone] [

435,435

Szczegoétowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67
®m Testowanie programow: patrz "Test programu”, strona 451

VIEWS || FURTHER [ | stamT |l Reser

gt vaems ol | fﬂ)‘ | stant || pos. muok |
B | o (@ | | VE=C 0 || smaer

Wybra¢ tabele narzedzi dla testu programu
Ten krok nalezy wykona¢ tylko, jesli w trybie pracy Test programu
nie aktywowano jeszcze zadnej tabeli narzedzi.

» Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikéw

e > Softkey wybér typu nacisngé: TNC pokazuje
ey menu softkey dla wyboru wyswietlanego typu pliku

» Softkey Default nacisngé¢: TNC pokazuje
wszystkie zachowane pliki w prawym oknie

DEFARULT

» Przesungc jasne pole w lewo na foldery

» Jasne pole na folder TNC:\table\ przesung¢

Przesungc jasne pole w prawo na pliki

» Przesung¢ jasne pole na plik TOOL.T (aktywna
tabela narzedzi), klawiszem ENT przejgé: TOOL.T
otrzymuje status S i jest tym samym aktywna dla
testu programu

END » Klawisz END nacisng¢: Zamkng¢ menedzera
plikéw

-0
v

H

Szczegotowe informacje na ten temat

® Menedzer narzedzi: patrz "Zapis danych narzedzi w tabeli",
strona 158

® Testowanie programow: patrz "Test programu”, strona 451
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Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot

Wybraé program, ktéry chcemy przetestowaé

» Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikéw

osTATNIE > Softkey ostatnie pliki nacisng¢: TNC otwiera okno
e wywolywane z ostatnio wybieranymi plikami
» Klawiszami ze strzatkg wybraé program, ktéry
chcemy przetestowac, klawiszem ENT przejgé

Szczegotowe informacje na ten temat

® Wybraé program: patrz "Praca z menedzerem plikow",
strona 101

Wybra¢ podziat ekranu i widok

» Klawisz dla wyboru uktadu ekranu nacisna¢:
TNC ukazuje na pasku softkey znajdujgce sie w
dyspozycji alternatywy

PROGRAM > Softkey program + grafika nacisng¢: TNC
o pokazuje na lewej potowie ekranu program, na
prawej potowie ekranu potwyréb

FURTHER » Softkey dalsze opcje widoku wybrac
> » Dalej przetgcza¢ pasek softkey i przy pomocy

softkey wybra¢ wymagany widok

TNC oferuje nastepujace opcje widoku:
Softkey Funkcja

widok z gory

przedstawienie w 3 ptaszczyznach

=1
0
3D-prezentacja

Szczegdbtowe informacje na ten temat
®m Funkcje graficzne: patrz "Grafiki ", strona 440

B Przeprowadzenie testu programu: patrz "Test programu”,
strona 451
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.4 Przetestowac graficznie pierwszy przedmiot

Start testu programu

RESET » Softkey reset + start nacisng¢: TNC symuluje

START aktywny program, az do zaprogramowanego
przerwania lub do konca programu

» Podczas przebiegu symulacji mozna przejs¢ do
innego widoku za pomocg softkey

» Softkey stop nacisngé: TNC przerywa test
programu

STOP

» Softkey start nacisngé: TNC kontynuuje test
programu po przerwie

START

Szczegotowe informacje na ten temat

B Przeprowadzenie testu programu: patrz "Test programu”,
strona 451

B Funkcje graficzne: patrz "Grafiki ", strona 440

. Ustawienie szybkosci symulacji: patrz "Szybkos¢ Ustawienie
testu programu”, strona 441

56
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Nastawienie narzedzi 1.5

1.5 Nastawienie narzedzi

Wybér wiasciwego trybu pracy
Narzedzia nastawiamy w trybie pracy Obstuga reczna :

» Nacisng¢ klawisz trybow pracy: TNC przechodzi ‘ M
do trybu pracy Obstuga manualna : Bl ek ,‘\ 2 |

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, — —

Szczegotowe informacje na ten temat +200.000 ‘7

® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67 +240.000 Iﬂ/
a

+0.000 |D

|| s100% g
@ 7
on

F100%
@

OFE]  on

mP_raca reczna Blrest programu
) Praca reczna |

@1 s B's so00 F omimin ) ove 100% Wsis
0% X[Nm] P4 -Ta
0% Y[Nm] 14:02

nnnnnnnnnnnnnnnnnn
SONDA

DOTYK ‘ ‘ ‘ X
| ‘ 5 O

Przygotowanie i pomiar narzedzi

» Wymagane narzedzie zamocowa¢ w odpowiednim uchwycie

» Przy pomiarze zewnetrznym urzgdzeniem nastawczym dla
narzedzi: zmierzy¢ narzedzia, zanotowaé dtugosc i promien lub
przestac¢ bezposrednio przy pomocy programu do maszyny

» Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamontowac w
zmieniaczu narzedzi strona 59
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Pierwsze kroki z TNC 320
1.5 Nastawienie narzedzi

Tabela narzedzi TOOL.T

W tabeli narzedzi TOOL.T (zapisana w pamieci pod TNC:\table\ ) B wwveis rerieans
zachowujemy dane o narzedziach jak dtugos¢ i promien ale takze il i e
inne specyficzne informacje o narzedziach, konieczne dla TNC w
celu wykonania réznych funkgii.

Aby zapisaé dane narzedzi do tabeli narzedzi TOOL.T, nalezy
wykonacé to w nastepujgcy sposob:

‘Tast programu
21 |

NARZEDZIE » Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele
L narzedzi w konwencjonalnej prezentagcii tabeli
covoun » Zmiany w tabeli narzedzi: Softkey EDYCJA ustawic

orr [l na ON

SSSSS

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dét lub w gére
wybra¢ numer narzedzia, ktéry chcemy zmienic

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w prawo lub w
lewo wybrac dane narzedzi, ktére chcemy zmienic

» Opusci¢ tabele narzedzi: klawisz END nacisng¢

Szczegotowe informacje na ten temat
® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67

B Praca z tabelg narzedzi: patrz "Zapis danych narzedzi w tabeli",
strona 158
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Nastawienie narzedzi 1.5

Tabela miejsca TOOL_P.TCH

. . , o e

Sposob funkcjonowania tabeli miejsca jest e St
niezalezny od maszyny. Nalezy zapoznac¢ sie z -

&  nstrukcjg obstugi maszyny!

BYrest programu
s

W tabeli miejsca TOOL_P.TCH (zapisana stale w TNC:\TABLE\)
okreslamy, jakie narzedzia znajdujg sie w magazynie narzedzi.

Aby zapisa¢ dane do tabeli miejsca TOOL_P.TCH , nalezy
wykonac to w nastepujacy sposoéb:

NARZEDZIE » Wyswietli¢ tabele narzedzi: TNC pokazuje tabele .
L narzedzi w konwencjonalnej prezentaciji tabeli t i “ P e
S——— » Wyswietli¢ tabele miejsca: TNC pokazuje tabele
TRBLICA miejsca w konwencjonalnej prezentacji tabeli
» Zmiany w tabeli miejsca: Softkey EDYCJA ustawic
na ON

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w dét lub w gére
wybra¢ numer miejsca, ktéry chcemy zmienic

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w prawo lub w
lewo wybrac dane, ktére chcemy zmienic

» Zamknigcie tabeli miejsca: Klawisz END nacisngé

Szczegébtowe informacje na ten temat
®m Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67

B Praca z tabelg miejsca: patrz "Tabela miejsca dla urzadzenia
zmiany narzedzi", strona 167

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 59



Pierwsze kroki z TNC 320
1.6 Nastawienie przedmiotu

1.6 Nastawienie przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy
Przedmioty nastawiamy w trybie pracy Obstuga reczna lub El.
kotko obrotowe

» Nacisnac¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Obstuga manualna

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Tryb obstugi recznej: patrz "Przemieszczenie osi maszyny",
strona 381

Zamocowac przedmiot

Zamocowac przedmiot za pomocg uchwytu na stole maszynowym.
Jesli do dyspozycji na maszynie znajduje sie ukfad pomiarowy 3D,
to moze zosta¢ pominiete réwnolegte do osi ustawienie przedmiotu.
Jesli brak uktadu pomiarowego 3D, to nalezy tak ustawi¢ przedmiot,
aby byt zamocowany réwnolegle do osi maszyny.
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Nastawienie przedmiotu

Wyznaczenie punkt odniesienia przy pomocy ukiadu
pomiarowego 3D

» Zamontowanie uktadu pomiarowego 3D: W trybie pracy
Pozycjonowanie z recznym zapisem danych wykona¢
TOOL CALL-wiersz z podaniem osi narzedzia a nastepnie
wybraé ponownie tryb pracy Obstuga manualna

DOT YK
SONDA
et

15

DIGITAL.

PUNKT
ODNIES.
USTAW

>

>

>

Wybrac¢ funkcje prébkowania: TNC ukazuje na
pasku softkey znajdujgce sie w dyspozyc;ji funkcje

Okresli¢ punkt bazowy np. w narozu przedmiotu
Pozycjonowaé sonde w poblizu pierwszego punktu
prébkowania pierwszej krawedzi obrabianego
przedmiotu

Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

Nacisngé NC-start: Uktad pomiarowy przejezdza
w zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu
a nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac¢ uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego
punktu prébkowania pierwszej krawedzi
przedmiotu

Nacisngé NC-start: Uklad pomiarowy przejezdza
w zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu
a nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac¢ uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize pierwszego
punktu prébkowania drugiej krawedzi przedmiotu

Wybra¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

Nacisngé NC-start: Uktad pomiarowy przejezdza
w zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu
a nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Wypozycjonowac uktad pomiaroy przy pomocy
klawiszy kierunkowych osi w poblize drugiego
punktu prébkowania drugiej krawedzi przedmiotu
Nacisng¢ NC-start: Uklad pomiarowy przejezdza
w zdefiniowanym kierunku, az dotknie przedmiotu
a nastepnie automatycznie powraca ponownie do
punktu startu

Nastepnie TNC wyswietla wspotrzedne
okreslonego punktu naroznego

0 wyznaczy¢: Softkey pkt.odniesienia wyznaczy¢
nacisngc¢
Menu z softkey KONIEC zamkng¢

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Wyznaczenie punktéw odniesienia: patrz "Wyznaczenie punktu
odniesienia z uktadem pomiarowym 3D ", strona 417
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1.7 Odpracowanie pierwszego programu

1.7 Odpracowanie pierwszego programu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Programy mozna odpracowywac¢ albo w trybie Przebieg programu
pojedynczymi wierszami lub w trybie pracy Przebieg programu
sekwencja wierszy (automatycznie):

» Nacisna¢ klawisz trybéw pracy: TNC przechodzi
do trybu pracy Przebieg programu pojed.
wierszami, TNC odpracowuje program wiersz
za wierszem. Kazdy wiersz nalezy potwierdzic
klawiszem NC-start

» Nacisnac¢ klawisz trybow pracy: TNC
przechodzi do trybu pracy Przebieg programu
automatycznie, TNC odpracowuje program po
NC-start do przerwania programu lub do konca
programu

Szczegdtowe informacje na ten temat

® Tryby pracy TNC: patrz "Tryby pracy", strona 67

m  QOdpracowywanie programow: patrz "Przebieg programu”,
strona 454

Wybra¢ program, ktéry chcemy odpracowacé

Pem » Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC otwiera
menedzera plikow

osTATNIE » Softkey ostatnie pliki nacisngé: TNC otwiera okno
(05 wywotywane z ostatnio wybieranymi plikami

» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatka
wybrac¢ program, ktéry chcemy odpracowag,
klawiszem ENT przejac

Szczegodtowe informacje na ten temat

®  Zarzgdzanie plikami: patrz "Praca z menedzerem plikéw",
strona 101

Start programu

- » Klawisz NC-start nacisng¢: TNC odpracowuje
tl aktywny program

Szczegoétowe informacje na ten temat

®  QOdpracowywanie programow: patrz "Przebieg programu”,
strona 454
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Wprowadzenie
21 TNC 320

2.1 TNC 320

Urzgdzenia TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do

pracy w warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy
pomocy ktérych mozna zaprogramowaé zwykte rodzaje obrdbki
frezowaniem lub wierceniem, bezposrednio na maszynie, w tatwo
zrozumiatym dialogu tekstem otwartym. Sg one przeznaczone do
pracy na frezarkach i wiertarkach oraz w centrach obrébkowych z 5
osiami wigcznie. Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu
potozenie katowe wrzeciona.

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

Programowanie: Dialog tekstem otwartym
HEIDENHAIN oraz DIN/ISO

Szczegolnie proste jest zestawienie programu w wygodnym

dla uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN.
Grafika programowania przedstawia pojedyncze etapy obrébki

w czasie wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajgcym
elementem jest Programowanie Swobodnego Konturu FK, jesli nie
ma do dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku technicznego.
Graficzna symulacja obrébki przedmiotu jest mozliwa zaréwno w
czasie przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu
programu.

Dodatkowo mozna urzgdzenia TNC programowac zgodnie z DIN/
ISO lub w trybie DNC.

W tym trybie mozna wprowadzi¢ program i dokonaé¢ testu, w czasie
kiedy inny program wypetnia wtasnie obrobke przedmiotu.

Kompatybilnosé

Programy obrébki wygenerowane na sterowaniach ksztattowych
HEIDENHAIN (od TNC 150 B), sa tylko warunkowo TNC 320
odpracowywalne. Jesli wiersze NC zawierajg nieodpowiednie
elementy; to zostajg one oznaczone przez TNC przy otwarciu pliku
jako wiersze ERROR.

patrz "Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w

E> poréwnaniu”, strona 523. Prosze zapoznac sie
z dokfadnym opisem réznic pomiedzy iTNC 530 i
TNC 320
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Ekran i pulpit sterowniczy 2.2

2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

TNC jest oferowane jako wersja kompaktowa lub jako wersja z
oddzielnym ekranem i pulpitem obstugi. W obydwu wariantach TNC
jest oferowane z ekranem ptaskim TFT 15 calowym.

1 Pagina gérna
Przy wigczonym TNC na ekranie monitora ukazane sg w
paginie gornej wybrane tryby pracy: Tryby pracy maszyny
po lewej i tryby programowania po prawej. W wiekszym
polu nagtéwka programu znajduje sie tryb pracy, na ktory
przetgczono ekran: tam pojawiajg sie pytania dialogowe i
teksty meldunkéw (wyjatek: jesli TNC pokazuje tylko grafike).
2 Softkeys

W paginie dolnej TNC wyswietla dalsze funkcje na pasku z
softkey. Te funkcje wybierane sg lezgcymi ponizej klawiszami.
Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem
z softkey liczbe paskéw softkey, ktére mozna wybraé przy
pomocy lezgcych na zewnatrz softkey dla przetgczenia.
Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej
belki

Softkey-klawisze wybiorcze

Klawisze przetgczenia softkey

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetaczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj

programowania

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

8 Klawisze przetgczenia softkey dla softkeys zainstalowanych

przez producenta maszyn

9 Port USB

o O A~ W
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Wprowadzenie
2.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie rozplanowania ekranu

Operator wybiera ukfad ekranu monitora: | tak TNC moze, np.

w trybie pracy Programowanie wyswietli¢ program w lewym

oknie, podczas gdy prawe okno przedstawia jednoczesnie grafike
programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym oknie
takze segmentowanie programu albo wyswietli¢ wytgcznie program
w jednym duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢ TNC, zalezy od
wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie podziatu ekranu:

» Nacisngc¢ klawisz przetgczania ustawienia ekranu:
Pasek softkey wyswietla mozliwe uktady monitora,
patrz "Tryby pracy"
PROGRAN » wybor uktadu ekranu przy pomocy softkey

+
GRAFIKA

Pulpit sterowniczy
Sterowanie TNC 320 zostaje dostarczane ze zintegrowanym ®

@
pulpitem sterowniczym. Alternatywnie dostepna jest takze TNC e .
320 wersja z oddzielnym ekranem oraz pulpitem sterowniczym z Exian -
alfanumeryczng klawiatura. O
1 Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tekstéw, nazw o =
plikow i DIN/ISO-programowania £ =
2 ® Zarzadzanie plikami RS O
m  Kalkulator [
® MOD-funkcja RaRRRRAE L -
= Funkcja HELP (POMOC) B o
3 Tryby pracy programowania - 0 s @
4 Tryby pracy maszyn EErDEDE SoDon
5 Ozy ypracy i yh;/. o : L ’EEE SsDooes ooon
wa.rcua nie .oryc.:I . .|a ogow programowania C’J e R Res = :
6 Klawisze nawigagiji i instrukcja skoku GOTO T EE D EERE gaam
7 Zapis liczb oraz wybér osi @ 4 36 — :::
Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwsze;j e — @

rozktadanej stronie (oktadka).

standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN. Nalezy
3B zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Klawisze zewnetrzne, jak np. NC-START lub NC-

STOP opisane sg w podreczniku obstugi maszyny.

? Niektorzy producenci maszyn nie uzywajg

66 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



2.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

Ustawianie maszyny nastepuje w trybie pracy Obstuga manualna.
W tym trybie pracy mozna pozycjonowac osi maszyny manualnie
lub krok po kroku, wyznaczaé punkty odniesienia i nachyla¢
ptaszczyzne obrébki.

Tryb pracy El. kétko reczne wspomaga reczne przesuniecie osi
maszyny przy pomocy elektronicznego kétka recznego HR.

Softkeys dla podziatu ekranu monitora (wybiera¢ jak to
opisano uprzednio)

Okno Softkey
Pozycje

Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie: PozveIn
WyéWietlenie stanu obrobki PDLU;ENIE

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

W tym trybie pracy mozna programowacé proste ruchy
przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub
pozycjonowania wstepnego.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey
Program

PROGRAM
Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: PROGRAM
wys$wietlacz stanu PoLOZENTE
Programowanie

Programy obrébki zostajg zapisywane w tym trybie pracy.
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu
oferuje Programowanie Dowolnego Konturu, rozmaite cykle

i funkcje Q-parametréow. Na zyczenie operatora grafika
programowania ukazuje programowane drogi przemieszczenia.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey
Program

PROGRAM
Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: PROGRAM
segmentowanie programu caLon
Po lewej stronie: program, po prawe;j stronie: PROGRAM
grafika programowa e
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+10.000 B
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- oorvk || ereser [ a0 mor || wanzeozze
M S SONDA TABELA | B TABLICA
Az & ML.V i
24 Pozycijonow. z recznym wprowadz. @P:ogxmwﬁnie O'E o5
EYRIRY A B |
%$MDI G71 * 1 |
N10 T5 G17 S3000° i
N10 G200 WIERCENIE s 4 |
Q200=+2 :BEZPIECZNA WYSOKOSC v
Q201=-20  ;GLEBOKOSG S
Q206=+150 ;WARTOSC POSUWU WGL Ty
Q202=+5 ;GLEBOKOSC DOSUWU = !
Q210=+0 iPRZER. CZAS.NA GORZE Gomwmw
1
Q203=+0 \WSPOLRZEDNE POWIERZ .| ‘
0% X[Nm] P1 -T1 O
0% Y[Nm] 06:20 \élm 8 ‘
&
51 B o |
+54.549 |
F100% | 1
+10.000 10\ MWy
Modus :_ZADA @0 T4 s 2000 |oE o
omm/min vz 100% M sis Bl
apoiial | It I || wamzeoze |
| I | | |
e L | | H e |

Pxﬂca reczna QProgramowame

%) Programowanie

TNG: \nc_prog\3803_1.1 L
48

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-40°
N20 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0°
N4O T5 G17 $500 F100°
NSO GO0 G40 GSO Z+50°

CeEl

NBO GO1 G41 X+5 Y+30 F250° —
No0 G26 R 1 S,
NT0O I+15 7+430 GO2 X+6.645 Y+35.495"

\asasasas xas0a 1 71 I

TTTREgT

o

POCZATEK KONIEG STRONA STRONA
START

2wz |

START
POI. BLOK

RESET

START

67



Wprowadzenie
2.3 Tryby pracy

Test programu

TNC symuluje programy i czesci programéw w trybie pracy

Test programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci,
brakujgce lub btedne dane w programie i naruszenia przestrzeni
roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi
mozliwosciami pogladu.

Softkeys dla uktadu ekranu: patrz "Przebieg programu sekwencjg
wierszy (automatycznie) lub przebieg programu pojedyrnczymi
wierszami (potautomatycznie)", strona 68.

Przebieg programu sekwencja wierszy

(automatycznie) lub przebieg programu pojedyinczymi

wierszami (p6tautomatycznie)

W przebiegu programu sekwencjg wierszy TNC wykonuje
program do konca lub do wprowadzonego manualnie lub
zaprogramowanego polecenia przerwania pracy. Po przerwie
mozna kontynuowaé przebieg programu.

W przebiegu programu pojedynczymi wierszami nalezy rozpoczgé
wykonanie kazdego wiersza przy pomocy zewnetrznego klawisza
START oddzielnie.

Softkeys dla podziatu ekranu

-

¢ rogram
est programu e I

NBO GO1 Gd1 Xe5 Y30 F250°
nso Gzs Re-

100 To15 7430 GO2 Xe6.6e5 Ye35.495
110 GOB X+55.505 Y+83. 488

ni20 Go2 xs52.995 ¥+30.025 Rs20°
130 G03 Xe19.732 Yez1.191 Re75"

M99999990 %3803_1 7

e
neser |

views | rurhen ||

| I |
TR A

| sTarT

[E3wykonanie progr. ,pojedyriczy blok

]

TNC: \nc_prog\PGH1333 .1
5333.1

N1O G30 GI7 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

Nao T5 G17 52000°

N4O GOO Z+100 G40 690 M3*
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N80 Go1 Ve85

POCZATEK | ] I I Il NARZEDZIE
I ‘T il ! il ol I e i o TABLICA

Okno Softkey
Program

PROGRAM
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAT
Segmentowanie programu czLOoNY
Po lewej stronie: program, po prawej stronie: PROGRAT
stan POLOZENIE
Z lewej: program, z prawej: grafika PROGRAM

GRAFIKA
Grafika

GRAFIKA
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Wskazania statusu

,Ogolne* wskazanie statusu

Ogolny wyswietlacz stanu w dolnej czesci ekranu informuje o
aktualnym stanie maszyny. Pojawia sie on automatycznie w trybach

pracy

® Przebieg programu pojedynczymi wierszami i Przebieg
programu automatycznie, tak dtugo az nie zostanie wybrana
dla wyswietlacza wytgcznie ,Grafika“ i przy

E pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

W trybach pracy Obstuga manualna i El. kétko reczne pojawia sie
wskazanie statusu w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol
RZECZ.

Znaczenie

Wskazanie potozenia: tryb wspétrzednych
rzeczywistych, zadanych lub dystansu do
pokonania

X|Y|Z

osie maszyny; TNC wyswietla osie pomocnicze
przy pomocy matych liter. Kolejnos¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny

@

Numer aktywnego punktu odniesienia z tabeli
preset. Jesli punkt odniesienia zostat wyznaczony
manualnie, to TNC ukazuje za symbolem tekst
MAN

Wyswietlony posuw w calach odpowiada jedne;j
dziesiatej rzeczywistej warto$ci. Predkosé
obrotowa S, posuw F i dziatajgca funkcja
dodatkowa M

Os jest zablokowana

0Os$ moze zostac przesunieta przy pomocy kotka
recznego

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu od podstawy

Osie zostajg przemieszczone przy nachylone;j
powierzchni obrdébki

o Bk O+

zaden program nie jest aktywny

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

Wskazania statusu

24

[E3wykonanie progr. ,pojedyriczy blok

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

v BYTest programu

> a30.1

%333 671
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°

N80 Go1 Y+85°
N90 G25 RS
N100 GO1 X+85°
N110 G25 RS®

Move: 2ADA
omn/min ovr 100%

POCZATEK |

xontec | stRona | sTRowA
il
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Wprowadzenie
2.4 Wskazania statusu

Symbol Znaczenie
m program jest uruchomiony
1
Tﬁl Program jest zatrzymany
% program zostaje przerwany

Dodatkowe wskazania statusu

Te dodatkowe wyswietlacze statusu przekazujg doktadng
informacje o przebiegu programu. Mozna wywotywac¢ je
we wszystkich trybach pracy, za wyjatkiem trybu pracy
Programowanie.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

» Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
PROGRAN » Wybdr prezentacji na ekranie z dodatkowym
PoLoZENTE wyswietlaczem statusu: TNC ukazuje na prawej

potowie ekranu formularz statusu PRZEGLAD

Wybér dodatkowego wskazania statusu

> » Przetagczyé¢ pasek softkey, az pojawig sie softkeys
STATUS (STAN)
— » Wybra¢ bezposrednio przy pomocy softkey
USPOLRZ. dodatkowe wskazanie statusu, np. pozycje i
wspotrzedne lub
= » wybra¢ zgdany widok naciskajgc softkeys
przetgczania

Ponizej opisane sg znajdujgce sie do dyspozycji wskazania statusu,
ktére mozna wybiera¢ bezposrednio z softkey lub poprzez softkeys
przetgczania.

Prosze uwzglednié, iz niektdre z ponizej opisanych
? informacji o stanie znajdujg sie tylko wtedy do
3B dyspozyciji, jesli przynalezna opcja software w TNC
zostata aktywowana.
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Wskazania statusu 2.4

Przeglad
Formularz statusu Przeglad TNC wyswietla po wtgczeniu TNC, 5]

Wykonanie programu, automatycz

jesli wybrano podziat ekranu PROGRAM+STATUS (lub POZYCJA + il
STATUS). Formularz pogladowy zawiera streszczone najwazniejsze EmEE———— | BN
informacje o stanie, ktére mozna znalez¢ w odpowiednich e e e IF s 0

formularzach szczegétowych. P B e e g e

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ
CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1
10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1 oL ‘

Softkey Znaczenie

110C X+22.5 Y+35.75

S Wyswietlacz potozenia

PRZEGLADU

si00%
& g
on

|
. . o | (%uax@
Informacje o narzedziach imm— - B w0 o o

Aktywne M-funkcje ot e | | e | B 2
Aktywne transformacje wpotrzednych
Aktywny podprogram
Aktywne powtdrzenie czesci programu
Z PGM CALL wywotany program
Aktualny czas obrébki
Nazwa aktywnego programu gtéwnego
Ogdlna informacja o programie (suwak PGM)
Softkey Znaczenie B e B -

i ~on oL | evo ] pos | oot [ 7 raans [arana |

Bezposredni Nazwa aktywnego programu gtéwnego S Tre—

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

" B
wybor ‘ T -
y 2 oYoL DEF 92.0 ToLERANGIA &) wiae00
. ' 3 CYCL DEF 32.1 T0.05 s J_:l,
niemozliwy s i

Srodek okregu CC (biegun) Rt e

s CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

Licznik czasu przerwy L

Czas obrobki, jesli programy byt kompletnie T ] — ‘* g
symulowany w trybie pracy Test programu I +5.000 Bl A & i
Aktualny czas obrébki w % B T T — T —— =

e e ol & &

Aktualny czas

Wywotane programy
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Wprowadzenie

2.4 Wskazania statusu

Powtérzenia czesci programu/podprogramy (suwak LBL)

Softkey
Bezposredni
wybor
niemozliwy

Znaczenie

Aktywne powtdrzenia czesci programu z
numerem wiersza, numer znacznika (Label) i
liczba zaprogramowanych/pozostatych jeszcze
do wykonania powtdrzen

Aktywne numery podprogramu z numerem
wiersza, w ktérym podprogram zostat
wywotany i numer Label, ktéry zostat wywotany

Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC)

Softkey
Bezposredni
wybér
niemozliwy

Znaczenie

Aktywny cykl obrébki

Softkey
Bezposredni
wyboér
niemozliwy

Aktywne wartosci cyklu 32 Tolerancja

Znaczenie

Aktywny cykl obrébki

72

Aktywne wartosci cyklu 32 tolerancja

QWykonanie programu, automatycz

2} Wykon.program automatycznie

TNC: \nc_prog\PGU\STAT1 H

1 \table\zeroshift.d
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANGIA
3 CYCL DEF 32.1 T0.05
s

4 CALL LBL 99
LBL 99
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

9 CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75

Fxmgnmmm

o3 | e Lo [ove|u]os | oot || eans arana|

CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

7 CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS

5 CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 GYOL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75

st00%
+10.200} + /
o | 000 o o
+95.000 +0.000
. +10.000 %ﬂ“"
Tryb: zADA @0 T2 - B s 2000 OFE. oN
onm/min ovx_100% wsis Bl
STATUS STATUS POLOZENTE :’;:;E:ZH | STATUS <= =>
LAz, ==
PRZEGLADU || WSPOLRZ. | NARZEDZTE || ppye.zo, || 0-PARAM =
aWykonanle programu, automatycz. BFit}gnmmie»
2 Wykon_progran automatycznie = 06:36
TNG: \no_prog\PINSTAT 1. H | s oo [ 7 | Teavs [ arana
> STAT 1 “ @
BEGIn P I e = ooy
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d" oLsAMosn: TR —

s100%
®
[x T +10.200]& | +0.000 o
+95.000 +0.000 |
+10.000 g{“"
Tryb: ZADA @0 T2 s 2000 | oN
onm/min ovr_100% M slo | ol
sTATUS sTATUS || porozente || POLOZEMIE || grarys ‘ - =»
| wspotaz
PRZEGLADY || WSPOLRZ. || NARZEOZIE || poopigc, | O-PARAM =] =
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Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Softkey
Bezposredni
wybor
niemozliwy

Znaczenie

Lista aktywnych funkcji M z okreslonym
znaczeniem

Lista aktywnych funkcji M, ktore zostajg
dopasowywane przez producenta maszyn

Pozycje i wspoétrzedne (suwak POS)

Softkey

STATUS
WSPOERZ .

Znaczenie

Rodzaj wskazania potozenia, np.pozycja
rzeczywista

Kat nachylenia ptaszczyzny obrébki

Kat obrotu od podstawy
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Aktywna kinematyka

Wskazania statusu

aWykonanie programu, automatycz

) Wykon.program automatycznie

1 able\zeroshift.d"
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
3 CYCL DEF 32.1 T0.05
s

4 CALL LBL 99
LBL 99
6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS s
5 CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ ==
CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1
10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1
110C X+22.5 Y+35.75

ox xqul P T

P
= GO 0.0
= I +95.000 +0.000
= +10.000

24

06:36
s
3
T [\
—

n

Y

[Tzyb: zADA &0 T2 Bs 2000 ) w

onm/min lovr 100% wsis ) °
status | sTaTus rorozone, | POLOZENIE || graryg - =
| WSPOERZ. = =
PRZEGLADU || WSPOLRZ. | NARZEDZIE || ppyeizo, || O-PARAM =

aWykonanie programu, automatycz.
1 Wykon. program automatycznie

TNG:\nc_prog\PG\STATI.H |exzea

'
OYGL DEF 2.0 TOLERMNCIA |
oYGL oEF 3.1 To.0s

GALL LoL 98

oL 5o .
PLANE EULER EULPRY0 EULNUO EULROT2S .
sty

OYCL DEF 17.0 GUINTOWANTE G
ovoL veF 17.1 ovsTer

oYGL DEF 17.2 oLEsOK-1

1o GYGL vEF 17,3 Skorer

oo xezzs vess.7s

1
2
3
s
6
7
s

+0.00000

s100% %’
© " +10.200]® | +0.000 -ma:@ o
= ] +95.00 +0.000
“ +10.000 & W
(Txyb: zADA @0 T2 5 2000 o
omm/min ovr 100 W sio ) c
staus || sTatus || pokozene [ POLOZENIE | graryg =
; | (e
i e e e ey =
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Wprowadzenie

2.4 Wskazania statusu

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey

POLOZENIE
NARZEDZIE

Znaczenie
Wyswietlanie aktywnego narzedzia:

®m \Wskazanie T: numer i nazwa narzedzia

® Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

O$ narzedzia

Dtugosc¢ i promienie narzedzia

Naddatki (wartosci delta) z tabeli narzedzi
(TAB) i z TOOL CALL (PGM)

Okres trwatosci, maksymalny okres trwatosci
(TIME 1) i maksymalny okres trwatosci przy
TOOL CALL (TIME 2)

Wyswietlanie zaprogramowanego narzedzia i

narzedzia zamiennego

Pomiar narzedzia (suwak TT)

4

Softkey
Bezposredni
wybér
niemozliwy

TNC ukazuje tylko wéwczas suwak TT, jesli funkcja
ta jest aktywna na obrabiarce.

Znaczenie

Numer mierzonego narzedzia

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ

CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

110C X+22.5 Y+35.75

awykonanie programu, automatycz B rrogramowanie
o o s |

T T | peseos] ] o] s e 1 e |
[ STAT1.H Al 2 o4

T — |

1 SEL TABLE "THG: \tablezerosnitt.d P—

2 OYoL DEF 32.0 TOLERANGIA o

s ovoL veF 2.1 To.05 (4] » oo

¢ oAt 1oL o |

5 Lot 9 | =

5 PLANE EULER EULPRe0 EULNUO EULROT25 | /0 +o.000 +0.0000

)
|
- s
|

' B

st00%
— o 'g
0 +0.000 fFF o
+95.000 +0.000
+10.000 Pt
Tryb: ZADA @0 T2 B s 2000 on
- omm/min ovr_100% M sls ®
STATUS STATUS POLOZENIE :‘;:;2”15 || status ‘ <= =>
Az, |
PRZEGLADU || WsPOLRZ. || NARZEDZIE | pocizc, | 0-PARAM =] =
Wykonanie programu, automatycz. lFrogIamowanie

) Wykon.program automatycznie

Wskazanie, czy dokonywany jest pomiar
promienia czy dtugosci narzedzia

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 H

| pezestaa | rau] cot [ove u| ros | oot Tr | vrans [orans

000: Toal 2
L v o
2 CYGL DEF 32.0 TOLERANCJA [,‘ boad
3 OYGL DEF 32.1 T0.05 =0
4 CALL LBL 99 Er
5 LBl 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
CYCL DEF 17.1 ODSTEPZ
CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1
110C X+22.5 Y+35.75

s100%
2 +
___+10.200[5 | 0.000 B o
+95.000 +0.000
+10.000 ar
Tayb: zhon @0 Tz B 2000 on
@omimin_Jiovz to0n Wi B - 9l
sTaTUS staus || porozente || POLOZEMIE || erarys ‘ - =
PREEGLADU || WSPORZ. | NARZEOZIE | porclrer || o-PaRAM = =

MIN- i MAX-wartos¢ pomiaru ostrzy
pojedynczych i wynik pomiaru przy
obracajgcym sie narzedziu (DYN)

74

Numer ostrza narzedzia wraz z przynalezng
do niego wartoscig pomiaru. Gwiazdka za
zmierzong wartoscig wskazuje, iz zostata
przekroczona granica tolerancji z tabeli
narzedzi
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Przeksztatcenia wspoétrzednych (suwak TRANS)

Wskazania statusu

24

Soft key Znaczenie gﬁyﬁfﬂa:ﬁmﬁ[ﬁgfﬁm . automatyoz Brrogramovanie -
PoLoZENTE Nazwa aktywnej tabeli punktow zerowych e |
WSPOLRZ. ES [
i L o —

T |2 ° B ‘

Aktywny numer punktu zerowego (#), f s e s s o] wem —

. 7 YGL DEF 17.0 GNINTOWANIE GS (] e |
komentarz z aktywnego wiersza aktywnego H e e | G
numeru punktu zerowego (DOC) z cyklu G53 s fa - < & |‘ ‘
Aktywne przesunie,pie punktu zerowego ('cykl a @ —— a g
G54); TNC pokazuje aktywne przesuniecie res.000 Gl 20,4100 il

. . 410, @

punktu zerowego w 8 osiach wigcznie e @ e B0 ]
Odbite lustrzanie osie (cykl G28) Sape Bios el RS ol =R
Aktywny obrét podstawowy
Aktywny kat obrotu (cykl G73)
Aktywny wspétczynnik skalowania /
wspotczynniki skalowania (cykle G72); TNC
wyswietla aktywny wspdtczynnik wymiarowy w
tacznie 6 osiach
Srodek wydtuzenia osiowego

Patrz instrukcja obstugi , rozdziat Cykle, cykle dla przeliczania

wspotrzednych.

Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)

softkey Znaczenie axgywbs;a:izraarﬁ?:ggt":utomatycz. Programmnie o

staTus Wskazanie aktualnych wartosci S — i *‘
PA— zdefiniowanych parametrow Q P —

=

Wskazanie tancucha znakow zdefiniowanych
parametréw stringu

Nacisng¢ softkey LISTA PARAMETROW Q. TNC
otwiera okno naptywajgce, w ktéorym operator moze
zapisac zgdany zakres dla wskazania parametrow
Q lub parametrow stringu. Kilka parametrow Q
zapisujemy z przecinkiem (np. Q 1,2,3,4). Zakresy
wskazania definiujemy z myslnikiem (np. Q 10-14)
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Wprowadzenie
2.5 Window-Manager

2.5 Window-Manager

Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zachowanie Menedzera okien (Window-Manager).
3B Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Na TNC znajduje sie do dyspozycji Window-Menedzer Xfce.

Xfce jest standardowg aplikacjg bazujacych na UNIX systemach

operacyjnych, przy pomocy ktérej mozna konfigurowac graficzny

interfejs uzytkownika. Przy pomocy Window-Manager mozliwe sg

nastepujgce funkcje:

®m Pasek zadan dla przetgczania pomiedzy réznymi aplikacjami
(powierzchniami).

®m Zarzgdzanie dodatkowg planszg ekranu, na ktérej mogg
przebiegaé specjalne aplikacje producenta maszyn.

m Sterowanie fokusem pomiedzy aplikacjami software NC i
aplikacjami producenta maszyn.

= Wywolywane okna (pop-up window) mogg zostaé¢ zmieniane
co do wielkosci i pozycji. Zamykanie, odtwarzanie lub
minimalizowanie wywotywanego okna jest réwniez mozliwe.

gwiazdki, jesli aplikacja menedzera Windows lub sam
menedzer Window spowodowat btgd. Nalezy przej$é
w tym przypadku do menedzera Window i usung¢ ten
problem, w razie koniecznosci postuzy¢ sie instrukcjg
obstugi maszyny.

E> TNC wyswietla na ekranie z lewej stronie symbol
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Pasek zadan

Na pasku zadan wybieramy myszkg rézne strefy robocze. iTNC

oddaje do dyspozycji nastepujgce strefy robocze:

m Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny

m Strefa robocza 2: aktywny tryb pracy programowania

m Strefa robocza 3: aplikacja producenta maszyn (dostepna
opcjonalnie)

Oprdcz tego mozna na pasku zadan wybieraé takze inne aplikacje,

uruchamiane réwnelgle z TNC (np. przetgcza¢ na PDF obserwator
lub TNCguide ).

Poprzez zielony symbol HEIDENHAIN otwieramy kliknieciem
myszy menu, w ktérym mozna uzyskiwac¢ rézne informacje,
dokonywac nastawien lub uruchamiac¢ aplikacje. Nastepujgce
funkcje znajdujg sie do dyspozyciji:

®m  About Xfce: informacje do menedzera Window Xfce

®  About HeROS: informacje do systemu operacyjnego TNC

®  NC Control: uruchamianie i zatrzymywanie oprogramowania
TNC. Dozwolone tylko w celach diagnostycznych

B Web Browser: uruchamianie Mozilla Firefox

®m Diagnostics: korzystanie dozwolone tylko dla autoryzowanego
personelu fachowego dla startu aplikacji diagnostycznych

m Settings: konfigurowanie réznych ustawien
m Date/Time: nastawienie daty i godziny

® Language: Nastawienie jezyka dla dialogow systemowych.
TNC nadpisuje to ustawienie przy starcie z ustawieniem
jezyka dialogowego parametru maszynowego CfgLanguage

® Network: nastawienia sieciowe

B Reset WM-Conf: odtworzenie ustawienia standardowego
menedzera Windows. Resetuje w razie koniecznosci auch te
ustawienia, ktére przeprowadzit producent maszyn

m Screensaver: ustawienia dla wygaszacza ekranu, dostepne
sg rézne
® Shares: konfigurowanie potgczen sieciowych

B Zapora systemu (firewall): Konfigurowanie zapory systemu
patrz "Firewall", strona 491

® Tools: Dostepne tylko dla autoryzowanych uzytkownikow.
Dostepne pod Tools aplikacje mozna bezposrednio uruchamia¢
poprzez wyboér przynaleznego typu pliku w menedzerze plikow
TNC (patrz "Menedzer plikéw: Podstawy", strona 98)
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Wprowadzenie
2.6 Bezpieczne oprogramowanie SELinux

2.6 Bezpieczne oprogramowanie SELinux

SELinux jest rozszerzeniem bazujgcych na Linux systeméw
operacyjnych. SELinux jest dodatkowym oprogramowaniem
bezpiecznym zgodnie z Mandatory Access Control (MAC) i
zabezpiecza system przed wykonywaniem nieautoryzowanych
procesow lub funkcji a tym samy wiruséw i innych programéw
szkodliwych.

MAC oznacza, iz kazda operacja musi by¢ jednoznacznie
dozwolona, inaczej TNC jej nie wykonuje. To oprogramowanie
stuzy jako dodatkowe zabezpieczenie do standardowych
ograniczen dostepu w otoczeniu Linux. Tylko jesli funkcje
standardowe oraz kontrola dostepu SELinux pozwalajg na
wykonanie okreslonych proceséw i operacji, to bedg one
wykonane.

Instalacja SELinux w TNC jest tak przygotowana, iz

E> moga by¢ wykonywane tylko programy, ktére zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN.
Inne programy nie moga by¢ wykonane przy
instalacji standardowe;j.

Kontrola dostepu SELinux pod HEROS 5 jest uregulowana w

nastepujgcy sposob:

m TNC wykonuje tylko te aplikacje, ktére zostaty zainstalowane z
software NC firmy HEIDENHAIN.

®m Plik, zwigzane z bezpieczenstwem software (pliki systemowe
SELinux, pliki Boot z HEROS 5, itd.) mogg by¢ zmieniane tylko
odpowiednie wybrane programy.

®  Pliki, generowane na nowo w innych programach, zasadniczo
nie moga by¢ wykonywane.

® Tylko w dwdch przypadkach dozwolone jest wykonywanie
nowych plikow:
B Uruchomienie aktualizacji oprogramowania. Aktualizacja

software HEIDENHAIN moze dokonywac¢ zamiany lub
zmiany plikow systemowych.

®  Uruchomienie konfiguracji SELinux Konfiguracja SELinux jest

z reguly zabezpieczona przez producenta maszyn hastem,
uwzgledni¢ instrukcje obstugi maszyny.

HEIDENHAIN zaleca zasadniczo aktywowanie
SELinux, poniewaz stanowi on dodatkowe
zabezpieczenie przed atakami z zewnatrz.
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Osprzet: tréjwymiarowe uktady impulsowe i elektroniczne kétka 2.7
reczne firmy HEIDENHAIN

2.7 Osprzet: tréjwymiarowe uktady
impulsowe i elektroniczne kétka
reczne firmy HEIDENHAIN

3D-ukiady impulsowe

Przy pomocy réznych 3D-sond pomiarowych impulsowych firmy
HEIDENHAIN mozna:

® automatycznie wyregulowaé obrabiane czesci
m szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

B Przeprowadzi¢ pomiary na przedmiocie podczas przebiegu
programu

® dokonywaé pomiaru i sprawdzenia narzedzi

Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrobki) sg opisane w oddzielnej instrukciji
obstugi Programowanie cykli. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN,
dla uzyskania tej instrukcji. ID: 1096959-xx

Przelaczajace sondy impulsowe TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 i
TS 740

Te ukfady impulsowe przydatne sg szczegdlnie dla
automatycznego ustawienia przedmiotu, wyznaczania punktu
odniesienia oraz dla pomiaréw na przedmiocie. TS 220 przesyta
sygnaty przetgczenia przez kabel i jest przy tym niedrogim
rozwigzaniem, jesli digitalizacja przeprowadzana jest tylko rzadko.

Specjalnie dla maszyn ze zmieniaczem narzedzi przeznaczone sg
sondy impulsowe TS 640 (patrz ilustracja) i niewielka TS 440, ktére
przesytajg sygnaty na promieniach podczerwonych bezkablowo.

Zasada funkcjonowania: w impulsowych ukfadach firmy
HEIDENHAIN nie zuzywajacy sie optyczny przetgcznik rejestruje
wychylenie trzpienia stykowego. Powstaly w ten sposéb sygnat
powoduje wprowadzenie do pamieci rzeczywistego potozenia
aktualnej pozycji sondy pomiarowe;.

Sonda impulsowa narzedziowa TT 140 dla pomiaru narzedzi
TT 140 jest przetgczajgcg 3D-sondg impulsowg dla pomiaru i
kontroli narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z pomocg ktérych
mozna ustali¢ promieh i dlugos¢ narzedzia przy nieruchomym

lub obracajgcym sie wrzecionie. Szczegodlnie solidne wykonanie

i wysoki stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 140 na

chtodziwo i widry. Sygnat przetgczenia powstaje przy pomocy nie
zuzywajgcego sie optycznego przetgcznika, ktory wyrdznia sie
wysokim stopniem niezawodnosci.
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Wprowadzenie

2.7 Osprzet: trojwymiarowe ukiady impulsowe i elektroniczne koétka
reczne firmy HEIDENHAIN

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie san osiowych. Odcinek przesuniecia na jeden obroét
kotka recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprécz
wmontowywanych koétek obrotowych HR130 i HR 150 firma
HEIDENHAIN oferuje przenosne reczne kétko obrotowe HR 410.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

3.1 Podstawy

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg sie przetworniki potozenia, ktére
rejestrujg pozycje stotu obrabiarki a takze narzedzia. Na osiach
liniowych zamontowane sg z reguty przetworniki liniowe, na stotach
obrotowych i osiach nachylnych przetworniki kgtowe.

Jesli ktoras z osi maszyny sie przesuwa, odpowiedni uktad
pomiarowy potozenia wydaje sygnat elektryczny, na podstawie
ktérego TNC oblicza doktadng pozycje rzeczywistg osi maszyny.

W wypadku przerwy w doptywie pradu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywista.

Dla odtworzenia tego przyporzadkowania, przetworniki

dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu punktu
referencyjnego TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty

punkt bazowy maszyny. W ten sposéb TNC moze wznowi¢
zaszeregowanie potozenia rzeczywistego i potozenia suportu
obrabiarki. W przypadku przyrzadéw pomiaru potozenia ze
znacznikami referencyjnymi o zakodowanych odstepach, nalezy
osie maszyny przemiesci¢ o0 maksymalnie 20 mm, w przypadku
przyrzadéw pomiaru kata o maksymalnie 20°. —
W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych po wtgczeniu X(zY)
zostaje przestana do sterowania absolutna wartos¢ potozenia.

W ten sposéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie
bezposrednio po wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozyciji
rzeczywistej i potozenia san maszyny.

Uktad odniesienia

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

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

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

Wspotrzedne, ktére odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jako wspétrzedne bezwzgledne. Wspditrzedne wzgledne odnoszag
sie do dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w uktadzie
wspotrzednych. Wartosci wspotrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) wartosci wspotrzednych.
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Podstawy 3.1

System odniesienia na frezarkach

Przy obrébce przedmiotu na frezarce operator postuguje sie,
generalnie rzecz biorgc, prostokgtnym uktadem wspotrzednych.
llustracja po prawej stronie pokazuje, w jaki sposéb
przyporzadkowany jest prostokatny uktad wspotrzednych do osi
maszyny. Reguta trzech palcoéw 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+.

Urzgdzenie TNC 320 moze opcjonalnie sterowac do 5 osiami
wigcznie. Oprécz osi gtéwnych X, Y i Z istniejg rownolegle
przebiegajgce osie pomocnicze U, V i W. Osie obrotu zostajg
oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po prawej stronie u dotu
przedstawia przyporzgdkowanie osi pomochiczych 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 0$).
Potozenie osi narzedzia jest decydujgce dla przyporzgdkowania osi
gtéwnej i osi pomocniczej.

Os narzedzia Os gtéwna Os pomocnhicza
X Y z
Y z X
z X Y
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

Wspobirzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, prosze

napisac program obrébki takze ze wspétrzednymi prostokgtnymi.

W przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu

wielkosci katow, fatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy

wspétrzednych biegunowych.

W przeciwienstwie do wspétrzednych prostokatnych XY i Z,

wspétrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej

ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoéj punkt zerowy

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

jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:

B Promien wspétrzednych biegunowych: odlegtos¢ bieguna CC od
danego potozenia

m Kat wspotrzednych biegunowych: kat pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem tgczacym biegun CC z dang pozycja.

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

Biegun okresla sie przy pomocy dwéch wspoétrzednych w

prostokatnym uktadzie wspotrzednych na jednej z trzech

ptaszczyzn. Tym samym jest takze jednoznacznie zaszeregowana
o$ odniesienia kata dla kata wspotrzednych biegunowych H .

Wspélrzedne bieguna Os bazowa kata

(ptaszczyzna)

XY +X
YiZ +Y
Z/IX +Z
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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 wspotrzedne
bezwzgledne. Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie

jest jednoznacznie ustalona przy pomocy jej wspétrzednych
bezwzglednych.

Przykfad 1: odwierty ze wspoétrzednymi absolutnymi:

Odwiert 1 Odwiert 2 Odwiert =
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

Wspoirzedne przyrostowe odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia, ktéra to pozycja stuzy jako
wzgledny (urojony) punkt zerowy. W ten sposob wspotrzedne
wzgledne podajg przy zestawieniu programu wymiar pomiedzy
ostatnim i nastepujgcym po nim zadanym potozeniem, o ktéry ma
zostac przesuniete narzedzie. Dlatego okresla sie go takze jako
wymiar sktadowy tancucha wymiarowego.

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez funkcja G91 przed
oznaczeniem Osi.

Przykfad 2: odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspotrzedne odwiertu 4

X =10 mm

Y =10 mm

Odwiert 5, Odwiert 6,

w odniesieniu do 4 w odniesieniu do 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne i przyrostowe wspoétrzedne biegunowe

Wspétrzedne absolutne odnoszg sie zawsze do bieguna i osi
odniesienia kata.

Wspoétrzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.1 Podstawy

Wybér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okre$lony element formy

obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia y4 ‘
(punkt zerowy), przewaznie jest to naroze przedmiotu. Przy

wyznaczaniu punktu odniesienia nalezy najpierw wyréwnaé Y
przedmiot z osiami maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi

w odpowiednie potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym

potozeniu nalezy ustawi¢ wyswietlacz TNC albo na zero albo na

zadang wartos¢ potozenia. W ten sposéb przyporzadkowuje sie

obrabiany przedmiot uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla
wskazania TNC lub dla programu obrobki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystac¢ po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych (patrz instrukcja obstugi Cykle, Cykle dla
transformacji wspotrzednych).

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

Szczegdlnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy
pomocy tréjwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN.
Patrz instrukcja obstugi Programowanie cykli ,\Wyznaczanie
punktéw odniesienia przy pomocy 3D-sondy impulsowej*.

Przyktad

Szkic obrabianego przedmiotu ukazuje odwierty (1 do 4), ktérych vi
wymiary odnoszg sie do bezwzglednego punktu odniesienia

0 wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 do 7) odnosz3 si¢ do
wzglednego punktu odniesienia o wspotrzednych bezwzglednych
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU
ZEROWEGO mozna przejsciowo przesungé punkt zerowy na
pozycje X=450, Y=750, aby zaprogramowa¢ odwierty (5 do 7) bez
dalszych obliczen. 320

MAX

MIN

75041

=
N
/an
N

30050140 A A

N
NI

325 450 900
950

86 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

x



Programy otwierac i zapisywac

3.2 Programy otwiera¢ i zapisywaé

Struktura programu NC DIN/ISO-format

Program obrébki sktada sie z wielu wierszy programowych.
llustracja po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego
wiersza.

TNC numeruje wiersze programu obrébki automatycznie, w

zaleznosci od parametru maszynowego blockincrement (105409).

Parametr maszynowy blockincrement (105409) definiuje
inkrementacje numerow wierszy.

Pierwszy wiersz programu oznaczony jest z %, hazwg programu
oraz obowigzujgcg jednostkg miary.

Nastepujgce po nim wiersze zawierajg informacje o:
obrabianym przedmiocie

Wywotania narzedzi

najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

Ruchy ksztattowe, cykle i dalsze funkcje

Ostatni wiersz programu oznaczony jest przy pomocy N99999999,
nazwy programu i obowigzujgcej jednostki miary.

Firma HEIDENHAIN zaleca, zasadniczo wykonywac

' najazd na bezpieczng pozycje po wywotaniu

[ ] narzedzia, z ktérej to TNC moze pozycjonowaé
bezkolizyjnie dla obrobki!
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Definiowanie potwyrobu: G30/G31

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac
nieobrobiony przedmiot. Aby zdefiniowa¢ w pdzZniejszym czasie
potwyrdb, prosze nacisngc klawisz spec fct, softkey WYTYCZNE
PROGRAMU a nastepnie softkey BLK FORM. TNC potrzebna jest
ta definicja dla symulaciji graficznych.

Definicja poétwyrobu jest tylko wtedy konieczna, kiedy
chcemy przetestowac graficznie program!

TNC moze przedstawiac rézne formy pétwyrobu:
Softkey Funkcja

Definiowanie prostokgtnego
@ pétwyrobu

Definiowanie cylindrycznego
potwyrobu

Definiowanie rotacyjnie
® symetrycznego pétwyrobu o

dowolnej formie

Prostokatny poétwyréb

Boki prostopadtos$cianu lezg rownolegle do osi XY i Z. Potwyréb

jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

®  MIN-punkt G30: najmniejsza wspotrzedna X, Y i Z
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne

B MAX-punkt G31: najwieksza x,y i z wspotrzedna
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne
lub inkrementalne

Przykiad: Wskazanie BLK FORM w programie NC

%NOWY G71 * poczatek programu, nazwa, jednostka miary

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * o$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * wspotrzedne MAX-punktu

N99999999 %NOWY G71 * koniec programu, nazwa, jednostka miary
88
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Programy otwieraé i zapisywaé¢ 3.2

® R: promien cylindra

L: Dlugos¢ cylindra

DIST: Przesuniecie wzdtuz osi rotacji

RI: Promienn wewnetrzny dla cylindra pustego

Parametry DIST oraz Rl sg opcjonalne i nie musza
by¢ programowane.

Przyklad: Wskazanie BLK FORM CYLINDER w programie NC
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Kontur rotacyjne symetrycznego potwyrobu definiujemy w
podprogramie. W definicji potwyrobu odsytamy do opisu konturu:

® DIM_D, DIM_R: $rednica lub promien rotacyjnie symetrycznego
potwyrobu
®m | BL: Podprogram z opisem konturu

Podprogram moze by¢ podawany za pomocg
numeru, nazwy lub parametru QS.

Przyktad: Wskazanie BLK FORM ROTACJA w programie NC
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Otwarcie nowego programu obroébki

Program obrobki prosze wprowadzac zawsze w trybie pracy
PROGRAMOWANIE . Przykfad otwarcia programu :

» Tryb pracy PROGRAMOWANIE wybraé
» Otworzy¢ zarzgdzanie plikami: nacisna¢ klawisz
PGM MGT

Prosze wybrac folder, w ktérym ma zosta¢ zapisany ten nowy

program:
R
Nt » Zapisa¢ nowg nazwe programu, potwierdzic¢ przy
pomocy klawisza ENT
" » Woybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub INCH

nacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (p&twyréb)
» Wybdr prostokatnego pétwyrobu: nacisngé softkey
@ dla prostokatnej formy pétwyrobu

PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY
» Zapisac o$ wrzeciona, np. Z

DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM

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

DEFINICJA POLWYROBU: MAKSIMUM

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

Przyklad: wyswietlenie BLK-formy w NC-programie

%NOWY G71 * poczatek programu, nazwa, jednostka miary
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * 0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * wspotrzedne MAX-punktu

N99999999 %¥NOWY G71 * koniec programu, nazwa, jednostka miary

TNC wytwarza pierwszy i ostatni wiersz programu automatycznie.

prosze przerwac dialog przy Ptaszczyzna obrobki w
grafice: XY klawiszem DEL!

E> Jesli nie chcemy programowac definicji pétwyrobu, to
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Programy otwierac i zapisywac

Programowanie przemieszczenia narzedzia w DIN/ISO

Aby zaprogramowac wiersz, nalezy nacisng¢ klawisz SPEC FCT.
Nacisng¢ softkey FUNKCJE PROGRAMU a nastepnie softkey DIN/
ISO. Mozna uzywac takze szarych klawiszych funkcyjnych toru, aby
otrzymac odpowiedni G-kod.

E> Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtgczonej

klawiaturze USB, prosze zwréci¢ uwage, aby byta
aktywowana pisownia duzg litera.

Przyktad wiersza pozycjonowania

> 1 _zapisac’: i nacisngc¢ klawisz ENT, aby otworzyé
wiersz
ENT
WSPOLRZEDNE?
» 10 (zapisa¢ wspotrzedng docelowg dla osi X)
» 20 (zapisa¢ wspotrzedng docelowg dla osi Y)
Nt » klawiszem ENT do nastepnego pytania

TOR PUNKTU SRODKOWEGO FREZA

» 40 zapisac i potwierdzi¢ klawiszem ENT, aby
przejechac korekcje promienia narzedzia, lub

» dokona¢ przemieszczenia na lewo lub na prawo
od zaprogramowanego konturu: Wybra¢ G41 lub
G42 przez Softkey

G41

G42

POSUW F=?

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

FUNKCJA DODATKOWA M ?
» 3 (funkcje dodatkowg M3 ,wrzeciono ein/on®) zapisac.
END » Klawiszem END zamyka TNC ten dialog.

Okno programu pokazuje wiersz:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Przejecie aktualnej pozycji

TNC umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do programu,

np. jesli

® operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

» Pozycjonowaé pole wprowadzenia w tym miejscu w wierszu, w

ktérym chcemy przejg¢ dang pozycje

» Wybrac fun_kcje, przejecie pozyciji rzgczywistej:

TNC ukazuje w pasku softkey te osie, ktérych
pozycje moze operator przejgé
= » Woybrac os: TNC zapisuje aktualng pozycje
z wybranej osi do aktywnego pola wprowadzenia

TNC przejmuje na ptaszczyznie obrdbki zawsze te
wspotrzedne punktu Srodkowego narzedzia, takze
jesli korekcja promienia narzedzia jest aktywna.

TNC przejmuje w osi narzedzia zawsze wspétrzedng
ostrza narzedzia, to znaczy uwzglednia zawsze
aktywng korekcje dtugosci narzedzia.

TNC pozostawia pasek softkey dla wyboru osi

tak dtugo aktywnym, az zostanie on wytgczony
ponownym naci$nieciem klawisza "przejecie pozycji
rzeczywistej". To obowigzuje takze, jesli zachowamy
w pamieci aktualny wiersz i przy pomocy funkgji toru
ksztattowegoosiowy otworzymy nowy wiersz. Jesli
wybieramy element wiersza, a mianowicie wybierajgc
przy pomocy softkey alternatywny zapis (np. korekcje
promienia), to TNC zamyka wowczas rowniez pasek
z softkey dla wyboru osi.

Funkcja "Przejecie pozycji rzeczywistej" jest
dozwolona tylko, jesli funkcja Nachylenie
ptaszczyzny obrébki jest aktywna.
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Edycja programu

Programy otwierac i zapisywac

edycji programu, jesli nie zostaje on wiasnie

E> Operator moze dokonywac tylko wtedy

odpracowywany przez TNC w jedynym z trybow

pracy maszyny.

W czasie, kiedy program obrobki zostaje zapisywany lub
zmieniany, mozna wybieraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg
lub przy pomocy softkeys kazdy wiersz w programie i pojedyncze

stowa wiersza:

Funkcja

Przekartkowywaé w gore

Softkey/
klawisze

STRONA

Przekartkowywac w dot

STRONA

Skok do poczatku programu

POCZATEK

Skok do korca programu

KONIEC

Zmiana pozycji aktualnego wiersza
na ekranie. Tym samym mozna
wyswietli¢ wiecej wierszy programu,
zaprogramowanych przed aktualnym
wierszem

|| I=

Zmiana pozycji aktualnego wiersza
na ekranie. Tym samym mozna
wyswietli¢ wiecej wierszy programu,
zaprogramowanych za aktualnym
wierszem

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybieraé¢ pojedyncze stowa w wierszu

Wybér okreslonego wiersza: klawisz
GOTO nacisna¢, zapisa¢ zgdany numer
wiersza, klawiszem ENT potwierdzi¢.
Albo: zapisa¢ krok numerdéw wierszy i
liczbe wprowadzonych wierszy poprzez
nacisniecie na softkey N WIERSZY
przeskoczy¢ w gore lub w dot

GOTO
m}

EOoODQR8
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Funkcja Softkey/klawisz

Wartos¢ wybranego stowa ustawié¢ na zero

Wymazaé btedng wartos¢
(usuwalny) komunikat o btedach usungc¢
Wymazaé wybrane stowo =
Usunaé wybrany wiersz DEL
Usung¢ cykle i czesci programu
Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio usTAW
edytowany lub wymazany e

Wstawianie wierszy w dowolnym miejscu

» Prosze wybrac wiersz, za ktérym chce sie wigczy¢ nowy blok i
otworzy¢ dialog

Zmieniac¢ i wigczac¢ stowa

» Prosze wybra¢ w wierszu dane stowo i nadpisac je nowym
pojeciem. W czasie, kiedy wybierano stowo, znajduje sie w
dyspozycji dialog tekstem otwartym

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisng¢

Jesli chcemy wstawic¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatkg

(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zadany dialog i prosze

wprowadzi¢ nastepnie zgdane pojecie.

Szukanie identycznych stow w réznych wierszach programu

Dla tej funkcji Softkey AUT. RYSOWANIE ustawi¢ na OFF.

» Wybra¢ stowo w wierszu: tak dtugo naciskaé
klawisze ze strzatkg, az zZgdane stowo zostanie
zaznaczone

» Wybor wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg

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

programach, to TNC wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. Dodatkowo mozna przerwaé
szukanie poprzez softkey.

E> Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
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Programy otwierac i zapisywac

Znajdowanie dowolnego tekstu

» Woybrac¢ funkcje szukania: nacisng¢ softkey SZUKAJ . TNC
ukazuje dialog Szukaj tekstu:

» Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
» Szukanie tekstu: Softkey szukajWYKONAC nacisng¢

Czesci progrmau zaznaczaé, kopiowa¢, usuwac i wstawiaé

Aby modc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub (o e
do innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujace

Q Programowanie
@ programonania

funkcje: patrz tabela u dotu

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:

» Wybrac pasek z softkeys z funkcjami zaznaczania

» Wybra¢ pierwszy (ostatni) wiersz czesci programu, ktérg
chcemy kopiowac

» Zaznaczy¢ pierwszy (ostatni) wiersz: softkey BLOK ZAZNACZ
nacisngé. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce J o

BLOK
USUN

numeru wiersza i wyswietla softkey ZAZNACZANIE PRZERwac . i

» Prosze przesungc¢ jasne tto na ostatni (pierwszy) blok tej
czesci programu, ktérg chce sie kopiowac lub skasowac. TNC
prezentuje wszystkie zaznaczone wiersze w innym kolorze.
Funkcje zaznaczania mozna w kazdej chwili zakohczy¢, a
mianowicie nacisnieciem softkey ZAZNACZANIE ANULUJ .

» Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: nacisng¢ softkey
BLOK KOPIOWAC , usung¢ zaznaczong czes¢ programu:
nacisngc¢ softkey USUNAC BLOK . TNC zapamietuje zaznaczony
blok

» Prosze wybrac przy pomocy przyciskow ze strzatkag ten wiersz,
za ktérym chcemy wigczy¢ skopiowang (usunietg) czesé
programu

Aby skopiowang czes¢ programu wigczy¢ do innego

E> programu, prosze wybraé¢ odpowiedni program przez
menedzera plikéw i zaznaczy¢ tam ten wiersz, za
ktérym chcemy wigczyc.

» Wstawi¢ zapisang do pamieci cze$¢ programu: softkey
WSTAWIC BLOK nacisng¢

» Zakonczyé funkcje zaznaczania: softkey zaznaczenie anuluj
nacisng¢
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.2 Programy otwierac i zapisywac

Funkcja Softkey
Wiaczenie funkcji zaznaczania

BLOK
ZRZNRACZ

Wytaczenie funkcji zaznaczania

PRZERWAC
ZRZNRACZ .

Usuwanie zaznaczonego bloku BLOK
wy-
TNIJ

Wstawié znajdujgcy sie w pamieci blok

BLOK
WSTAW

Kopiowanie zaznaczonego bloku

BLOK
KOPIUJ

Funkcja szukania TNC

Przy pomocy funkcji szukania TNC mozna szuka¢ dowolnych
tekstow w obrebie programu i w razie potrzeby zamienia¢ je nowym
tekstem.

Szukanie dowolnego tekstu

» Woybrac¢ funkcje szukania: TNC wyswietla okno
szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujace sie
do dyspozyc;ji funkcje szukania

» TOOL (zapisa¢ szukany tekst)

» Uruchomienie operacji szukania: TNC przechodzi
do nastepnego wiersza, w ktérym zapamigtany
jest poszukiwany tekst

» Powtoérzenie operacji szukania: TNC przechodzi
do nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany
jest poszukiwany tekst

» Zakonczy¢ funkcje szukania

ZNRJDZ

ZNRJDZ

ZNAJDZ

96
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Programy otwierac i zapisywac

Szukanie/Zamiana dowolnych tekstow

E> Funkcja Szukanie/zamiana nie jest mozliwa, jesli
B program jest zabezpieczony

m jezeli program zostaje wiasnie odpracowywany
przez TNC

W przypadku funkcji WSZYSTKIE ZAMIENIC zwrécic
uwage, aby nie zamieni¢ przypadkowo czesci tekstu,
ktére maja pozostac niezmienione. Zamienione
teksty sg nieodwracalnie stracone.

» Wybra¢ wiersz, w ktérym zapamietane jest szukane stowo

» Wybra¢ funkcje szukania: TNC wyswietla okno
szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujace sie
do dyspozycji funkcje szukania

> Softkey AKTUALNE SLOWO nacisng¢: TNC
przejmuje pierwsze stowo aktualnego wiersza. W
razie koniecznosci ponownie nacisngc¢ softkey, aby
przeja¢ wymagane stowo.

» Uruchomienie operacji szukania: TNC przechodzi
do nastepnego poszukiwanego tekstu

ZNRJDZ

ZNRJDZ

» Aby zamieni¢ ten tekst i nastepnie przejsé do
kolejnego miejsca: softkey zamienié nacisng¢ lub
dla zamiany wszystkich znalezionych miejsc w
tekscie: Softkey zamieni¢ wszystkie nacisngc,
albo aby nie zamieniac tekstu i przej$¢ do
nastepnego miejsca: Softkey SZUKAJ nacisngé

» Zakonczy¢ funkcje szukania

ZAMIENIC
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.3 Menedzer plikow: Podstawy

3.3 Menedzer plikéw: Podstawy

Pliki

Pliki w TNC Typ
Programy

w formacie HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
Tabele dla

narzedzi T
Zmieniacz narzedzi .TCH
Punkty zerowe .D
Punkty PNT
Preset PR
Uktady impulsowe TP
Pliki backupu .BAK
Zalezne pliki (np. punkty segmentaciji) .DEP
Dowolnie definiowalne tabele .TAB
Teksty jako

ASCII-pliki A
Pliki protokotu TIXT
Pliki pomocy .CHM
Dane rysunku jako .DXF
pliki ASCII

Jezeli zostaje wprowadzony do TNC program obrdbki, prosze
najpierw dac¢ temu programowi nazwe. TNC zapamigtuje ten
program w wewnetrznej pamieci jako plik o tej samej nazwie. Takze
teksty i tabele TNC zapamietuje jako pliki.

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzadza¢, TNC
dysponuje specjalnym oknem do zarzgdzania plikami. W tym oknie
mozna wywotaé rézne pliki, kopiowac je, zmienia¢ ich nazwe i
wymazywac.

Mozna administrowac i zachowywaé w TNC pliki do tgcznej
wielkosci 2 GByte.

W zaleznosci od nastawienia TNC wytwarza po

E> edycji i zapisie do pamieci programéw NC plik
kopii *.bak. Moze to zmniejszy¢ znajdujgca sie do
dyspozycji pojemnos¢ pamieci.
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Menedzer plikéw: Podstawy

Nazwy plikéw

Dla programéw, tabeli i tekstow dotgcza TNC rozszerzenie, ktére
jest oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyréznia i
tym samym oznacza typ pliku.

Nazwa pliku Typ pliku
PROG20 H

Dtugos¢ nazwy pliku nie powinna przekracza¢ 24 znakéw, w
przeciwnym razie TNC nie wy$wietla petnej nazwy programu.
Nazwy plikéw na TNC podlegajg nastepujgcej normie: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-standard). Zgodnie z tym nazwy plikéw moga posiadac
nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Wszystkie inne znaki nie powinny znajdowaé sie w nazwie pliku,
aby unika¢ probleméw przy przesytaniu danych.

Maksymalnie dozwolona dtugo$¢ nazwy pliku

|:> moze zawierac tylko tyle znakéw, aby nie zostata
przekroczona maksymalnie dozwolona dtugos¢
Sciezki, wynoszgca 255 znakéw, patrz "Sciezki",
strona 101.
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Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami
3.3 Menedzer plikow: Podstawy

Wyswietlanie zewnatrz wygenerowanych plikéw na
TNC
W TNC zainstalowanych jest kilka dodatkowych narzedzi, przy

pomocy ktérych mozna przedstawione w ponizszej tabeli pliki
wyswietla¢ jak i edytowac.

Rodzaje plikow Typ
PDF-pliki pdf
tabele Excel xls
csv
pliki internetowe html
Pliki tekstowe txt
ini
Pliki grafiki bmp
gif
jpg
png

Dalsze informacje do wyswietlania i edycji przedstawionych typow
plikow: patrz strona 113

Zabezpieczanie danych

Zabezpieczanie danych Firma HEIDENHAIN poleca, zestawione na
TNC programy i pliki zabezpiecza¢ w PC w regularnych odstepach
czasu.

Z bezptatnym oprogramowaniem dla transmisji danych TNCremo
firma HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji prostag mozliwos¢,
wykonywania kopii (backups) znajdujgcych sie w pamieci TNC
danych.

Nastepnie konieczny jest nosnik danych, na ktérej sg
zabezpieczone wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-
program, parametry maszyny itd.) W koniecznym przypadku prosze
zwrdci¢ sie do producenta maszyn.

Od czasu do czasu nalezy usuwac nie potrzebne

E> wiecej pliki, aby TNC dysponowato dostateczng
iloscig pamieci dla plikow systemowych (np. tabela
narzedzi).
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3.4 Praca z menedzerem plikow

Foldery

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamieci wewnetrznej bardzo
duzo programdw oraz plikow, prosze odktadaé pojedyncze pliki

w katalogach (folderach), aby zachowac¢ rozeznanie. W tych
folderach mozliwe jest tworzenie dalszych wykazéw, tak zwanych
podfolderéw. Przy pomocy klawisza -/+ lub ENT mozna podfoldery
wyswietla¢ lub wygaszac.

Sciezki
Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery,

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

Maksymalnie dozwolona dtugos¢ Sciezki, to znaczy

|:> wszystkie znaki dotyczgce napedu, katalogu i nazwy
pliku tgcznie z rozszerzeniem nie moze przekraczac
255 znakéw!

Przyktad

Na dysku TNC zostat zatozony folder AUFTR1 . Nastepnie w
folderze AUFTR1 zatozono jeszcze podfolder NCPROG i tam
skopiowano program obrdobki PROG1.H. Program obrébki ma tym
samym nastepujgca sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia folderéw z
réznymi $ciezkami.
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Przeglad: funkcje menedzera plikow

Funkcja

Kopiowanie pojedynczego pliku

Softkey

KOPIUJ
S [
=

Strona
105

Wyswietli¢ okreslony typ pliku

TYP

WYBIERZ

104

Utworzenie nowego pliku

NOWwY
PLIK

105

10 ostatnio wybranych plikow
pokazac

OSTATNIE
PLIKI

108

Usuwanie pliku

UsunN

109

Zaznaczy¢ plik

ETYKIETA

110

Zmiana nazwy pliku

ZM. NAZWE

111

Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i
zmiany

ZABEZP.

B

112

Anulowa¢ zabezpieczenie pliku

ODBEZP.

112

Import tabeli narzedzi

TRBELA
IMPOR-
TOWANIE

166

Zarzadzanie napedami sieciowymi

SIEC

122

Wybér edytora

WYBRAC
EDYTORA

112

Sortowanie plikéw wedtug ich
wiasciwosci

SORTOWRC

111

Kopiowanie folderu

KOP . WYKAZ

C =]

107

Folder ze wszystkimi podfolderami
skasowac

3/
=] UsuN
&0
2 usz.
=

Wyswietli¢ foldery napedu

2 m]

B AKTUA.
B

o ZEWO

Zmieni¢ nazwe foldera

ZM. NAZUWE

[mec] [xve]

Utworzenie nowego katalogu

102

NOWY
FOLDER
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Praca z menedzerem plikow 3.4

Wywotanie menedzera plikéw

» nacisngc¢ klawisz PGM MGT: TNC ukazuje [ G i —
okno dla zarzgdzania plikami (rysunek pokazuje — o rroormanse
ustawienie podstawowe. Jezeli TNC ukazuje inny =
podziat monitora, prosze nacisngé softkey OKNO) "ot 2 CRNCT T
Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery. Snee

Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Napedem jest wewnetrzna pamiec
TNC, dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do
ktérych mozna podigczy¢ na przyktad Personal Computer. Folder e :
jest zawsze odznaczony poprzez symbol foldera (po lewej) i nazwe b Ak

54 plik(i) 197.07 Gbajty wolne

i

o

foldera (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg strone. TN WETT0 NETT ST ST W T -
Jesli dostepne sg podfoldery, to mozna je klawiszem -/+ wyswietlié 3 o i BB L ==
lub skryé.

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

ponizej.
Wskazanie Znaczenie
Nazwa pliku nazwa o dtugos$ci maksymalnie 25
znakow
Typ Typ pliku
Bajty wielko$¢ pliku w bajtach
Status wihasciwosci pliku:
E Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie
S program jest wybrany w trybie pracy Test
programu
M Program wybrano w trybie pracy
przebiegu programu
i Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany
ﬂ Plik jest zabezpieczony od wymazania
i zmiany, poniewaz zostaje wiasnie
odpracowywany
Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni
Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Wybér napedoéw, folderéow i plikow
» Wywotanie menedzera plikow

Prosze uzyc¢ klawiszy ze strzatkg lub softkeys, aby przesung¢ jasne
tto na Zgdane miejsce na monitorze:

» porusza jasne tto z prawego do lewego okna i

odwrotnie

» porusza jasne tto w oknie do goéry i w dot

STRONA » porusza jasne tto w oknie strona po stronie w goére
i w dot

STRONR

Krok 1: wybor napedu
» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie

uv%iz » Wybodr napedu: Softkey WYBRAC nacisng¢, lub
ot » klawisz ENT nacisngc¢

Krok 2: wybér foldera

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

Krok 3: wybor pliku

T » Softkey TYP WYBRAC nacisngé
uvaTERZ » Nacisna¢ softkey zadanego typu pliku, lub
us.uszvst > wyswietli¢c wszystkie pliki: softkey POKAZ
[59 WSZYSTKIE nacisngé, lub

» zaznaczy¢ plik w prawym oknie
WVBIERZ » Softkey WYBRAC nacisng¢, lub

enT > klawisz ENT nacisngé

TNC aktywuje wybrany w tym trybie pracy, z ktérego wywotano
zarzgdzane plikami

104 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Praca z menedzerem plikow

Utworzenie nowego foldera

W lewym oknie zaznaczy¢ katalog, w ktérym ma by¢ zatozony
podkatalog
» NOWY (zapisa¢ nowg nazwg foldera)

Nt » Klawisz ENT nacisnaé

FOLDER \NOWY UTWORZYC?
» Potwierdzi¢ przy pomocy softkey TAK lub

TRK

> przy pomocy softkey NIE anulowac¢

Utworzenie nowego pliku

» Woybrac folder, w ktérym chcemy utworzy¢ nowy plik.

enT » NOWY (nowa nazwa pliku z rozszerzeniem pliku)
zapisac¢ i klawisz ENT nacisna¢, albo

oY > otworzyC dialog dla utworzenia nowego pliku,

PLIK . .
NOWY (nowa nazwa pliku z rozszerzeniem)
zapisac¢ i klawisz ENT nacisnggé.

Kopiowanie pojedynczego pliku
» Prosze przesungc¢ jasne tto na ten plik, ktéry ma by¢ skopiowany

0PI » Softkey KOPIOWAC nacisngé: Wybraé funkcje
" kopiowania. TNC otwiera okno pierwszoplanowe

» Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego i przy
pomocy klawisza ENT lub softkey OK przejgc:
TNC kopiuje plik do aktualnego skoroszytu, lub do
wybranego skoroszytu docelowego. Pierwotny plik
zostaje zachowany lub

o » Nacisnac softkey Plik docelowy, aby wybra¢ w

@\ oknie wywotywanym plik docelowy i klawiszem
ENT albo softkey OK przejg¢: TNC kopiuje plik o
tej samej nazwie do wybranego foldera. Pierwotny
plik zostaje zachowany.

TNC ukazuje we wskazaniu postepu, jezeli operacja
kopiowania zostata zainicjalizowana przy pomocy
klawisza ENT lub softkey OK .
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Kopiowanie plikow do innego foldera
» Wybra¢ podziat ekranu z réwnymi co do wielko$ci oknami

» Wyswietlanie katalogéw w obydwu oknach: softkey SCIEZKA
nacisngé
Prawe okno

» Przemiesci¢ jasne pole na folder, do ktérego chcemy skopiowaé
pliki i klawiszem ENT wyswietli¢ pliki w tym folderze

Lewe okno

» Wybra¢ folder z plikami, ktére chcemy skopiowac i z klawisz
ENT wyswietli¢ pliki

» Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikow

ETYKIETR

LTk » Jasne tto przesungé na plik, ktéry ma byé
ETVKIETA skopiowany i zaznaczy¢ go. W razie potrzeby,
prosze zaznaczy¢ takze inne pliki w ten sam
sposob
KoPTUY » Zaznaczone pliki skopiowa¢ do skoroszytu

" docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz "Zaznaczanie plikéw",
strona 110.

Jesli pliki zostaty skopiowane zaréwno w lewym jak i w prawym
oknie, TNC kopiuje z foldera, na ktérym znajduje sie jasne tto.

Nadpisywanie plikow

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie

pliki o tej samej nazwie, TNC pyta, czy te pliki majg by¢ przepisane

w skoroszycie docelowym:

» Nadpisywanie wszystkich plikow (pole "istniejgce pliki"
wybrano): nacisngc¢ softkey OK lub

» Nie nadpisywac pliku: softkey ANULUJ nacisng¢ lub

Jesli chcemy nadpisywaé zabezpieczony plik, to nalezy to
oddzielnie wybraé w polu "Zabezpieczone pliki" lub anulowac
operacje.
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Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

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

® tabela docelowa musi juz istnie¢
® Kkopiowany plik moze zawieraé tylko zamieniane wiersze
® typ pliku musi by¢ identyczny

Przy pomocy funkcji POLA ZAMIENIC zostajg
' nadpisywane wiersze w tabeli docelowej. Prosze
o utworzyé¢ kopie zapasowg oryginalnej tabeli, aby
unikng¢ utraty danych.

Przyktad

Na urzgdzeniu wstepnego nastawienia dokonano pomiaru diugosci
narzedzia i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach.
Nastepnie urzadzenie nastawcze generuje tabele narzedzi
TOOL_Import.T z 10 wierszami czyli 10 narzedziami.

» Kopiowanie tej tabeli z zewnetrznego nosnika danych do
dowolnego foldera

» Kopiowanie zewnetrznie generowanej tabeli przy pomocy
menedzera TNC do istniejgcej tabeli TOOL.T: TNC zapytuje,
czy istniejgca tabela narzedzi TOOL.T ma zosta¢ nadpisana:

» Jesli nacisniemy softkey TAK, to TNC nadpisuje aktualny plik
TOOL.T kompletnie. Po zakohczeniu operacji kopiowania
TOOL.T sktada sie z 10 wierszy

» Albo jedli nacisniemy softkey POLA ZAMIENIC, to TNC nadpisuje
w pliku TOOL.T te 10 wierszy. Dane pozostatych wierszy nie
zostang zmienione przez TNC

Ekstrakcja wierszy z tabeli

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

Prosze otworzy¢ tabele z ktérej chcemy kopiowaé wiersze
Wybrac¢ klawiszem ze strzatkg pierwszy kopiowany wiersz
Nacisna¢ softkey DODATK. FUNKC.

Nacisna¢ softkey ZAZNACZYC

Zaznaczy¢ w razie potrzeby dalsze wiersze

Prosze nacisnagé softkey ZAPISAC JAKO

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

vV v vy vVvyvVvyesyw

Kopiowanie foldera

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

» Prosze nacisng¢ softkey kopiowaé: TNC wyswietla okno dla
wyboru katalogu docelowego

» Woybrac¢ katalog docelowy i klawiszem ENT lub z softkey
OK potwierdzi¢: TNC kopiuje wybrany katalog fgcznie z
podkatalogami do wybranego katalogu docelowego

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

3.4

107



Programowanie: podstawy, zarzadzanie plikami

3.4 Pracaz menedzerem plikoéw

Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikow

OSTATNIE
PLIKI

» Wywotanie menedzera plikow

» 10 ostatnio wybranych plikdw pokazac: softkey
OSTATNIE PLIKI nacisng¢

Prosze uzy¢ przyciskow ze strzatka, aby przesungc¢ jasne pole na
plik, ktéry zamierzamy wybracé:
» porusza jasne tto w oknie do gory i w dét

0K

» Wybdr pliku: softkey OK nacisng¢, lub

enT > klawisz ENT nacisng¢

108

‘Pr.sf@i ‘reczna
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Usuwanie pliku

' Uwaga, mozliwa utrata danych!

Operaciji usuwania plikdw nie mozna wigce;j
odwrdcic!

» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik, ktéry zamierzamy wymazac

usUN » Wybrac¢ funkcje usuwania: softkey USUNAC
nacisngé. TNC pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zosta¢ skasowany

» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisnaé lub
» Przerwa¢ usuwanie: softkey anuluj nacisng¢

Usuwanie foldera
' Uwaga, mozliwa utrata danych!
Operacji usuwania plikéw nie mozna wigce;j

odwrocié!

» Prosze przesungc¢ jasne pole na folder, ktéry ma by¢ skasowany

o » Wybrac¢ funkcje usuwania: softkey USUNAC
S nacisng¢. TNC pyta, czy ten skoroszyt ze
wszystkimi podfolderami i plikami ma rzeczywiscie
by¢ usuniety

» Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisngé, lub
» Przerwa¢ usuwanie: softkey anuluj nacisng¢
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Zaznaczanie plikow

Funkcja zaznaczania Softkey
Zaznaczy¢ pojedyncze pliki e
ETYKIETA
Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie usZvSTKO
PLIKI
ETYKIETRA
Anulowa¢ zaznaczenie pojedynczych plikow e
ANULUJ
Anulowaé zaznaczenie dla wszystkich plikow LSZYSTKO
ETYKIETA
ANULUJ
Skopiowa¢ wszystkie zaznaczone pliki KOP.ETVK.
(=055

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikdw, moznA stosowac
zaréwno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczesnie. Kilka
plikbw zaznacza sie w nastepujacy sposoéb:

» Jasne tto przesunaé na pierwszy plik

> Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZ

ETYKIETR

nacisngé
— » Zaznaczyc plik: softkey PLIK ZAZNACZ nacisngé
' » Jasne tto przesungé na inny plik. Funkcjonuje

tylko przy pomocy softkeys, ktére nie nawigujg
klawiszami ze strzatka!

- » Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey PLIK ZAZNACZ
ETVKIETA nacisnag¢, itd.

KoPTus » Kopiowac zaznaczone pliki: softkey KOPiowaé
nectv nacisng¢, lub

> skasowac zaznaczone pliki: aktywny softkey
zakonczy¢ i nastepnie softkey USUNAC nacisnac,
aby skasowac¢ zaznaczone pliki

USUN
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Zmiana nazwy pliku

» Prosze przesungc jasne tto na plik, ktérego nazwe chcemy
zmienié

2n. nezue » Wybrac¢ funkcje zmiany nazwy
= » Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zosta¢ zmieniony

» Dokona¢ zmiany nazwy: softkey OK lub klawisz
ENT nacisng¢

Sortowanie plikow
» Woybrac folder, w ktérym chcemy sortowac pliki
» wybrac¢ softkey SORTOWAC

» wybrac softkey z odpowiednim kryterium
prezentacji

SORTOWAC
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Funkcje dodatkowe

Plik zabezpieczy¢/Zabezpieczenie pliku anulowaé
» Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktéry ma by¢ zabezpieczony

DODATROE » Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.

FUNKJE FUNKC. nacisng¢

ZmEzP . » Aktywowac zabezpieczenie pliku: Softkey

o ZABEZPIECZ nacisngé¢, plik otrzymuje symbol

ﬂ Protect

opaEze. » Anulowa¢ zabezpieczenie pliku: softkey

B 7 ANULOWAC nacisngé
Wybor edytora

» Prosze przesungc¢ jasne ple w prawym oknie na plik, ktéry
chcemy otworzyé

RRETGIE » Woybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNIATE FUNKC. nacisng¢
eenRe » Wybdr edytora, przy pomocy ktérego ma zostac
EDVTORA otwarty wybrany plik: nacisng¢ softkey WYBOR
EDYTORA

» ZaznaczyC zgdany edytor
» Nacisnagc softkey OK dla otwarcia pliku

Podiaczenie/odtaczenie urzagdzenia USB
» Prosze przesungc¢ jasne pole do lewego okna

oaTun > Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK.
FUNKJE FUNKC. nacisng¢

» Przetgczy¢ pasek z softkey
» Szukanie urzadzenia USB

.
» Aby usung¢ urzadzenie USB: prosze przesungé¢
jasne tto na urzgdzenie USB

» Usuwanie urzgdzenia USB

r

Dalsze informacje: patrz "USB-urzgdzenia na TNC", strona 123.
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Dodatkowe narzedzia dla zarzadzania zewnetrznymi
typami plikéw

Przy pomocy tych dodatkowych narzedzi mozna wyswietla¢ lub
edytowac rézne, utworzone zewnetrznie typy plikow na TNC.

Rodzaje plikow Opis

Pliki PDF (pdf) strona 113
tabele Excel (xls, csv) strona 115
pliki internetowe (htm, html) strona 116
ZIP-archiwa (zip) strona 117
Pliki tekstowe (ASCII-pliki, np. txt, ini) strona 118
Pliki grafiki (bmp, gif, jpg, png) strona 119

Jesli dokonujemy przesytania plikow z PC do
sterowania za pomocg TNCremo, to nalezy zapisa¢

rozszerzenia nazwy plikow pdf, xls, zip, bmp gif,
jpg oraz png na liscie przesytanych w uktadzie
dwojkowym typow plikéw (punkt menu >Narzedzia
>Konfiguracja >Tryb w TNCremo).

Wyswietlanie plikow PDF
Aby otworzy¢ pliki PDF bezposrednio na TNC, nalezy:

View Go_Help

Fie_Ein_view_G:
S € [re 7o G mxE & Q[&

» Wywotanie menedzera plikow : 5
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik PDF S R D e s Optr Caior
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik PDF
ENT » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik PDF przy

pomocy narzedzia dodatkowego Obserwator
dokumentéw we wilasnej aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
E> przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik PDF zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknigciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z

powrotem na ekran TNC.

jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany kroétki
tekst wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Obserwatora dokumentéw
znajdujg sie pod Pomoc.

E> Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na
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Aby zamkng¢ Obserwatora dokumentéw nalezy postgpi¢ w

nastepujgcy sposob:

» wybra¢ myszka punkt menu Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybraé¢: TNC powraca do menedzera
plikow

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Obserwatora

dokumentéw w nastepujgcy sposob:

> » Nacisnag¢ klawisz przetgczania softkey:
Obserwator dokumentéw otwiera menu
rozwijalne Plik

» Punkt menu Zamknaé wybrac¢ i klawiszem ent
potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikow

ENT
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Pliki Excel wyswietla¢ i edytowaé

Aby pliki Excel o rozszerzeniu xls, xIsx lub csv otwieraé i edytowaé
bezposrednio na TNC, nalezy:

» Wywotaé menedzera plikow
Wybra¢ folder, w ktorym zapisany jest plik Excel
Prosze przesungc¢ jasne tto na plik Excel

enr » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik Excel
przy pomocy narzedzia dodatkowego Gnumeric
we wiasnej aplikacji

vy

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
E> przetagczyé w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik Excel zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejsé z

powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki
tekst wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Gnumeric znajduja sie pod
Pomoc.

Aby zamkng¢ Gnumeric nalezy:
» wybra¢ myszkg punkt menu Plik .
» Punkt menu Zamkna¢ wybra¢: TNC powraca do menedzera

plikoéw
Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Gnumeric w nastepujacy
Sposob:
@ » Nacisnac klawisz przetgczania softkey: Narzedzie
dodatkowe Gnumeric otwiera menu rozwijalne
Plik
» Punkt menu Zamkna¢ wybrac¢ i klawiszem ent

potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikéw
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Wyswietlanie plikow internetowych
Aby otworzyé¢ pliki internetowe o rozszerzeniu htm lub html
bezposrednio na TNC nalezy:

» Wywotanie menedzera plikow
» Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest plik
internetowy

» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik internetowy

» Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik
internetowy przy pomocy narzedzia Mozilla
Firefox we wiasnej aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna —
E> przetagczy¢ w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik PDF zostawi¢ otwartym.

Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy

na odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z

powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany kroétki
tekst wskazéwki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Mozilla Firefox znajdujg sie
pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Mozilla Firefox nalezy:

» wybra¢ myszka punkt menu Plik

» Punkt menu Quit wybraé: TNC powraca do menedzera plikow

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Mozilla Firefox w

nastepujgcy sposob:

@ » Nacisng¢ klawisz przetgczania softkey: Mozila
Firefox otwiera menu rozwijalne Plik

» Punkt menu Quit wybra¢ i klawiszem ent
potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikow
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Praca z archiwami ZIP

Aby otworzy¢ archiwa ZIP o rozszerzeniu zip bezposrednio na
TNC, nalezy:

» Wywotanie menedzera plikow
Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest plik
Archiwum
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik Archiwum
enr » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik archiwum

przy pomocy narzedzia dodatkowego Xarchiver
we wtasnej aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna

E> przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran TNC i plik Archiwum zostawi¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy
na odpowiedni symbol na pasku zadan przejsé z
powrotem na ekran TNC.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na

E> jednym z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki
tekst wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Xarchiver znajduja sie pod
Pomoc.

Nalezy uwzglednic, iz TNC przy pakowaniu i
rozpakowywaniu programow NC i tabeli NC nie
przeprowadza konwersowania z uktadu dwojkowego
na ASCII lub odwrotnie. Przy przesytaniu na
sterowania TNC z innymi wersjami software, takie
pliki moga nie by¢ odczytywane przez TNC.

Aby zamkngé¢ Xarchiver nalezy:

» Woybrac przy pomocy myszy punkt menu Archiwum

» Punkt menu Zamknaé¢ wybra¢: TNC powraca do menedzera
plikéw

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Xarchiver w nastepujgcy

Sposob:

@ » Nacisnac klawisz przetgczania softkey: Xarchiver

otwiera menu rozwijalne Archiv

» Punkt menu Zamkna¢ wybrac¢ i klawiszem ent
potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikow
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Wyswietlanie lub edycja plikow tekstowych

Aby otworzy¢ i edytowac pliki tekstowe (pliki ASCII, np. z
rozszerzeniem txt) , nalezy korzysta¢ z wewnetrznego edytora
tekstow: Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Wywotanie menedzera plikow
» Wybra¢ naped oraz folder, w ktérym zapisany jest
plik tekstowy
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik tekstowy

» Nacisngc¢ klawisz ENT: TNC otwiera plik przy
pomocy wewnetrznego edytora tekstu

przy pomocy narzedzia dodatkowego Leafpad . W
obrebie Leafpad dostepne sg znane z Windows
klawisze skrétéw, przy pomocy ktérych mozna
szybko edytowac teksty (STRG+C, STRG+V,...).

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetaczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran TNC i plik tekstowy zostawi¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy
na odpowiedni symbol na pasku zadan przej$¢ z
powrotem na ekran TNC.

E> Alternatywnie mozna otwierac¢ pliki ASCII takze -

Aby Leafpad otworzy¢ nalezy:

» Przy pomocy myszy w obrebie paska zadan wybraé ikone
HEIDENHAIN Menu .

» W menu rozwijalnym punkty menu Tools oraz Leafpad wybra¢
Aby zamkng¢ Leafpad nalezy:
» wybra¢ myszka punkt menu Plik .

» Punkt menu Zamknaé wybraé¢: TNC powraca do menedzera
plikow
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Wyswietlanie plikow grafiki
Aby otworzyé bezposrednio na TNC pliki grafiki z rozszerzeniem

Datel_Beatbeien_Ansichi_Gehezs Wik

pliku bmp, gif, jpg lub png, nalezy: Hie»
» Wywotanie menedzera plikow
» Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest plik grafiki
» Prosze przesungc¢ jasne tto na plik grafiki
ENT » Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera plik grafiki

przy pomocy narzedzia ristretto we wtasnej
aplikacji

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem

na ekran TNC i plik grafiki zostawi¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy
na odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z
powrotem na ekran TNC.

Dalsze informacje dla obstugi ristretto znajduja sie
pod Pomoc.

Aby zamkngc ristretto nalezy:
» wybra¢ myszkg punkt menu Plik
» Punkt menu Zamknaé wybra¢: TNC powraca do menedzera

plikow
Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy ristretto w nastepujgcy
sposob:
@ » Nacisna¢ klawisz przetgczania softkey: ristretto
otwiera menu rozwijalne Plik
» Punkt menu Zamkna¢ wybra¢ i klawiszem ent

potwierdzi¢: TNC powraca do menedzera plikéw
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika
danych

Przed transmisjg danych do zewnetrznego nosnika

E> danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs
danych (patrz "Konfigurowanie interfejsu danych",
strona 479).

Jezeli dane zostajg przesytane przez szeregowy
interfejs, to w zaleznosci od uzywanego programu
dla transmisji danych mogg pojawic sie problemy,
ktére mozna wyeliminowaé poprzez powtorne
przesytanie.

» Wywotanie menedzera plikow
oKD » Wybra¢ podziat monitora dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisngé.

Prosze uzywac klawiszy ze strzatka, aby przesung¢ jasne tto na
plik, ktéry chcemy przestaé:

» porusza jasne tto w oknie do gory i w dot
» Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

Prﬂca reczna

mProgramowanle

Programowanie

RSN

Bajty Status|® N

HHHT

54 plik(i) 197.07 Goajty wolne

|6 plik(i) 197.07 Gbajty wolne

o

STRONA STRONA

WYBIERZ ||

KOPIUZ
| |
E | Aﬁc =xvz

v
57

WYBIERZ

K-EC
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Jesli chcemy kopiowaé od TNC do zewnetrznego nosnika danych,
to prosze przesungc jasne tto w lewym oknie na plik, ktéry ma by¢
przesytany.

Jesli chcemy kopiowac od zewnetrznego nosnika danych do TNC,
to prosze przesungc jasne tto w prawym oknie na plik, ktéry ma byé

przestany.
I » Wybor innego napedu lub katalogu: softkey pokaz
DRZEUO drzewo nacisngé
» Prosze wybra¢ wymagany folder klawiszami ze
strzatkg
KAz » Woybrac zgdany plik: softkey pokaz pliki nacisng¢
PLIKE > Prosze wybra¢ wymagany plik klawiszami ze
KoPzUs strzatkg
" » Przesytanie pojedynczych plikow: Softkey
KOPIOWAC nacisng¢

» Przy pomocy softkey OK lub przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢. TNC wyswietla okno stanu, ktére informuje o
postepie kopiowania lub

oKND » Zakonczenie przesytania danych: softkey OKNO
nacisngé. TNC ukazuje znowu okno standardowe

dla zarzgdzania plikami
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

TNC w sieci

"Interfejs Ethernet ", strona 485.

Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci
protokotuje TNC patrz "Interfejs Ethernet ",
strona 485.

E> Dla podtgczenia karty Ethernet do sieci, patrz

Jesli TNC podtgczona jest do sieci, znajdujg sie dodatkowe =
napedy w oknie folderéw w dyspozycji (patrz ilustracja). Wszystkie

Manual operation Programming

uprzednio opisane funkcje (wybor napedu, kopiowanie plikow itd.)

obowigzujg takze dla napeddw sieciowych, o ile pozwolenie na

dostep do sieci na to pozwala. - PR - |

08:24

Laczenie napedow sieci i rozwigzywanie takich potgczen.

PGM >
MGT

>

SIEC

>

Funkcja

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz
PGM MGT, w tym przypadku przy pomocy softkey
OKNO wybrac¢ tak podziat monitora, jak to ukazano
na rysunku po prawej stronie u gory

Wybraé ustawienia sieciowe: softkey SIEC (drugi
pasek softkey) nacisngc.

Zarzgdzanie napedami sieciowymi: softkey SIEC
POLACZ. DEFINER. nacisng¢. TNC ukazuje w
prawym oknie mozliwe napedy sieciowe, do
ktérych posiadamy dostep. Przy pomocy nastepnie
opisanych softkeys ustala sie potgczenie dla
kazdego napedu

Softkey

Utworzy¢ potgczene sieciowe, TNC zaznacza Potaczenie
kolumne Mount, jesli potgczenie jest aktywne.

Zakonczenie potgczenia z siecig Odtaczy¢

Potgczenie z siecig utworzy¢ przy wigczeniu Auto
TNC automatycznie. TNC zaznacza kolumne
Auto, jesli potgczenie zostaje utworzone

automatycznie

Utworzenie nowego potgczenia sieciowego Dotaczy¢
Skasowac istniejgce potaczenie sieciowe Usuna¢
Kopiowanie potgczenia sieciowego Kopiuj
Edycja potgczenia sieciowego Edytowac
Kasowanie okna stanu Oprézni¢
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USB-urzadzenia na TNC

Szczegodlnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzagdzen USB lub ich transmisja do TNC. TNC wspomaga
nastepujgce blokowe urzadzenia USB:

® Napedy dyskietek z systemem plikéw FAT/VFAT

®  Sticki pamieci z systemem plikéw FAT/VFAT

®m Dyski twarde z systemem plikéw FAT/VFAT

B Napedy CD-ROM z systemem plikdw Joliet (ISO9660)

Takie urzgdzenia USB TNC rozpoznaje automatycznie przy
podtgczeniu. Urzgdzenia USB z innymi systemami plikéw (np.
NTFS) TNC nie wspomaga. TNC wydaje przy podigczeniu
komunikat o btedach USB: TNC nie obstuguje urzadzenia .

TNC wydaje komunikat o btedach USB: TNC

|:> nie obstuguje urzadzenia takze wéwczas, jesli
podtgczymy koncentrator USB. W tym przypadku
nalezy po prostu pokwitowaé meldunek klawiszem
CE.

Zasadniczo wszystkie urzgdzenia USB z wyzej
wymienionymi systemami plikdw powinny by¢
podtgczalne do TNC. Niekiedy moze wystgpic
sytuacja, iz urzadzenie USB nie zostaje poprawnie
rozpoznane przez sterowanie. W takich przypadkach
nalezy uzywaé innego urzadzenia USB.

W zarzgdzaniu plikami operator widzi urzgdzenia USB jako
oddzielny naped w strukturze drzewa folderéw, tak iz opisane
powyzej funkcje dla zarzgdzania plikami mozna odpowiednio
wykorzystywac.

Producent maszyn moze nadawac urzagdzeniom USB

okre$lone nazwy. Prosze uwzgledni¢ informacje w
3B instrukcji obstugi maszyny!
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3.4 Pracaz menedzerem plikéw

Aby usunac z systemu urzadzenie USB, nalezy postgpi¢ w

nastepujgcy sposob:
» Woybra¢ zarzadzanie plikami: Klawisz PGM MGT
nacisng¢

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybrac lewe
okno

Klawiszem ze strzatkg przejs¢ na odtgczane
urzagdzenie USB

-
v

» Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dale;j
przetgczaé

T » Wybra¢ dodatkowe funkcje

FUNKJE

» Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dale;j
przetagczacé

» Wybra¢ funkcje dla usuniecia urzgdzenia USB:
TNC usuwa urzgdzenie USB ze struktury drzewa

H%;@

END » Menedzera plikéw zakohczyé

Na odwrét mozna ponownie dotgczy¢ uprzednio usunigte
urzgdzenie USB, naciskajgc nastepujace softkey:

P » Wybrac¢ ft_mkcje dla ponownego dotgczenia
& urzgdzenia USB
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Programowanie: pomoce dla programowania
4.1 Klawiatura na ekranie

41 Klawiatura na ekranie

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez klawiatury o
alfanumerycznej) TNC 320 , to mozna zapisywac litery i znaki
specjalne przy pomocy klawiatury na ekranie lub poditgczonej
poprzez port USB klawiatury PC.

‘mprogxamowanle
<

ok | enzemany ‘ ;‘ \‘ aserABs

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

» Prosze nacisng¢ klawisz GOTO, jesli chcemy zapisac litery np.
dla nazwy programu lub nazwy foldera, przy pomocy klawiatury
monitora

» TNC otwiera okno, w ktérym jest przedstawione pole
wprowadzania cyfr TNC wraz z odpowiednimi literami

» Poprzez ewentualne kilkakrotne nacisniecie odpowiedniego
klawisza przemieszczamy kursor na zgdany znak

» Nalezy czekac, az wybrany znak zostanie przejety przez TNC
do pola wprowadzenia, zanim zostanie zapisywany nastepny
znak

» Przy pomocy softkey OK przejmujemy tekst do otwartego pola
dialogowego

Przy pomocy softkey abc/ABC wybieramy pisownie matg lub

duzg literg. Jesli producent maszyn zdefiniowat dodatkowe znaki

specjalne, to mozna te znaki wywotaé i wstawi¢ uzywajac softkey

ZNAKI SPECJALNE . Aby wymaza¢ pojedyncze znaki uzywamy

softkey BACKSPACE.
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Wstawianie komentarzy 4.2

4.2 Wstawianie komentarzy

Zastosowanie

Mozna wstawiaé do programu obrébki komentarze, aby objasnic
poszczegodlne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki.

P.facg ‘reczna \aProgramowanle =
| fastaii

THG: \ne._prog33s.1 |

5 konentarz? £l

Jesli TNC nie moze wyswietla¢ komentarza w catosci oo 0 e et st Ik

na ekranie, to pojawia sig znak >> na ekranie. o 15 Ve o o E -
Ostatni znak w wierszu komentarza nie moze by¢ e s

znakiem tyldy (~). ik S 0 s 7 %

a0z | SBEZPLECZNA WYSOKOSO ]
azor--20  iaLeBokose ‘
w

il e B~ -

NADPISZ

as09ess
asosmsa i
0Q204=+50 L/
e -

Komentarz w jego wiasnym bloku

» Wybrac wiersz, za ktérym ma byé wprowadzony komentarz
» Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza

. (Srednik) na tastaturze Alpha

» Wprowadzi¢ komentarz i zakohczy¢ blok przy pomocy klawisza
END
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4.2 Wstawianie komentarzy

Funkcje przy edycji komentarza
Funkcja

Skok do poczatku komentarza

Softkey

POCZATEK

Skok do konca komentarza

KONIEC

=]

Skok do poczatku stowa. Stowa nalezy
oddzieli¢ pustym znakiem (spacja)

OSTATNIE
SLOWO
<=

Skok do konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢
pustym znakiem (spacja)

NASTEPNE
SLOWO
=

Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i
nadpisywania

128
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Przedstawianie programéw NC 4.3

4.3 Przedstawianie programéw NC

Wyodrebnienie skiadni

TNC przedstawia elementy syntaktyczne, w zaleznosci od ich
znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to wyréznienie
kolorami programy sg lepiej czytalne i przejrzyscie przedstawione.

Wykonanie progr.,pojedyrczy blok

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

com
N3O T5 G17 $2000°
N4O GOO Z+100 G40 690 M3*

Wyréznienie kolorami elementéw skiadniowych

NsO X-30 ¥-30°

Zastosowanie Kolor

Kolor standardowy czarny .

Przedstawienie komentarzy zielony @ _ ]

Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski 0 .7“’;”" - _—

Numer wiersza fioletowy T E e “ ey

Pasek przewijania

Przy pomocy suwaka przewijania (pasek przewijania ekranu) na
prawej stronie okna programu mozna przesuwac¢ zawarto$¢ ekranu
przy pomocy myszy. Przy tym poprzez wielkos¢ i pozycje suwaka
przewijania mozna wywnioskowac dtugosé programu i pozycje
kursora.
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44 Programy segmentowac

4.4 Programy segmentowac

Definicja, mozliwosci zastosowania

TNC daje mozliwo$¢ komentowania programow obrobki za pomocag
wierszy segmentowania. Wiersze segmentowania to krétkie teksty
(max. 252 znakow), ktére nalezy rozumiec jako komentarze lub
teksty tytutowe dla nastepujgcych po nich wierszy programu.
Dtugie i kompleksowe programy mozna poprzez odpowiednie bloki
segmentowania ksztattowac bardziej poglagdowo i zrozumiale.

A to utatwia szczegdlnie pdzniejsze zmiany w programie. Wiersze
segmentowania mozna wstawiaé w dowolnym miejscu w programie
obrdébki.

Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie. Prosze
wykorzysta¢ w tym celu odpowiedni ukfad ekranu.

Wigczone punkty segmentowania zostajg zarzadzane przez TNC
w oddzielnym pliku (koncéwka .SEC.DEP). W ten sposdb zwieksza
sie szybko$¢ nawigacji w oknie segmentac;ji.

Ukazaé¢ okno segmentowania/aktywne okno zmienié

PROGRAN » Wyswietli¢ okno segmentowania: Uktad ekranu
czLony PROGRAM + SEGMENTOW. wybra¢

» Zmiana aktywnego okna: softkey Zmiana okna
nacisng¢

E

Wstawi¢ wiersz segmentowania w oknie programu

» Wybra¢ zadany wiersz, za ktérym ma by¢ wstawiony wiersz
segmentowania

» Klawisz Spec FCT nacisngé
PoMo- » Softkey Pomoce programowania nacisng¢
wiERsz » Softkey WSTAW SEGMENTOWANIE lub klawisz * na
o klawiaturze ASCII nacisng¢

» Zapisac tekst segmentowania

W razie koniecznosci zmienic¢ zakres
segmentowania poprzez softkey

v

—
L |

Wybiera¢ wiersze w oknie segmentowania

Jezeli wykonuje sie skoki w oknie segmentowania od wiersza
do wiersza, TNC prowadzi wyswietlanie tych wierszy w oknie
programu. W ten sposéb mozna z pomocg kilku krokéw
przeskakiwa¢ duze czesci programu

PIaca reczna

qpmgramowame
S

- Bo:
N99999999 ¥NEUGL G71

SthonA
[} oz |
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4.5 Kalkulator

Obstuga

TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami

matematycznymi.

» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator lub zakonczy¢

funkcje kalkulatora

» Woybrac¢ funkcje arytmetyczne: Polecenie krotkie przy pomocy

softkey wybrac lub zapisa¢ na zewnetrznej klawiaturze

alfanumerycznej.

Funkcja arytmetyczna

Kroétkie polecenie

Dodawanie +
Odejmowanie -
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachnek w nawiasie ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XAY
Pierwiastek kwadratowy obliczy¢  SQRT
Funkcja odwrotna 1/x
PI (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do M+
Schowka

Umieszczenie wartoSci w MS
Schowku

Wywotanie Schowka MR
Wymaza¢ zawartosé pamieci MC
buforowej

Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS
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4.5 Kalkulator

Funkcja arytmetyczna

Krétkie polecenie

Odcig¢ miejsca po przecinku INT

Odcig¢ miejsca do przecinka FRAC
Wartos¢ modutowa MOD

Wybér widoku Widok
Usuwanie wartosci CE
Jednostka miary MM lub INCH
Przedstawi¢ wartos¢ kata RAD

w jednostce tuku (standard:
wartos¢ kagta w stopniach)

Wybra¢ rodzaj przedstawienia
wartosci liczbowej

DEC (dziesietna) lub HEX
(heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybraé stowo, do ktérego ma

zostac przejeta obliczona wartos¢

» Przy pomocy klawisza calc wyswietli¢ kalkulator i przeprowadzi¢

zgdane obliczenie

» Nacisnac klawisz "przejecie pozycji rzecz." lub softkey
PRZEJAC WARTOSC nacisng¢: TNC przejmuje te wartos¢ do
aktywnego pola wprowadzenia i zamyka kalkulator

Mozna przejmowac rowniez wartosci z programu

E> do kalkulatora. Jesli nacisniemy softkey POBIERZ
AKTUALNA WARTOSC albo nacisniemy klawisz
GOTO, to TNC przejmuje te wartos¢ z aktywnego
pola zapisu do kalkulatora.

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

kalkulator.

132

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Funkcje w kalkulatorze
Funkcja

Przejecie wartosci odpowiedniej pozycji osi z
dodatkowego wskazania statusu (wskazanie
potozenia 2) do kalkulatora

Softkey

WART .0SIO0.

Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe
z aktywnego pola zapisu do kalkulatora

AKTUALNA
WARTOSC
POBRAC

Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe
z kalkulatora do aktywnego pola zapisu

PRZEJECIE
WARTOSCI

Kopiowanie wartosci liczbowej z kalkulatora

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawianie kopiowanej wartosci liczbowej do
kalkulatora

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Otworzy¢ kalkulator danych skrawania

CUTTING
DATA
CALCULATOR

Pozycjonowanie kalkulatora na srodek

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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4.6 Kalkulator danych skrawania

4.6 Kalkulator danych skrawania

Zastosowanie

Przy pomocy kalkulatora danych skrawania mozna oblicza¢
predkos¢ obrotowg wrzeciona oraz posuw dla okreslonego procesu
obrdbki. Obliczone wartosci mozna wowczas przejgé w programie
NC do otwartego dialogu posuwu lub predkosci obrotowe;.

zaprogramowano funkcje M136. Przy pomocy funkgiji
M136 TNC przemieszcza narzedzie z okreslonym

w programie posuwem F w milimetrach/obrot
wrzeciona, kalkulator danych skrawania oblicza
posuwy zawsze w mm na minute.

g Nie korzystamy z kalkulatora danych skrawania, jesli

Aby otworzy¢ kalkulator danych skrawania, naciskamy softkey
KALKULATOR DANYCH SKRAWANIA. TNC pokazuje ten softkey,
jesli:

m otwieramy kalkulator (klawisz CALC)

m otwieramy pole dialogowe dla zapisu predkosci obrotowych w T-
wiersz otworzy¢

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

® zapisujemy posuw w trybie manualnym (softkey F)

®  zapisujemy predkosc¢ obrotowg wrzeciona w trybie manualnym
(softkey S)

W zaleznosci od tego, czy obliczamy predkos¢ obrotowg czy tez

posuw, kalkulator danych skrawania jest wyswietlany z roznymi

polami zapisu:

okno dla obliczania predkosci obrotowe;j:

litera oznaczenia Znaczenie

R: promien narzedzia (mm)

VC: predkos¢ skrawania (m/min)
S= wynik dla predkosci obrotowej

wrzeciona (obr/min)

PIsca reczna QProgramowanls
G Programowanie

uuuuuu
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okno dla obliczania posuwu:

Kalkulator danych skrawania

litera oznaczenia Znaczenie

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona
(obr/min)

Z: liczba zebow na narzedziu (n)

FZ: posuw na zgb (mm/zab)

FU: posuw na obrét (mm/obr)

F= wynik dla posuwu (mm/min)

Mozna oblicza¢ posuw takze w T-wiersz oraz przejgé
E> w nastepnych wierszach przemieszczenia i cyklach
automatycznie. Prosze wybra¢ w tym celu, przy
zapisie posuwu w wierszach przemieszczenia lub
cyklach, softkey F AUTO. TNC uzywa wéwczas tego
zdefinowanego w T-wiersz posuwu. Jesli nalezy
pdzniej zmienié posuw, nalezy dopasowac tylko

wartos¢ posuwu w T-wiersz .

Funkcje w kalkulatorze danych skrawania:
Funkcja

Przejecie predkosci obrotowej z formularza
kalkulatora danych skrawania do otwartego
pola dialogu

Softkey

J 8
UsMIN
=4

Przejecie posuwu z formularza kalkulatora
danych skrawania do otwartego pola dialogu

Przejecie predkosci skrawania z formularza
kalkulatora danych skrawania do otwartego
pola dialogu

Przejecie posuwu na zab z formularza
kalkulatora danych skrawania do otwartego
pola dialogu

& Fz
MM/ZAHN

Przejecie posuwu na obrét z formularza
kalkulatora danych skrawania do otwartego
pola dialogu

MMsU

Przejecie promienia narzedzia do formularza
kalkulatora danych skrawania

ACCEPT
TOOL
RADIUS

Przejecie predkosci obrotowej z otwartego
pola dialogu do formularza kalkulatora danych
skrawania

&b
CONFIRM
RPM

Przejecie posuwu z otwartego pola dialogu do
formularza kalkulatora danych skrawania

p
ACCEPT
FEED RATE

Przejecie posuwu na jeden obrét z otwartego
pola dialogu do formularza kalkulatora danych
skrawania

&
ACCEPT
FEED RATE

Przejecie posuwu na zgb z otwartego pola
dialogu do formularza kalkulatora danych
skrawania

&
ACCEPT
FEED RATE

Przejecie wartosci z otwartego pola dialogu do

formularza kalkulatora danych skrawania

RAKTUALNA
WARTOSC
POBRAC
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4.6 Kalkulator danych skrawania

Funkcja Softkey
Przejscie do kalkulatora T
Przesuniecie kalkulatora danych skrawania w

kierunku strzatki l
Pozycjonowanie kalkulatora danych skrawania

na srodek +
Uzywanie wartosci Inch w kalkulatorze danych

skrawania Lilels
Zamkniecie kalkulatora danych skrawania C-EC
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4.7 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspétbieznie/nie
prowadzi¢

W czasie zapisywania programu, TNC moze wyswietli¢
zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowe;.

» Przej$¢ do uktadu ekranu program po lewej i grafika po prawe;:

Klawisz przetgczania ukfadu ekranu i softkey PROGRAM +
GRAFIKA nacisngé¢

AuTON. » Softkey AUTOM. RYSOWANIE na ON przefgczy¢.
- W czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze

programu, TNC pokazuje kazdy programowany
ruch ksztattowy w oknie grafiki po prawej stronie

Jesli TNC nie ma dalej prowadzi¢ wspétbieznie grafiki, prosze
przetaczyc¢ softkey AUT. RYSOWANIE na OFF.

AUT. RYSOWANIE ON nie rysuje powtérzen czesci programu.

Utworzenie grafiki programowania dla istniejacego
programu

» Prosze wybra¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg ten blok, do
ktérego ma zosta¢ wytworzona grafika lub prosze nacisngé
GOTO i wprowadzi¢ zgdany numer bloku bezposrednio

RESET » Utworzenie grafiki: softkey RESET + START

&

START nacisng¢

Dalsze funkcje:

Grafika programowania 4.7

quogramowams
e

H
|5

nnnnn

Funkcja Softkey
Utworzenie petnej grafiki programowania RESET
ST;RT
Utworzenie grafiki programowania dla STRRT
poszczegdlnych wierszy = ]

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania
lub po RESET + START uzupetnic START

Zatrzymac¢ grafike programowania. Ten
softkey pojawia sie tylko, podczas wytwarzania
grafiki programowania przez TNC

STOP
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4.7 Grafika programowania

Wyswietlanie i wygaszanie numerow wierszy

@ » Przetgczy¢ paski z softkeys: Patrz rysunek
stiow > Wyswietli¢ numery wierszy: softkey WSKAZANIA
e SKRYC WIERSZ-NR na WYSWIETLIC ustawié

» Woygasi¢ numery wierszy: softkey WSKAZANIA
SKRYC WIERSZ-NR na SKRYC ustawi¢

Usunecie grafiki
@ > Przetaczy¢ paski z softkeys: Patrz rysunek

» Usung¢ grafike: softkey USUN GRAFIKE nacisng¢

GRAFIKA
usuN

Wyswietlenie linii siatki

@ » Przetgczyé paski z softkeys: Patrz rysunek
i > Wyswietlenie linii siatki: softkey ,,Wyswietli¢ linie
oFF siatki“ nacisng¢
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Grafika programowania 4.7

Powiekszanie lub zmniejszanie wycinka

Poglad dla grafiki mozna ustalaé samodzielnie. @ e @

rogramowanie
Programowanie

» Przetgczy¢ pasek z softkey (drugi pasek, patrz ilustracja) ‘

Tym samym oddane s3 do dyspozycji nastepujace funkcje: ki S5 8 e o I
. b ot A
Funkcja Softkey S {
Dla przesunigcia wycinka trzymac — $ it | /)
nacisnietym odpowiedni softkey o I /)
l, =p B

= R [10; o
Dla zmniejszenia wycinka trzymac = T Y . |
naci$nietym odpowiedni softkey S

Dla powigkszenia wycinka trzymac
naci$nietym odpowiedni softkey

Przy pomocy softkey POLWYROB ZRESETOWAC odtwarza sie
pierwotny wycinek.

myszki przeciggnaé¢ ramki dla powigkszanego
fragmentu. Mozna réwniez powiekszac lub
zmniejszac grafike kotkiem myszy.

E> Jesli podtgczono mysz, to mozna lewym klawiszem
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4.8 Komunikaty o btedach

4.8 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

TNC wyswietla btedy miedzy innymi w przypadku:

= blednych wprowadzonych danych

® btedow logicznych w programie

B nie mozliwych do wykonania elementach konturu

B niewlasciwym wykorzystaniu sondy impulsowej

Pojawiajgcy sie btad zostaje wyswietlany w paginie gorne;j
czerwonymi literami. Przy czym dtugie i kilkkuwierszowe komunikaty
o btedach sg wyswietlane w skréconej formie. Petna informacja o
wszystkich wystepujgcych btedach znajduje sie w oknie btedéw.
Jezeli wyjatkowo pojawi sie ,btad w przetwarzaniu danych®, to TNC

otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie moze usung¢
takiego btedu. Prosze zamkna¢ system i na nowo uruchomic¢ TNC.

Komunikat o btedach zostaje tak dtugo wyswietlany w paginie
goérnej, az zostanie skasowany lub pojawi sie btgd wyzszego
priorytetu.

Komunikat o btedach, ktéry zawiera numer bloku programowego,
zostat spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni.

Otworzyé¢ okno btedow

» Prosze nacisng¢ klawisz Err. TNC otwiera okno
btedow i wyswietla w catosci wszystkie zaistniate
komunikaty o btedych.

Zamkniecie okna btedow
» Prosze nacisng¢ softkey Koniec, albo

K-EC

. » nacisng¢ klawisz Err. TNC zamyka okno btedow.
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Szczegobétowe komunikaty o btedach

TNC ukazuje mozliwosci dla przyczyny btedu jak réwniez
mozliwosci skorygowania tego btedu:

» Otworzy¢ okno btedéw

DODATK.
INFO

» Informacje o przyczynie btedu i skorygowaniu

btedu: Prosze pozycjonowac jasne pole na
komunikat o btedach i nacisng¢ softkey DODAT.
INFO. TNC otwiera okno z informacjami o
przyczynie btedu i mozliwosci skorygowania btedu

» Opuszczenie info: nacisngé softkey 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 bteddéw.

WEWNETRZNA
INFO

» Szczegoétowe informacje do komunikatu o btedach:

Pozycjonowaé jasne pole na komunikat o btedach
i nacisng¢ softkey WEWNETRZNA INFO. TNC
otwiera okno z wewnetrznymi informacjami
dotyczacymi btedu

Opuszczenie okna Szczegodty: nacisngc softkey
WEWNETRZNA INFO ponownie.
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4.8 Komunikaty o btedach

Usuwanie btedow

Usuwanie btedéw poza oknem btedow

» Wyswietlang w paginie gornej wskazéwke/btad
usungg¢: klawisz CE nacisng¢

W niektorych trybach pracy (przyktad: edytor) nie
mozna uzywac klawisza CE dla skasowania btedu,

poniewaz klawisz ten zostaje wykorzystywany dla
innych funkcji.

Usuwanie btedow

» Otworzy¢ okno btedéw

» Kasowanie pojedynczego btedu: pozycjonowaé
jasne pole na komunikat o btedach i nacisng¢

UsuwAc

softkey USUNAC.
mAG » Kasowanie wszystkich btedéw: nacisng¢ softkey
us2YSTKIE USUNAC WSZYSTKIE.

Jesli w przypadku okreslonego btedu nie usunieto

E> jego przyczyny, to nie moze on zostac¢ skasowany.
W tym przypadku komunikat o btedach pozostaje
zachowany w systemie.

Protokét btedow

TNC zapisuje do pamieci pojawiajgce sie btedy i wazne zdarzenia
(np. uruchomienie systemu) w pliku protokotu btedéw. Pojemnos¢
pliku protokotu btedéw jest ograniczona. Je$li plik protokotu jest
petny, to TNC uzywa drugiego pliku. Jesli ten jest rowniez peiny,
woéwczas pierwszy plik protokotu zostaje usuwany i na nowo
zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy przetaczy¢ z Aktualny
plik na Poprzedni plik, aby dokona¢ przegladu historii bledéw.

» Otworzy¢ okno bteddéw.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisnac¢.
o » Otwarcie protokotu btedow: Softkey PROTOKOL
BLEDOW BLEDOW nacisngg.
SOPRZEDNE » W razie koniecznosci przetgczy¢ na poprzedni
PLIK protokot btedow: softkey Poprzedni plik nacisnagé.
ey » W razie koniecznosci przetgczy¢ na aktualny
PLIK protokot btedow: softkey Aktualny plik nacisnagé.

Najstarszy zapis w pliku protokotu znajduje sie na poczatku —
najnowszy zapis natomiast na korncu pliku.
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Komunikaty o btedach

Protokét klawiszy

TNC zapisuje do pamieci zapisy klawiszami i wazne zdarzenia

(np. uruchomienie systemu) w pliku protokotu klawiszy. Pojemnos$¢é
protokotu klawiszy jest ograniczona. Jesli protokét klawiszy jest
petny, to nastepuje przetgczenie na drugi protokét klawiszy. Jesli
ten jest rowniez zapetniony, wéwczas pierwszy plik protokotu
klawiszy zostaje wymazany i na nowo zapisany, itd. W razie
koniecznosci nalezy przetgczy¢ z Aktualny plik na Poprzedni plik,
aby dokona¢ przegladu historii zapisu.

PLIKI
PROTOKOLU

TASTEN
PROTOKOLL

POPRZEDNI
PLIK

RKTURLNY
PLIK

» Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngc¢

» Otwarcie protokotu klawiszy: Softkey PROTOKOL
klawiszy nacisng¢

» W razie koniecznosci przetgczy¢ na poprzedni
protokét klawiszy: softkey Poprzedni plik nacisng¢

» W razie koniecznosci przetgczy¢ na aktualny
protokoét klawiszy: softkey Aktualny plik nacisngé

TNC 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.

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

4.8

143



Programowanie: pomoce dla programowania
4.8 Komunikaty o btedach

Przeglad klawiszy i softkeys dla przegladu protokotu

Funkcja Softkey/
klawisze
Skok do poczatku protokotu klawiszy POCZATEK
Skok do konca protokotu klawiszy KONTEC
Aktualny protokdt klawiszy —
Poprzedni protokot klawiszy Toriotoe

Wiersz do przodu/do tytu

Powrét do gtdwnego menu

Teksty wskazowek

W przypadku btednej obstugi, na przyktad nacisniecia
niedozwolonego klawisza lub zapisu wartosci spoza
obowigzujgcego zakresu; TNC sygnalizuje operatorowi przy
pomocy (zielonego) tekstu wskazdéwki w paginie gornej, iz
dokonano niewtasciwej obstugi. TNC wygasza tekst wskazéwki
przy nastepnym poprawnym wprowadzeniu.

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych

W razie potrzeby mozna zapisa¢ do pamieci ,aktualng sytuacje
TNC” i udostepnic¢ te informacje do uzytku personelowi serwisu.
Przy tym zostaje zapisana do pamieci grupa plikow serwisowych
(protokoty btedéw i klawiszy a takze dalsze pliki, ktére informujg o
aktualnej sytuacji maszyny i obrobki).

Jesli powtarza sie funkcje ,Pliki serwisowe do pamieci” wielokrotnie
z tg samg nazwg pliku, to poprzednio zapisana do pamieci grupa
plikdw serwisowych zostaje nadpisana. Prosze przy ponownym
wykonaniu funkcji wykorzystywac inng nazwe pliku.

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych
» Otworzy¢ okno bteddéw.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisnac.
PLIKE » Softkey Pliki serwisowe zachowa¢ nacisna¢:
e TNC otwiera okno naptywajgce, w ktérym mozna

zapisa¢ nazwe dla pliku serwisowego.
» Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych:
Softkey OK nacisng¢.

OK
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Komunikaty o btedach

Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

Przy pomocy softkey mozna wywotaé system pomocy TNC.
Aktualnie operator otrzymuje w systemie pomocy te same
objasnienia dotyczacego bteddw jak i przy nacisnieciu na klawisz

HELP .

o

N4

HEIDENHAIN
TNCguide

PRODUCENT
MASZYN

Jesli producent maszyn takze oddaje do dyspozycji
system pomocy, to TNC wyswietla dodatkowy softkey
producent maszyn , przy pomocy ktérego mozna
wywotaé ten autonomiczny system pomocy. Tam
znajdzie operator dalsze, szczegétowe informacje
dotyczace komunikatu o btedach.

» Wywotanie pomocy do komunikatéw o btedach
HEIDENHAIN

» Jesli w dyspozycji, wywotanie pomocy do
komunikatéw o btedach dotyczacych maszyny
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4.9 Kontekstowy system pomocy TNCguide

4.9 Kontekstowy system pomocy
TNCguide

Zastosowanie

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

HEIDENHAIN (patrz "Aktualne pliki pomocy
pobierac”, strona 151).

Kontekstowy system pomocy TNCguide zawiera dokumentacje dla
uzytkownika w formacie HTML. Wywotania TNCguide dokonuje sie
klawiszem HELP, przy czym TNC wyswietla niekiedy bezposrednio
odpowiednig informacje w zalezno$ci od sytuacji (kontekstowe
wywotanie). Nawet jesli dokonuje sie edycji w wierszu NC i
naciskamy klawisz HELP, nastepuje przejscie z reguty doktadnie do
tego miejsca w dokumentacji, w ktérym opisana jest odpowiednia == 77 o= |
funkcja.

TNC probuje zasadniczo uruchomi¢ TNCquide w tym

E> jezyku, ktdry operator nastawit w sterowaniu jako
jezyk dialogowy. Jesli pliki tego jezyka dialogowego
nie sg jeszcze dostepne w TNC, to sterowanie
otwiera wersje w jezyku angielskim.

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCquide:

B |nstrukcja dla operatora z dialogiem tekstem otwartym
(BHBKIlartext.chm)

® |nstrukcja dla operatora DIN/ISO (BHBIso.chm)
B [nstrukcja obstugi programowania cykli (BHBtchprobe.chm)
® 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
krétkiego zestawienia.

Opcjonalnie moze producent maszyn dotgczy¢
? jeszcze dokumentacje dotyczgcg maszyny do
3B TNCguide. Te dokumenty pojawiajg sie wéwczas
jako oddzielna ksigzka w pliku main.chm.
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Kontekstowy system pomocy TNCguide 4.9

Praca z TNCguide

Wywotanie TNCquide

Dla uruchomienia TNCquide znajduje sie kilka mozliwosci do

dyspozyciji:

» Nacisnagc¢ klawisz HELP , jesli TNC nie wyswietla wtasnie
komunikatu o btedach

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

» W zarzgdzaniu plikami otworzy¢ plik pomocy (plik CHM). TNC
moze otworzy¢ kazdy dowolny plik CHM, nawet jesli nie jest on
zapisany w wewnetrznej pamieci TNC

Jesli pojawit sie jeden lub kilka komunikatéow o
E> btedach, to TNC wyswietla bezposrednig pomoc do
tych komunikatéw. Aby méc uruchomi¢ TNCguide
nalezy pokwitowaé najpierw wszystkie komunikaty o
btedach.
TNC uruchamia przy wywotaniu systemu pomocy na
stanowisku programowania zdefiniowang systemowg
przegladarke standardows.

P e ™ | e
- |t

[ SEE]i]

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt et

BAck
-

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy

pomocy ktérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji

odpowiedniego softkey. Ten sposéb funkcjonowania obstugiwany

jest przy pomocy myszy. Prosze postapi¢ nastepujaco:

» wybrac¢ pasek z softkey, na ktérym zostaje wyswietlany zgdany
softkey

» przy pomocy myszy klikng¢ na symbol pomocy, ukazywany
przez TNC bezposrednio z prawej strony nad paskiem softkey:
Kursor myszy zmienia sie na znak zapytania

» Klikngé tym znakiem zapytania na softkey, do ktérego funkcji
chcemy uzyskac objasnienia: TNC otwiera TNCquide. Jedli dla
wybranego przez operatora softkey brak miejsca dla wejscia
w systemie, to TNC otwiera plik ksigzkowy main.chm, w
ktéorym nalezy szuka¢ odpowiednich objasnien poprzez funkcje
szukania tekstu lub poprzez nawigacje manualnie

Jesli dokonujemy edycji w wierszu NC to do dyspozycji znajduje sie

kontekstowe wywotanie:

» Wybra¢ dowolny wiersz NC

» Zaznaczy¢ wymagane stowo

» Nacisng¢ klawisz HELP: TNC uruchamia system pomocy i
pokazuje opis aktywnej funkcji (nie dotyczy funkcji dodatkowych
lub cykli, zintegrowanych przez producenta maszyn)

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 147



Programowanie: pomoce dla programowania
4.9 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Nawigacja w TNCquide

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

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

Oczywiscie mozna obstugiwa¢ TNCquide takze przy pomocy
klawiszy i softkeys. Ponizsza tabela zawiera przeglagd odpowiednich
funkcji klawiszy.

Funkcja Softkey

m Spis tresci z lewej jest aktywny: wybraé
wpis lezgcy ponizej lub powyzej

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

..

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

®  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgiji

0

® Spis tredci z lewej jest aktywny: zamkngé
spis tresci

m  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgiji

0

m  Spis tresci z lewej jest aktywny: klawiszem ENT
kursora wyswietli¢c wybrang strone

B Okno tekstu z prawej jest aktywne: jesli

kursor lezy na linku, to skok na zlinkowang
strone

m  Spis tresci z lewej jest aktywny: przetgczy¢
suwak pomiedzy wskazaniem spisu tresci,
wskazaniem katalogu haset i funkcja
szukania tekstu oraz przetgczy¢ na prawag
strone ekranu

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

® Spis tresci z lewej jest aktywny: wybraé
wpis lezgcy ponizej lub powyzej

m  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: skok
do nastepnego linku

g

Wybdr ostatnio wyswietlanej strony bo Tved
=

Kartkowa¢ w przdd, jesli uzywano kilkakrotnie Do PRZODU

funkcji ,wybor ostatnio wyswietlanej strony” =
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Funkcja

Przekartkowac o strone do tytu

Kontekstowy system pomocy TNCguide

Softkey

STRONA

Przekartkowac¢ o strone do przodu

STRONA

Spis tresci wyswietlic/skry¢

KRTALOG

= E

Przejscie od prezentacji catoekranowej do
zredukowanej. W przypadku zredukowanej
prezentacji operator widzi tylko czesc¢
powierzchni TNC

OKNO

Ogniskowanie zostaje przetgczone
wewnetrznie na aplikacje TNC, tak iz przy

TNCGUIDE
OPUSCIC

otwartym TNCquide mozna w dalszym ciggu

obstugiwac sterowanie. Jesli prezentacja

petnoekranowa jest aktywna, to TNC redukuje
przed zmiang ogniskowania automatycznie
wielkos¢ okna

Zakonczenie TNCquide

Spis haset

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

Lewa strona jest aktywna.
Wybraé suwak Indeks
Aktywowac pole zapisu Hasto

Zapisa¢ szukane stowo, TNC synchronizuje
wowczas spis haset z wprowadzonym tekstem, tak
iz mozna szybciej znalezé hasto na wyswietlanej

=

>
>
>

Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢
zgdane hasto

Klawiszem ENT wyswietlamy informacje do
wybranego hasta

TNCGUIDE
ZAKONCZYC

4.9

e e e
= | =7 |7 |60 B |

Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podigczonej
do portu USB klawiaturze.
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4.9 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Szukanie tekstu
Na suwaku Szukaé operator ma mozliwo$¢ przeszukania catego
TNCguide dla odnalezienia okreslonego stowa.
Lewa strona jest aktywna.
» Wybra¢ suwak Szukac
» Pole zapisu Szukac: aktywowaé

» Zapisa¢ szukane stowo, klawiszem ENT
potwierdzi¢: TNC przedstawia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo

» Przy pomocy klawisza ze strzatkg podswietli¢
zgdane miejsce

» Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

Szukane stowo mozna zapisac¢ tylko na podigczonej
do portu USB klawiaturze.
Szukanie tekstu mozna przeprowadzac zawsze tylko
uzywajgc pojedynczego stowa.
Jesli zostanie aktywowana funkcja Szukac tylko
w tytutach (klawiszem myszy lub poprzez
selekcjonowanie i nastepnie nacisnieciem klawisza
spacji), to TNC nie przeszukuje kompletnego tekstu a
tylko wszystkie nagtowki.
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Kontekstowy system pomocy TNCguide

Aktualne pliki pomocy pobieraé

Odpowiednie do software TNC pliki pomocy mozna znalez¢ na

stronie internetowej firmy HEIDENHAIN www.heidenhain.de pod:

>
>
>
>
>
>
>
>
>

v

Dokumentacja i informacja

Dokumentacja

Dokumentacja dla uzytkownika

TNCguide

Wybra¢ zadany jezyk dialogu

Sterowania TNC

Typoszereg, np. TNC 300

Wymagany numer software NC, np. TNC 320 (77185x-01)
Z tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ wymagana wersje
jezykowag

Pobra¢ plik ZIP i dokonac jego ekstrakc;ji

Rozpakowane pliki CHM przesta¢ do TNC do katalogu TNC:
\tncguide\de lub do odpowiedniego podkatalogu jezykowego
(patrz ponizsza tabela)

Jesli pliki CHM sg przesytane za pomoca
oprogramowania TNCremo do TNC, to nalezy w

punkcie menu Narzedzia >Konfiguracja >Tryb
>Transmisja w formacie binarnym zapisac
rozszerzenie .CHM .
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4.9 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Jezyk

Jezyk niemiecki

Katalog TNC
TNC:\tncguide\de

jezyk angielski

TNC:\tncguide\en

jezyk czeski

TNC:\tncguide\cs

jezyk francuski

TNC:\tncguide\fr

jezyk witoski

TNC:\tncguide\it

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

jezyk stowenski (opcja
software)

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

152
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Programowanie: narzedzia
5.1 Zapis informacji dotyczacych narzedzia

5.1 Zapis informaciji dotyczacych
narzedzia

Posuw F

Posuw F to predko$¢ w mm/min (cale/min), z ktérg punkt sSrodkowy
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 T-wierszu (wywotanie narzedzia) i

w kazdym wierszu pozycjonowania (patrz "Programowanie
przemieszczenia narzedzia w DIN/ISO", strona 91). W programach
milimetrowych zapisujemy posuw z jednostkg miary mm/min, w
programach calowych ze wzgledu na rozdzielczos¢ w 1/10 cala/
min.

Posuw szybki
Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ G0O.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktérym zostaje zaprogramowany

nowy posuw. Jesli nowy posuw to GOO (bieg szybki), to po
nastepnym wierszu z GO1 obowigzuje ponownie posuw ostatnio
zaprogramowany wartosciami liczbowymi.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy
potencjometru dla posuwu F.
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Zapis informacji dotyczacych narzedzia

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkosc¢ obrotowg wrzeciona S podajemy w obrotach na minute
(obr/min) w T-wierszu (wywotanie narzedzia). Alternatywnie mozna
takze zdefiniowa¢ predkosé skrawania Vc w metrach na minute (m/
min).

Programowana zmiana

W programie obrébki mozna przy pomocy T-bloku zmieni¢
predkosé obrotowg wrzeciona, a mianowicie wprowadzajgc nowg
wartos¢ predkosci obrotowej wrzeciona:
» Programowanie predkosci obrotowe;j
wrzeciona: Nacisng¢ klawisz S na klawiaturze
alfanumerycznej
» Wprowadzenie nowej predkosci obrotowej
wrzeciona

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkosc¢ obrotowg
wrzeciona przy pomocy potencjometru S dla predkosci obrotowej
wrzeciona.
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5.2 Dane narzedzi

Warunki dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

Z reguly programujemy wspétrzedne ruchow ksztattowych tak, jak

zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku technicznym.

Aby TNC mogta obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia,

to znaczy mogta przeprowadzi¢ korekcje narzedzia, nalezy
wprowadzi¢ dlugos¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.
Dane o narzedziach mozna wprowadzac¢ albo bezposrednio

przy pomocy funkcji G99 do programu albo oddzielnie do tabeli
narzedzi. Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do
tabeli, sg tu do dyspozycji inne specyficzne informacje dotyczace
narzedzi. Podczas przebiegu programu obrébki TNC uwzglednia
wszystkie wprowadzone informacje.

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 znakow.

Narzedzie z numerem 0 jest okreslone jako narzedzie zerowe i
posiada dlugos¢ L=0 i promieh R=0. W tabelach narzedzi nalezy
narzedzie TO zdefiniowac réwniez przy pomocy L=0 i R=0.

Dlugos¢ narzedzia L

Dtugo$¢ narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako
absolutna dlugos¢ w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia.
Dla TNC konieczna jest catkowita dlugosc narzedzia dla licznych
funkcji w potgczeniu z obrébka wieloosiows.

Promien narzedzia R
Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

L3

xV
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Wartosci delta dla dtugosci i promieni
Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia warto$¢ delta oznacza naddatek (DL, DR, DR2>0). Przy
obrébce z naddatkiem prosze wprowadzi¢ wartos¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedziaz T .

Ujemna wartos$¢ delta oznacza niedomiar (DL, DR, DR2<0).
Niedomiar zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia
narzedzia.

Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w
T-wierszu mozna warto$¢ przekazac takze z parametrem Q.

Zakres wprowadzenia: wartosci delta mogg wynosi¢ maksymainie
1 99,999 mm.

Warto$ci delta z tabeli narzedzi wptywaja na
prezentacje graficzng narzedzia.

Wartosci delta z T-wiersza nie zmieniajg w
symulacji przedstawionej wielkosci narzedzia.
Zaprogramowane wartosci delta przesuwajg
jednakze narzedzie w symulacji o zdefiniowang
wartosc.

Zapis danych narzedziowych do programu

Numer, dtugosc¢ i promien dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie obrébki jednorazowo w G99-wierszu:

» Woybra¢ definicje narzedzia: Klawisz TooL DEF nacisngé

» Numer narzedzia: Przy pomocy numeru
narzedzia jest ono jednoznacznie oznakowane

> Dtugos¢ narzedzia: wartos¢ korekgji dla dlugosci

» Promien narzedzia: warto$¢ korekcji dla
promienia

Podczas dialogu mozna wprowadzac warto$¢ dla
dtugosci i promienia bezposrednio w polu dialogu:
nacisngé wymagany softkey osi.

Przyktad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

Dane narzedzi

DL<0 ¥ ]

L DR<0

6

5.2

157



Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

Zapis danych narzedzi w tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowaé do 32767 narzedzi wigcznie

i wprowadza¢ do pamieci ich dane. Prosze zwrdci¢ uwage takze
na funkcje edycji dalej w tym rozdziale. Aby méc wprowadzié¢
kilka danych korekcji do danego narzedzia (indeksowanie numeru
narzedzia), wstawiamy wiersz i rozszerzamy numer narzedzia za
pomocg punktu i liczby od 1 do 9 (np. T 5.2).

Tabele narzedzi muszg by¢ uzywane, jesli

® Indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkkoma
korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywaé

B maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatycznej
wymiany narzedzi

m jesli cyklem obrébki G122 chcemy dokonaé przeciggania (patrz
instrukcja obstugi programowania cykli, cykl PRZECIAGANIE)

m jesli cyklami obrobki 251 do 254 chcemy dokonac¢ obrobki (patrz
instrukcja obstugi programowania cykli, cykle 251 do 254)

Jesli tworzy sie dalsze tabele narzedzi lub je
administruje, to nazwa pliku musi rozpoczynac sie z

litery.

W tabelach mozna przy pomocy klawisza uktadu
ekranu wybiera¢ pomiedzy widokiem listy lub
widokiem formularza.

Mozna zmienia¢ takze widok tabeli narzedzi, kiedy
otwieramy tabele narzedzi.
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Tabela narzedzi: standardowe dane o narzedziach
Skrét Zapisy Dialog

T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje -
wywotane w programie (np. 5, indeksowane: 5.2)

NAZWA Nazwa, przy pomocy ktérej narzedzie zostaje Nazwa narzedzia?
wywotywane w programie (maksymalnie 32 znakdw,
tylko duze litery, bez spacji)

L Warto$¢ korekcji dla dtugosci narzedzia L Dtugos¢ narzedzia?
R Wartos¢ korekcji dla promienia narzedzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego (tylko Promien narzedzia R2?

dla tréjwymiarowej korekcji promienia lub graficznego
przedstawienia obrobki frezem ksztattowym)

DL Wartosc¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek dtugosci narzedzia ?
DR Wartosc¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienia narzedzia
DR
DR2 Wartosc¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promienia narzedzia
R2?
ANGLE Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto- Maksymalny kat wciecia?
zwrotnym ruchu wciecia dla cykli 22 i 208
TL Ustawi¢ blokowanie narzedzia Narz zablokowane?
(TL: dla Tool Locked = angl. narzedzie zablokowane) Tak = ENT / Nie = NO ENT
RT Numer narzedzia zamiennego — jesli istnieje — jako Narzedzie siostrzane ?

narzedzia zastepczego (RT: dla Replacement Tool =
angl. narzedzie zastepcze); patrz takze TIME2)

TIME1 Maksymalny okres zywotno$ci narzedzia w minutach. Maks. okres trwatosci?
Ta funkcja zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w
podreczniku obstugi maszyny.

TIME2 Maksymalny okres trwatosci narzedzia przy TOOL CALL Maksymalny okres trwatosci
w minutach: Jesli aktualny okres trwatosci osigga lub przy TOOL CALL?
przekracza te wartosc¢, to TNC uzywa przy nastepnym
TOOL CALL narzedzie zamienne (patrz takze CUR.TIME)

CUR_TIME Aktualny okres zywotnosci narzedzia w minutach: Aktualny okres trwatosci?
TNC oblicza aktualny czas zywotnosci (CUR_TIME:
dla CURrent TIME = angl. aktualny/biezacy czas)
samodzielnie. Dla uzywanych narzedzi mozna
wprowadzi¢ wielkos¢ zadang

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 159



Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

Skrot Zapisy Dialog

TYP Typ narzedzia: Nacisng¢ klawisz ENT aby dokonac¢ Typ narzedzia?
edycji pola; klawisz GOTO otwiera okno wyboru, w
ktorym mozna wybrac typ narzedzia. Mozna okresla¢
typy narzedzi, aby dokonywac¢ nastawienia filtra
wskazania tak, iz tylko wybrany typ jest widoczny w tabeli

DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 32 znakdow) Komentarz do narzedzia?
PLC Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zosta¢ przekazana PLC-status?
do PLC
LCUTS Dtugosc¢ powierzchni tngcej narzedzia dla cyklu 22 Dtugosc¢ ostrzy w osi narzedzi?
PTYP Typ narzedzia dla opracowania w tabeli miejsca Typ narzedzia dla tabeli
miejsca?
NMAX Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona dla Maksymalna predkosé
tego narzedzia. Nadzorowane zostaje zaréwno obrotowa [1/min] ?

zaprogramowana warto$¢ (komunikat o btedach) jak i
zwiekszenie predkosci obrotowej poprzez potencjometr.
Funkcja nieaktywna: - zapisac.

Zakres wprowadzenia: 0 do +999999, funkcja
nieaktywna: - zapisac¢

LIFTOFF Okreslenie, czy TNC ma przemieszcza¢ narzedzie przy Podnies$¢ narzedzie T/N?
NC-stop w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy wyjsciu
z materiatu, aby unikngé odznaczen na konturze. Jeli
Y jest zdefiniowane, to TNC przemieszcza narzedzie od
konturu, jesli funkcja ta zostata aktywowana w programie
NC przy pomocy M148, patrz "Narzedzie wznosi¢ przy
NC-stop automatycznie od konturu: M148", strona 331

TP_NO Odsytacz do numeru sondy impulsowej w tabeli sond Numer uktadu impulsowego
impulsowych
T_ANGLE Kat wierzchotkowy narzedzia. Zostaje wykorzystywany Kat wierzchotkowy?

przez cykl Nakietkowanie (cykl 240), dla obliczenia
gtebokosci nakietkowania z zapisanej srednicy

LAST_USE Data i godzina, kiedy TNC wymienito narzedzie na nowe LAST_USE
ostatnim razem przy pomocy TOOL CALL .

Zakres wprowadzenia: maksymalnie 16 znakow, format
okreslony wewnetrznie: Data = RRRR.MM.DD, godzina =
hh.mm
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Tabela narzedzi: Tabela narzedzi: dane narzedzia dla
automatycznego pomiaru narzedzia

=

Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi:
patrz instrukcja obstugi programowania cykli

Dane narzedzi 5.2

Skrot Zapisy Dialog

CuT llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 99 ostrzy) Liczba ostrzy?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla Tolerancja na zuzycie: dtugosc?
rozpoznania zuzycia. Je$li wprowadzona warto$é
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla Tolerancja na zuzycie:
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ promien?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

R2TOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 Tolerancja na zuzycie: Promien
dla rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ 2?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

DIRECT. Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym Kierunek skrawania (M3 = -)?
sie narzedziu

R_OFFS Pomiar promienia: przesuniecie narzedzia pomiedzy Przesuniecie narzedzia po
srodkiem trzpienia i $Srodkiem narzedzia. Nastawienie promieniu?
wstepne: brak zapisanej wartosci (przesuniecie =
promieh narzedzia)

L_OFFS Pomiar dtugosci: dodatkowe przemieszczenie narzedzia Przesuniecie narzedzia
do offsetToolAxis pomiedzy gérng krawedzig trzpienia i dtugos¢?
dolng krawedzig narzedzia. Nastawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla Tolerancja na pekniecie:
rozpoznania ztamania. Jesli wprowadzona warto$¢ dtugosé?
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do 3,2767 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R Tolerancja na pekniecie:

dla rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona wartosé
zostanie przekroczona, to TNC blokuje narzedzie
(statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm
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Edycja tabeli narzedzi

Obowigzujaca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
TOOL.T i musi zosta¢ zapisana w folderze TNC:\table do pamieci.

Tabele narzedzi, ktére majg by¢ zbierane w archiwum lub uzywane
dla testowania programu, muszg otrzyman inng dowolng nazwe
pliku z rozszerzeniem .T. Dla trybow pracy Test programu oraz
Programowanie TNC wykorzystuje standardowo takze tabele
narzedzi TOOL.T. Dla dokonywania edycji naciskamy w trybie
pracy Test programu softkey TABELA NARZEDZI.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:
» Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

gEdycja tabeli narzedzi
e T e e

Test programu
tycznieh Edycja tabeli narzedzi |

Szerokos¢ tekstu 32

NARZEDZIE » Wybra¢ tabele narzedzi: softkey TABELA \‘ ” sssssss
Yo NARZEDZI nacisnac¢
e » Softkey EDYCJA ustawié¢ na ON

Wyswietlanie tylko okreslonych typéw narzedzi (nastawienie
filtra)

» softkey filtr tabeli nacisng¢ (czwarty pasek softkey)

» Wybor zgdanego typu narzedzia poprzez softkey: TNC pokazuje
tylko narzedzia wybranego typu

» Anulowanie ponowne filtra: softkey pokaz wszystkie nacisng¢
Producent maszyn dopasowuje zakres funkcji

filtrowania do danej maszyny. Nalezy zapoznac sie z
3B instrukcjg obstugi maszyny!
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Kolumny tabeli narzedzia skrywaé lub sortowaé

Mozna dopasowac¢ przedstawienie tabeli narzedzi na ekranie do

wiasnych potrzeb. Kolumny, ktére nie powinny zosta¢ wyswietlane,

mozna po prostu skrywac:

» Softkey KOLUMNY SORTOWAC/SKRYWAC nacisng¢ (czwarty
pasek softkey)

» Klawiszem ze strzatkg wybra¢ Zgdang nazwe kolumny

» Softkey KOLUMNE SKRYWAC nacisna¢, aby przejsciowo
usung¢ te kolumne z widoku tabeli

Mozna réwniez zmienic kolejnos¢, w ktérej pokazywane sg kolumny
tabeli:

» W polu dialogowym Przesuna¢ przed: mozna zmienié
kolejnos¢, w ktérej pokazywane sg kolumny tabeli. Zaznaczony
zapis w Dostepne kolumny zostaje przesuniety przed te
kolumne

Mozna dokonywac¢ nawigacji w formularzu podtgczong myszka lub
na klawiaturze TNC. Nawigacja za pomocg klawiatury TNC:

okresli¢, ile kolumn (0 -3) ma by¢ ustalona z lewej
strony ekranu. Te kolumny sg wyswietlane takze
wowczas, kiedy nawigujemy w tabeli w prawg strone.

E> Przy pomocy funkcji Liczbe kolumn ustali¢ mozna
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Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi
» Tryb pracy Programowanie wybraé
» Wywotanie menedzera plikow
» Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe

pliku. Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy
pomocy softkey WYBIERZ

Jesli otwarto tabele narzedzi dla edycji, to mozna przesung¢ jasne
pole w tabeli przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys na kazdg dowolng pozycje. Na dowolnej pozycji mozna
zapamietane wartosci nadpisywac¢ lub wprowadzaé nowe wartosci.
Dodatkowe funkcje mozna zaczerpnac¢ z nastepujgcej tabeli.
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Funkcje edycji dla tabeli narzedzi Softkey
Wybrac¢ poczatek tabeli roczATEK
Wybrac¢ koniec tabeli KonTee
Wybrac¢ poprzednig strone tabeli STRONA
Wybrac¢ nastepng strone tabeli STRONA

Szukanie tekstu lub liczby

ZNRJDZ

Skok do poczatku wierszy WIERSZE
POCZATEK
<=
Skok na koniec wierszy WTERSZE
KONIEC
=
Skopiowac pole z jasnym tlem AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOUWAC
Wstawic skopiowane pole SKoPzou.
WARTOSC
WPROWADZ
Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy NR UTERSZ
. e - . NA KONIEC
(narzedzi)dotaczy¢ na koncu tabeli WPROWADZ
Wstawic¢ wiersz w zapisywalnym numerem e
narzedzia WSTAW
Aktualny wiersz (narzedzie) skasowaé ey

USUN

Sortowanie narzedzi wedtug zawartosci
kolumny

SORTOWAC

Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi

WIERTLO

Wyswietli¢ wszystkie frezy w tabeli narzedzi

FREZ

Wyswietli¢ wszystkie gwintowniki / frezy do GUINTOU-
gwintéw w tabeli narzedzi =
Wyswietli¢ wszystkie sondy w tabeli narzedzi o

IMPULSOWY

Zamkng¢ dowolng inng tabele narzedzi
» Wywotaé menedzera plikow i wybra¢ plik innego typu, np.
program obrobki
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Import tabeli narzedzi

TABELI . Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi
3  Mmaszyny!

? Producent maszyn moze dopasowac funkcje IMPORT

Jesli tabela narzedzi zostaje pobrana z iTNC 530 i ma by¢
tadowana na TNC 320 , nalezy dopasowac¢ format i tres¢ zanim
tabela narzedzi zostanie wykorzystywana. Na TNC 320 mozna
wykona¢ komfortowo dopasowanie tabeli narzedzi przy pomocy
funkcji Import tabeli . TNC konwersuje tre$¢ wczytanej tabeli
narzedzi na obowigzujgcy dla TNC 320 format i zachowuje
zmiany w wybranym pliku. Prosze uwzgledni¢ nastepujgcy sposob
postepowania:

» Zachowac tabele narzedzi iTNC 530 w folderze TNC:\table
» Woybrac¢ tryb pracy programowanie

» Woybrac zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT nacisngc¢

» Prosze przesungc¢ jasne tto na tabele narzedzi, ktérg chcemy
importowac

Prosze nacisngc¢ softkey Funkcje dodatkowe.

» przetagczyé pasek z softkey

» Softkey IMPORT TABELI wybra¢: TNC zapytuje, czy wybrana
tabela narzedzi ma by¢ nadpisana

» Nie nadpisywaé pliku: softkey ANULUJ nacisngé lub
» Nadpisywac plik: softkey OK nacisng¢
» Otworzy¢ konwersowang tabele i sprawdzi¢ tres¢

v

dozwolone sg nastepujgce znaki:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&-. “. TNC przeksztatca przecinek w nazwie
narzedzia przy imporcie na kropke.

TNC nadpisuje wybrang tabele narzedzi przy
wykonywaniu funkcji IMPORT TABELI. Prosze
utworzy¢ kopie zapasowg oryginalnej tabeli przed
importem, aby unikngé¢ utraty danych!

Jak mozna dokonywac kopiowania tabeli narzedzi
poprzez menedzera plikow TNC opisano w rozdziale
"menedzer plikow" (patrz "Kopiowanie tabeli",

strona 107).

Przy imporcie tabeli narzedzi iTNC 530 importowane
sg wszystkie dostepne typy narzedzi odpowiedniego
typu. Nie dostepne typy narzedzi sg importowane
jako typ 0 (MILL). Prosze sprawdzi¢ tabele narzedzi
po importowaniu.

E> W tabeli narzedzi w kolumnie Nazwa
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Tabela miejsca dla urzadzenia zmiany narzedzi

aEdycja tabeli narzedzi Bl rest programu
T e R LSRR o e |

Producent maszyn dopasowuje zakres funkc;ji tabeli
miejsca do danej maszyny. Nalezy zapoznac sie z
B instrukcjg obstugi maszyny!

Tabela miejsca konieczna jest dla automatycznej zmiany narzedzia. i il
W tabeli miejsca zarzgdzamy obtozeniem zmieniacza narzedzi. s T
Tabela miejsca znajduje sie w folderze TNC:\TABLE. Producent
maszyn moze dopasowacé nazwe, sciezke oraz tres¢ tabeli miejsca. i 0 u
W razie potrzeby wybra¢ r6zne widoki poprzez softkeys w menu e peceis v i it o 5 o il
FILTRY TABELI . 10T

%’L‘W% ;l_

[oFE]  on

STANOWTS.
TABLICA

EDYCIA

on‘

ZNATDZ K-EC

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NARZEDZIE » Woybrac¢ tabele narzedzi: softkey TABELA

T W NARZEDZI nacisng¢

=
T—— » Wybrac¢ tabele miejsca: softkey TABELA MIEJSCA
TABLICA Wybraé

oo » Softkey EDYCJA przetgczy¢ na ON , moze byé
OFF]  on niekiedy niekoniecznym lub niemozliwym: prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi
maszyny
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Tabele miejsca wybraé¢ w rodzaju pracy Programowanie
» Wywotanie menedzera plikow
> Wyswietlic wybor typu pliku: Softkey pokaz
wszystkie nacisng¢

» Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe
pliku. Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy
pomocy softkey WYBIERZ

Skrot Zapisy Dialog
P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu Miejsce zarezerw:
Tak=ENT/Nie =
NOENT
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym ST: dla Special Tool Narzedzie
=angl. narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne specjalne ?
blokuje miejsca przed i za swoim miejscem, to prosze
zaryglowa¢ odpowiednie miejsce w szpalcie L (stan L)
F Narzedzie umiesci¢ z powrotem na tym samym miejscu w State miejsce? Tak =
zasobniku (F: dla Fixed = angl. staty, ustalony) ENT / Nie = NO ENT
L Zablokowac¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane, patrz  Miejsce
takze szpalta ST) zablokowane tak =
ENT / nie = NO ENT
DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -
PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma byc¢ przekazana PLC-status?
do PLC
P1...P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Wartos¢?
Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny
PTYP Typ narzedzia. Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta  Typ narzedzia dla

maszyn. Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny

tabeli miejsca?

LOCKED_ABOVE

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce powyzej

Zablokowac¢ miejsce
u gory?

LOCKED_BELOW

Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce ponizej

zablokowac¢ miejsce
na dole?

LOCKED_LEFT

Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce z lewej

zablokowa¢ miejsce
z lewej?

LOCKED_RIGHT
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Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce z prawej

zablokowa¢ miejsce
z prawej?
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Funkcje edycji dla tabeli miejsca
Wybrac¢ poczatek tabeli

Softkey

POCZATEK

Wybrac¢ koniec tabeli

KONIEC

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

STRONA

Ustawi¢ ponownie tabele miejsca

MIEJSCE
TABELA
UST . PONOW

Wycofac¢ szpalte numer narzedzia T

RZRD
KOLUMNA
i

Skok do poczatku wiersza

WIERSZE
POCZATEK

Skok do konca wiersza

WIERSZE
KONIEC
=3

Symulowanie zmiany narzedzia

SYMULOW.
ZMIANA
NRRZEDZIR

Wybér narzedzia z tabeli narzedzi: TNC
wyswietla zawartos¢ tabeli narzedzi. Wybrac¢
narzedzie przy pomocy klawiszy ze strzatka,
przy pomocy softkey OK przeja¢ do tabeli
miejsca

WYBOR

Edycja aktualnego pola

EDYCJA
AKTUAL .
POLA

Sortowanie widoku

Producent maszyn okresla funkcje, wtasciwosci i
oznaczenie roznych filtrow wyswietlania. Nalezy

SORTOWAC

B Zapoznac si¢ z instrukcjg obstugi maszyny!
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Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

Wywotanie danych narzedzia

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

» Wybra¢ wywotanie narzedzia przy pomocy klawisza TOOL CALL

» Numer narzedzia: Wprowadzi¢ numer lub nazwe
narzedzia. Narzedzie zostato okreslone uprzednio
w G99-wierszu lub w tabeli narzedzi. Przy pomocy
softkey Nazwa narzedzia mozna zapisa¢ nazwe,
z softkey QS wprowadzamy parametr stringu.
Nazwe narzedzia TNC zapisuje automatycznie
w cudzystowiu. Do parametru stringu nalezy
uprzednio przypisa¢ nazwe narzedzia. Nazwy
odnoszg sie do zapisu w aktywnej tabeli narzedzi
TOOL.T. Aby wywotaé narzedzie z innymi
wartosciami korekcji, prosze wprowadzi¢ do
tabeli narzedzi zdefiniowany indeks po punkcie
dziesietnym Przy pomocy softkey WYBra¢
mozna wyswietli¢ okno, w ktérym mozna w tabeli
narzedzi TOOL.T zdefiniowane narzedzie wybrac
bezposrednio bez podawania numeru lub nazwy

» O$ wrzeciona rownolegta X/Y/Z: Wprowadzi¢ 0$
narzedzia

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

» Posuw F: Posuw (mm/min lub 0,1 inch/min) dziata
tak diugo, az zostanie zaprogramowany w wierszu
pozycjonowania lub w wierszu Thowy posuw

» Naddatek dtugosci narzedzia DL: Wartos$¢ delta
dla dtugosci narzedzia

» Naddatek promienia narzedzia DR: Warto$¢ delta
dla promienia narzedzia

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

narzedzia, to TNC zaznacza wszystkie dostepne w
magazynie narzedzia na zielono.

Mozna w oknie naptywowym szukac¢ takze narzedzia.
W tym celu naciskamy na softkey SZUKAJ oraz
podajemy numer narzedzia lub nazwe narzedzia.
Przy pomocy softkey OK mozna przejgé narzedzie do
dialogu.

E> Jesli otwieramy okno naptywowe dla wyboru
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Przyktad: wywotanie narzedzia

Wywotywane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z

z predkoscig obrotowg wrzeciona 2500 obr/min i posuwem
wynoszgcym 350 mm/min. Naddatek dla dtugosci narzedzia
i promienia narzedzia wynoszg 0,2 i 0,05 mm, niedomiar dla
promienia narzedzia 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
Litera D przed L, R oraz R2 oznacza warto$¢ delta.
Wyboér wstepny narzedzi
Wybdr wstepny narzedzi jest funkcjg zalezng od

rodzaju maszyny. Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg
4B  Obstugi maszyny!

Jezeli uzywane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy
G51-wiersza wyboru wstepnego dla nastepnego uzywanego
narzedzia. W tym celu prosze wprowadzi¢ numer narzedzia i Q-
parametr lub nazwe narzedzia w cudzystowiu.
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Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

Zmiana narzedzia

Automatyczna zmiana narzedzia

maszyny. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi

? Zmiana narzedzia jest funkcjg uzalezniong od
3B maszyny!

Przy automatycznej zmianie narzedzia przebieg programu nie
zostaje przerwany. Przy wywotaniu narzedzia z T TNC zmienia
narzedzie z magazynu.

Automatyczna wymiana narzedziaprzy przekroczeniu czasu
postoju: M101

M101 jest funkcjg zalezng od maszyny. Nalezy
zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi maszyny!

-

TNC moze po uptynieciu okresu trwatosci automatycznie
zamontowac narzedzie zamienne i kontynuowac obrébke tym
narzedziem. Aktywowac¢ w tym celu funkcje dodatkowg M101.
Dziatanie M101 mozna anulowa¢ przy pomocy M102.
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Dane narzedzi

W tabeli narzedzi zapisujemy w kolumnie TIME2 okres trwatosci
narzedzia, po ktérym nalezy kontynuowac obrébke narzedziem
zamiennym. TNC zapisuje w kolumnie CUR_TIME aktualny

okres trwatosci danego narzedzia. Jesli aktualny okres trwato$ci
przekracza zapisang w kolumnie TIME2 wartos$¢, to najpozniej
minute po uptynieciu okresu trwatosci na najblizszej mozliwej
pozycji w programie zostaje zamonotowane narzedzie zamienne.
Zmiana nastepuje dopiero po zakonczeniu wiersza NC.

TNC wykonuje automatyczng zmiane narzedzi w odpowiednich
miejscach w programie. Automatyczna zmiana narzedzia nie jest
przeprowadzana:

podczas wykonywania cykli obrébki

podzczas gdy korekcja promienia (RR/RL)jest aktywna
bezposrednio po funkcji najazdu APPR

bezposrednio po funkcji odjazdu DEP

bezposrednio przed lub po CHF i RND

podczas wykonywania makropolecen

podczas zmiany narzedzia

bezposrednio po TOOL CALL lub TOOL DEF

podczas wykonywania cykli SL

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
przedmiotu i narzedzia!

o Automatyczng zmiane narzedzia z M102 wytgczyé,

jesli pracujemy z narzedziami specjalnymi (np.
frezem tarczowym), poniewaz TNC odsuwa
narzedzie najpierw zawsze w kierunku osi narzedzia
od przedmiotu.

Poprzez sprawdzanie okresu trwatosci lub obliczanie
automatycznej zmiany narzedzia moze, w zaleznosci od programu
NC, zwiekszy¢ sie czas obrobki. Mozna na to wptywaé przy pomocy
opcjonalnego elementu zapisu BT (Block Tolerance).

Jesli zapiszemy funkcje M101, to TNC kontynuje dialog po
zapytaniu o BT. Tu definiujemy liczbe wierszy (1-100), o ktére
nalezy opézni¢ automatyczng zmiane narzedzia. Wynikajacy z tego
czas opOznienia zmiany narzedzia jest zalezny od tresci wierszy
NC (np. posuw, odcinek drogi). Jesli nie definiujemy BT, to TNC
uzywa wartosci 1 lub okreslonej przez producenta maszyn wartosci
standardowej.

Im wieksza bedzie wartos¢ BT , tym mniejsze bedg
I:> ewentualne przedtuzenia czasu przebiegu poprzez

M101 . Prosze uwzgledni¢, iz automatyczna zmiana

narzedzia zostanie przez to pézniej wykonanal

Aby obliczy¢ odpowiednig wartos¢ wyjsciowa dla

BT, prosze uzywac formuty BT = 10 : Sredni

czas przetwarzania wiersza NC w sekundach.

Prosze zaokragli¢ niecatkowity wynik. Jesli obliczona

wartos¢ jest wieksza od 100, to uzywaé maksymalng

wartos¢ zapisu 100.

Jesli chcemy zresetowac aktualny okres trwatosci
narzedzia (np. po zmianie ptytek tngcych) to nalezy
zapisa¢ w kolumnie CUR_TIME wartos¢ 0.
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Programowanie: narzedzia
5.2 Dane narzedzi

Kontrola eksploatacji narzedzia

aktywowana przez producenta maszyn. Nalezy

? Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
3B zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Aby mdc wykonac sprawdzanie eksploatacji narzedzia, musza by¢
wygenerowane pliki eksploatacji narzedzia. strona 473
Sprawdzany program z dialogiem tekstem otwartym musi by¢
kompletnie symulowany w trybie pracy Test programu lub w
trybach pracy Przebieg programu automatycznie/Przebieg
programu poj. wierszami musi zosta¢ kompletnie odpracowany.

Zastosowanie kontroli uzycia narzedzia

Poprzez softkeys uzycie narzedzia oraz kontrola uzycia T T Beovore oo
narzedzia mozna skontrolowa¢ przed startem programu w trybie et b

pracy Odpracowywanie, czy wykorzystywane narzgdzia dysponujg B T R —— ‘ ‘
jeszcze odpowiednim okresem trwatosci. TNC poréwnuje przy tym Rl N for i o
wartosci rzeczywiste okresow trwatosci narzedzi z tabeli narzedzi z A UL ‘J
warto$ciami zadanymi z pliku uzycia narzedzi. 60 X-30 Y430 3" pramari vres s lwi‘
TNC pokazuje, po nacisnieciu softkey kontrola uzycia narzedzia oo cas ra' ] |‘ ‘
, wynik kontroli uzcia w oknie wywotywanym. Zamkngc¢ okno o% Y{nn] 1413 rrmEn
Klawiszem ENT. o e R d
TNC zapisuje czasy eksploatacji narzedzia w oddzielnym pliku z PR T - s L
rozszerzeniem pgmname.H.T.DEP. Ten plik jest tylko widoczny, — -
jesli parametr maszynowy CfgPgmMgt/dependentFiles jest . s e s e

ustawiony na MANUAL . Utworzony w ten sposéb plik eksploatac;i
narzedzia zawiera nastepujgce informacje:

kolumna Znaczenie

TOKEN ®m TOOL: czas pracy narzedzia na jeden
TOOL CALL. Zapisy sg uporzgdkowane
chronologicznie

® TTOTAL: catkowity czas pracy narzedzia

® STOTAL: wywotanie podprogramu; wpisy
sg uporzgdkowane chronologicznie

B TIMETOTAL: catkowity czas obrobki
programu NC zostaje zapisany w
szpalcie WTIME . W szpalcie PATH TNC
zapisuje nazwe Sciezki odpowiedniego
programu NC. Kolumna TIME zawiera
sume wszystkich TIME-wpiséw (czas
posuwu bez przemieszczeh na biegu
szybkim). Wszystkie pozostate szpalty
TNC ustawia na 0

® TOOLFILE: w kolumnie PATH TNC
zapisuje nazwe Sciezki tabeli narzedzi,
przy pomocy ktérej przeprowadzono
test programu. W ten sposéb TNC
moze przy wtasciwym sprawdzaniu
eksploatacji narzedzia stwierdzic,
czy przeprowadzono test programu z
TOOL.T
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kolumna Znaczenie

TNR Numer narzedzia (-1: jeszcze nie zabrano
narzedzia z magazynu)

IDX Indeks narzedzi

NAZWA Nazwa narzedzi z tabeli narzedzi

TIME Czas uzycia narzedzia w sekundach (czas
posuwu bez przemieszczen na biegu
szybkim)

WTIME Czas uzycia narzedzia w sekundach
(ogdlny czas uzywania od zmiany
narzedzia do zmiany narzedzia)

RAD Promien narzedzia R + naddatek
promienia narzedzia DR z tabeli narzedzi.
Jednostka to mm

WIERSZ Numer wiersza, w ktérym TOOL CALL-
wiersz zostat zaprogramowany

PATH ® TOKEN = TOOL: nazwa Sciezki

aktywnego programu gtéwnego lub
podprogramu

B TOKEN = STOTAL: nazwa Sciezki
podprogramu

T Numer narzedzia z indeksem narzedzia

OVRMAX Wystepujgcy podczas obrébki
maksymalnie override posuwu
(naregulowanie). Dla testu programu TNC
zapisuje tu wartos¢ 100 (%)

OVRMIN Wystepujgcy podczas obrébki minimalnie
override posuwu (naregulowanie). Dla
testu programu TNC zapisuje tu wartos¢ -1

NAMEPROG ® 0: numer narzedzia jest

W przypadku sprawdzania uzycia narzedzi pliku palet znajduja sie

Zaprogramowany

® 1: nazwa narzedzia jest
zaprogramowana

do dyspozycji dwie mozliwosci:
® Jasne pole znajduje sie w pliku palet na zapisie paletowym:
TNC przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla

kompletnej palety

® Jasne pole znajduje sie w pliku palet na zapisie programowym:

TNC przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
wybranego programu
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5.3 Korekcja narzedzi

5.3 Korekcja narzedzi

Wstep

TNC koryguje tor narzedzia o warto$¢ korekcji dla dtugosci
narzedzia w osi wrzeciona i o promieh narzedzia na ptaszczyznie
obrobki.

Jesli program obrobki zostaje zestawiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.
TNC uwzglednia przy tym do pieciu osi wigcznie, razem z osiami
obrotu.

Korekcja diugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dlugosci dziata bezposrednio po wywotaniu
narzedzia. Zostaje ona anulowana, kiedy tylko narzedzie o dtugosci
L=0 (np. TOOL CALL 0) zostaje wywotane.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Jesli korekcja dlugosci o wartosci dodatniej zostanie
o anulowana przy pomocy T 0, to zmniejsza sie

odlegtoé¢ od narzedzia do przedmiotu.

Po wywotaniu narzedzia T zmienia sie
zaprogramowane przemieszczenie narzedzia w osi
wrzeciona o réznice dtugosci pomiedzy starym i
nowym narzedziem.

Przy korekcji dlugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno
z T-wiersza jak i z tabeli narzedzi.

Warto$¢ korekeji = L + DL 1ooL caLL + DL 1aB 2

L: Dtugos¢ narzedzia L z G99-wiersza lub tabeli
narzedzi

DL to0L Naddatek DL dla dtugos$ci z T-wiersza

CALL:

DL 1aB: Naddatek DL dla dtugo$ci z tabeli narzedzi
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Korekcja promienia narzedzia

Wiersz programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera:
®  G41 lub G42 dla korekcji promienia

® G40, nie ma by¢ przeprowadzona korekcja promienia

Korekcja promienia dziata, bezposrednio po wywotaniu narzedzia
i wierszem prostej na ptaszczyznie zostanie przemieszczony przy
pomocy G41lub G42 .

E> TNC anuluje korekcje promienia, jesli:
B programujemy wiersz prostej z G40 .

® zaprogramujemy PGM CALL

= wybierzemy nowy programu przy pomocy PGM
MGT

Przy korekgcji dtugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zaréwno
z T-wiersza jak i z tabeli narzedzi:

Wartos¢ korekcji= R + DRtooL caLL + DRtag Z

R: Promien narzedzia R z G99-wiersza lub tabeli
narzedzi

DR to0L Naddatek DR dla promienia z T-wiersza

CALL:

DR 1aB: Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztattowe bez korekcji promienia: G40

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrdbki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wspétrzednych.

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.
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Programowanie: narzedzia
5.3 Korekcja narzedzi

Ruchy ksztaltowe z korekcja promienia: G42 i G41

G43: Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu y‘
G42: Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu

Punkt srodkowy narzedzia lezy w odlegtosci rownej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. ,Z prawej“ i ,z lewej*
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu przedmiotu. Patrz ilustracje.

korekcjami promienia G43 i G42 musi znajdowac

E> Pomiedzy dwoma blokami programowymi z réznymi

— et ——~

sie przynajmniej jeden wiersz przemieszczenia na @\E
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (to
znaczy z G40) .

TNC aktywuje korekcje promienia do konca Yi
wiersza, od momentu kiedy zostata po raz pierwszy
zaprogramowana.

Przy pierwszym wierszu z korekcjg promienia G42/
G41 i przy anulowaniu z G40 TNC pozycjonuje
narzedzie zawsze pionowo na zaprogramowany
punkt startu i punkt koncowy. Prosze tak
wypozycjonowac narzedzie przed pierwszym
punktem konturu lub za ostatnim punktem konturu,
zeby kontur nie zostat uszkodzony.

ol

Zapis korekcji promienia
Korekcje promienia wprowadzamy w G01-wierszu.

» Przemieszczenie narzedzia na lewo od
i zaprogramowanego konturu: Wybraé funkcje G41,
albo
» Przemieszczenie narzedzia na prawo od
o zaprogramowanego konturu: Wybrac¢ funkcje G42,
albo
» Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
6 albo anulowanie korekcji promienia: Wybra¢ G40-
funkcje
» Zakonczyc¢ wiersz: klawisz END nacisng¢
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Korekcja narzedzi 5.3

Korekcja promienia: obrabianie narozy

® Naroza zewnetrzne:
jesli zaprogramowano korekcje promienia, to TNC prowadzi
narzedzie po narozach zewnetrznych na okregu przejsciowym.
W razie potrzeby TNC redukuje posuw przy naroznikach
zewnetrznych, na przyktad w przypadku duzych zmian kierunku.

= Naroza wewnetrzne:
przy naroznikach wewnetrznych TNC oblicza punkt przeciecia
toréw, po ktérych przesuwa sie skorygowany punkt sSrodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie przesuwa sie
wzdtuz nastepnego elementu konturu. W ten sposdb obrabiany
przedmiot nie zostaje uszkodzony w naroznikach wewnetrznych.
Z tego wynika, ze promieh narzedzia dla okreslonego konturu
nie powinien by¢ wybierany w dowolnej wielkosci.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji! @I
Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakonczenia
o obrébki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu, i
poniewaz w ten sposéb moze dojs¢ do uszkodzenia
konturu. =T TRL
]
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Programowanie: programowanie konturéw
6.1 Przemieszczenia narzedzia

6.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narzedzia skfada sie z reguty z kilku GO1

elementdw konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkgji toru G601 cC
ksztattowego programuje sie ruchy narzedzi dla prostychi tukéw 4
kota. G071

G02

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sie
B przebieg, np. przerwa w przebiegu programu

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

B zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

Podprogramy i powtérzenia czesci programu

Kroki obrébki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzi¢ tylko
raz jako podprogram lub powtérzenie czesci programu. Je$li
jakas czes¢ programu ma byé wypetniona tylko pod okreslonym
warunkiem, prosze te kroki programu wnies¢ jako podprogram.
Dodatkowo program obréobki moze wywotaé inny program i
aktywowac jego wypetnienie.

Programowanie podprograméw i powtorzen czesci programu: patrz
"Programowanie: podprogramy i powtérzenia czesci programow”,
strona 233.

Programowanie z parametrami Q

W programie obrébki parametry Q zastepujg wartosci liczbowe:
Parametrowi Q zostaje przyporzagdkowana w innym miejscu
wartos¢ liczbowa. Przy pomocy parametrow Q mozna
programowac funkcje matematyczne, ktore 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.

Programowanie z parametrami Q: patrz " Programowanie:
parametry Q", strona 249.
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Podstawy o funkcjach toru ksztaltowego

6.2 Podstawy o funkcjach toru
ksztattowego

Programowacé ruch narzedzia dla obrébki

Podczas zestawiania programu obrobki, programuje sie krok po
kroku funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementéw
konturu przedmiotu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj
wspoétrzedne punktéw koncowych elementéw konturu z
rysunku wymiarowego. Z tych danych o wspoétrzednych, z danych
o narzedziu i korekcji promienia TNC ustala rzeczywistg droge
przemieszczenia narzedzia.

TNC przesuwa jednoczesnie wszystkie osie maszyny, ktére zostaty
zaprogramowane w zapisie programu o funkgji toru ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Zapis programu zawiera dane o wspotrzednych: TNC przemieszcza 7 A
narzedzie réwnolegle do zaprogramowanych osi maszyny.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza
sie albo narzedzie albo stét maszyny z zamocowanym na nim
przedmiotem. Przy programowaniu ruchu ksztaltowego prosze
kierowac sie zasadg, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad:

N50 GOO X+100 *

N50 Numer wiersza

GO0 Funkcja toru ksztattowego "Prosta na biegu szybkim"
X+100 Wspoétrzedne punktu kohcowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sie na
pozycje X=100. Patrz ilustracja.

Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych

Zapis programu zawiera dwie dane o wspétrzednych: TNC zA
przesuwa narzedzie po zaprogramowanej ptaszczyznie.

Przyktad
N50 GOO X+70 Y+50 *

Narzedzie zachowuje wspotrzedng Z i przesuwa sie na XY- 50
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz ilustracja
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Programowanie: programowanie konturéw
6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

Ruch tréjwymiarowy

Zapis programu zawiera trzy dane o wspotrzednych:TNC przesuwa
narzedzie przestrzennie na zaprogramowang pozycje.

Przyktad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Okregi i tuki kotowe

Przy ruchach okreznych TNC przesuwa dwie osi maszyny vi Y
jednoczesnie: narzedzie porusza sie wzglednie do przedmiotu na
torze okreznym. Dla ruchéw okreznych mozna wprowadzi¢ punkt
srodkowy kota CC.

Przy pomocy funkcji toru ksztattowego dla tukéw kotowych 1‘ Yo
programujemy kota na ptaszczyznach gtéwnych: ptaszczyzna
gtéwna musi by¢ przy wywotywaniu narzedzia TOOL CALL

zdefiniowana, wraz z ustaleniem osi wrzeciona: -@""’7>
X

Os wrzeciona Ptaszczyzna gtéwna
(G17) XY, takze UV, XY, UY
(G18) ZX, takze WU, ZU, WX
(G19) YZ, takze VW, YW, VZ

Okregi, ktére nie leza rownolegle do ptaszczyzny

E> gtéwnej, prosze programowac przy pomocy funkcji
»,Nachyli¢ ptaszczyzne obrébki “ (patrz instrukcja
obstugi Cykle, cykl 19, PLASZCZYZNA OBROBKI),
lub przy pomocy parametrow Q (patrz "Zasada
dziatania i przeglad funkcji", strona 250).

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych

Dla ruchéw kotowych bez tangencjalnego przejscia do innego
elementu konturu zapisujemy kierunek obrotu:

Obroét zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara: G02/G12
Obrét przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: G03/G13
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Podstawy o funkcjach toru ksztaltowego 6.2

Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym bloku, przy pomocy
ktérego najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekcja
promienia nie moze by¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego.
Prosze zaprogramowac te korekcje uprzednio w wierszu prostych
(patrz "Ruchy po torze kotowym - wspétrzedne prostokgtne”,
strona 195).

Pozycjonowanie wstepne

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze tak pozycjonowaé narzedzie na poczatku
o programu obrébki, aby wykluczone byto uszkodzenie

narzedzia lub obrabianego przedmiotu.

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 185



Programowanie: programowanie konturéw
6.3  Kontur najechaé i opuscic¢

6.3 Kontur najechac i opuscic¢

Punkt startu i punkt koncowy

Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu do pierwszego punktu
konturu. Wymagania dotyczgce punktu startu:

®m  Zaprogramowany bez korekcji promienia

B Najezdzalny bezkolizyjnie

® Blisko pierwszego punktu konturu

Przyktad na ilustracji po prawej u géry:

jesli wyznaczamy punkt startu na ciemnoszarym obszarze, to

kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie pierwszego punktu
konturu.

Pierwszy punkt konturu

Dla przemieszczenia narzedzia do pierwszego punktu konturu Y ‘
prosze zaprogramowac korekcje promienia.

ol

Punkt startu w osi wrzeciona najechac¢

Przy najezdzie punktu startu narzedzie musi przemieszczac G

sie w osi wrzeciona na gtebokos¢ roboczg. W przypadku na | i

niebezpieczenstwa kolizji nalezy punkt startu najecha¢ w osi i i 0. |
|

wrzeciona oddzielnie.

i é?
NC-wiersze %@ “f z
N30 GOO G40 X+20 Y+30 * Y
N40 Z-10 * %
X
©-Q’
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Kontur najechaé i opusci¢ 6.3

Punkt koncowy

Warunki dla wyboru punktu koncowego:

®m  Najezdzalny bezkolizyjnie

® Blisko ostatniego punktu konturu

®  Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt kohcowy
lezy na przedtuzeniu toru narzedzia dla obrébki ostatniego
elementu konturu

Przyktad w ilustracji po prawej u géry:

jesli wyznaczamy punkt startu na ciemnoszarym obszarze, to

kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie punktu koncowego

konturu.

Odjazd od punktu kohcowego w osi wrzeciona:

Przy opuszczaniu punktu koricowego prosze zaprogramowac 0$

wrzeciona oddzielnie. Patrz rysunek po prawej stronie na $rodku.

NC-wiersze
N50 GOO G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

Wspdlny punkt startu i punkt koncowy

Dla wspdlnego punktu startu i punktu kohcowego prosze nie
programowac korekcji promienia.

Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt startu lezy
pomiedzy przediuzeniem toréw narzedzia dla obrobki pierwszego i
ostatniego elementu konturu.

Przyktad na ilustracji po prawej u gory:

jesli wyznaczamy punkt koncowy na wyszrafirowanym obszarze,
to kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie pierwszego punktu
konturu.
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Programowanie: programowanie konturéw
6.3 Kontur najechac i opuscic¢

Tangencjalny dosuw i odjazd

Przy pomocy G26 (rysunek po prawej na srodku) mozna
tangencjalnie najecha¢ obrabiany przedmiot i przy pomocy

G27 (rysunek po prawej u dotu) odsung¢ sie tangencjalnie od
obrabianego przedmiotu W ten sposoéb unika sie zaznaczen wyjscia
z materiatu.

Punkt startu i punkt koncowy

Punkt startu i punkt koncowy lezg w poblizu pierwszego i ostatniego
punktu konturu, poza obrabianym przedmiotem, nalezy je
programowac bez korekcji promienia.

Dosuna¢ narzedzie do konturu

» G26 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktérym zaprogramowany
jest pierwszy punkt konturu: to jest pierwszy wiersz z korekcjg
promienia G41/G42

Odsuniecie narzedzia

» G27 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktérym zaprogramowany
jest pierwszy punkt konturu: to jest ostatni wiersz z korekcjg
promienia G41/G42

Promien dla G26 i G27 nalezy tak wybra¢, iz TNC

E> moze wykonac tuk kotowy pomiedzy punktem startu
i pierwszym punktem konturu jak i ostatnim punktem
konturu i punktem koncowym.

X -
Gio o X

G41

Y

ol
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Kontur najechaé i opusci¢ 6.3

NC-wiersze przyktadowe

Przeglad: formy toru ksztattowego dla dosunigcia
narzedziai odsuniecia narzedzia od konturu
Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) i DEP (angl. departure

= odjazd) zostajg aktywowane przy pomocy APPR/DEP-klawisza.
Nastepnie mozna wybiera¢ przy pomocy Softkeys nastepujace

formy toru:
Funkcja Dosung¢é Odsunagé
narzedzie narzedzie
do od

konturu konturu

Prosta z przejsciem tangencjalnym

Prosta prostopadta do punktu
konturu

Tor kotowy z przejsciem
tangencjalnym

Tor kotowy z przyleganiem stycznym
do konturu, najazd i odjazd do
punktu pomocniczego poza
konturem na przylegajgcym stycznie
odcinku prostej

Dosuna¢ narzedzie do linii Srubowej i odsunaé

Przy zblizaniu sie i opuszczaniu linii Srubowej (Helix) narzedzie
przemieszcza sie na przedtuzenie linii Srubowej i w ten sposéb
powraca po stycznym torze kotowym na kontur. Prosze uzy¢ w tym
celu funkcji APPR CT lub DEP CT.
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Programowanie: programowanie konturéw
6.3 Kontur najechac i opuscic¢

Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu narzedzia
® Punkt startu Pg

Te pozycje programujemy bezposrednio przed APPR-wierszem. J’ RL” -
Ps lezy poza konturem i zostaje najechana bez korekc;ji e \‘\
Al

promienia (RO).
B Punkt pomocniczy Py

Dosuniecie i odsuniecie narzedzia prowadzi w przypadku
niektérych form toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy
Py, obliczany przez TNC z danych w wierszu APPR oraz *
DEP. TNC przejezdza od aktualnej pozycji do punktu ,/3 PyRL
pomocniczego Py z ostatnio zaprogramowanym posuwem. @
Jesli w ostatnim wierszu pozycjonowania przed funkcjg najazdu
zaprogramowano FMAX (pozycjonowanie na biegu szybkim),
woéwczas TNC najezdza réwniez punkt pomocniczy Py na biegu
szybkim

B Pierwszy punkt konturu Py i ostatni punkt konturu Pg
Pierwszy punkt konturu Pa programujemy w wierszu APPR,
ostatni punkt konturu Pg z dowolng funkcjg ksztattowa. Jesli

APPR-blok zawiera takze Z-wspétrzedng, to TNC przemieszcza
narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrdbki na Py i tam w osi

narzedzi na zadang gtebokos¢ .
®  Punkt koncowy Py
Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych w wierszu

DEP. Jesli DEP-blok zawiera rowniez Z-wspotrzedng, to TNC
przemieszcza narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrébki na Py

i tam w osi narzedzi na zadang wysokosé.

Ps RO

Skrét Znaczenie

APPR angl. APPRoach = podjazd

DEP angl. DEParture = odjazd

L angl. Line = prosta

C angl. Circle = koto

T tangencjalnie (state, ptynne przejscie
N normalna (prostopadta)

Przy pozycjonowaniu z pozycji rzeczywistej do
E> punktu pomocniczego Py TNC nie sprawdza, czy
zaprogramowany kontur zostanie uszkodzony.
Prosze to sprawdzi¢ przy pomocy grafiki testowe;j!
W przypadku funkcji APPR LT, APPR LN i
APPR CT TNC przemieszcza sie od pozyciji
rzeczywistej do punktu pomocniczego Py z
ostatnio zaprogramowanym posuwem/biegiem
szybkim. W przypadku funkcji APPR LCT TNC
przemieszcza sie TNC do punktu pomocniczego Py
z zaprogramowanym w APPR-wierszu posuwem.
Jesli przed wierszem najazdu nie zaprogramowano
posuwu, to TNC wydaje komunikat o btedach.
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Kontur najechac i opusci¢ 6.3

Dosunigcie narzedzia po prostej z tangencjalnym
przejsciem: APPR LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do

punktu pomocniczego Py. Stamtad najezdza pierwszy punkt 35
konturu P tangencjalnie po prostej. Punkt pomocniczy Py ma

odstep LEN do pierwszego punktu konturu Pa.

&
N
» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechaé 20 « RR

Y

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey
APPRLT:

APPR LT » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P

» LEN: odstep punktu pomocniczego Py do
pierwszego punktu konturu Pa

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrdbki

Dosunaé¢ narzedzie po prostej prostopadle do
pierwszego punktu konturu: APPR LN

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechaé
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey APPR LN:

APPR LN » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P
5

» dtugosc¢: Dtugoscé: odstep punktu pomocniczego
Py. LENz warto$cig dodatnig!

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrdbki
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Programowanie: programowanie konturéw

6.3 Kontur najechac i opuscic¢

Dosunaé¢ narzedzie na torze kotowym z przejSciem
tangencjalnym: APPR CT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do
punktu pomocniczego Py. Stamtad przemieszcza sie ono po

torze kotowym, ktéry przechodzi stycznie do pierwszego elementu
konturu, do pierwszego punktu konturu Pa.

Tor kotowy od Py do Pp jest okreslony poprzez promien R i kat kat
Srodkowy CCA. Kierunek obrotu toru kotowego jest wyznaczony
poprzez przebieg pierwszego elementu konturu.

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechaé

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey
APPR CT:

APPR CT

» Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Pp

& » Promien R toru kotowego

® Dosungc¢ narzedzie z tej strony obrabianego
przedmiotu, ktéra zdefiniowana jest poprzez
korekcje promienia: R wprowadzi¢ o wartosci
dodatniej.

B Dosungé narzedzie od strony obrabianego
przedmiotu: R wprowadzi¢ z wartoscig ujemna.

» Kat srodkowy CCA toru kotowego
m CCA wprowadzac tylko z wartoscig dodatnia.
B Maksymalna wprowadzana wartos¢ 360°

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrdbki

Dosuna¢ narzedzie po torze kolowym z przyleganiem
stycznym do konturu i po odcinku prostej: APPR LCT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do
punktu pomocniczego Py. Stamtad narzedzie przemieszcza sie po
torze kotowym do pierwszego punktu konturu Pa. Zaprogramowany
w wierszu APPR posuw dziata dla catego odcinka, przejezdzanego
przez TNC w wierszu najazdu (odcinek Pg — Pp).

Jesli w wierszu najazdu zaprogramowano wszystkie trzy osie
wspotrzednych X, Yi Z, to TNC przejezdza od zaprogramowanej
przed wierszem APPR pozycji we wszytkich trzech osiach
jednoczesnie do punktu pomocniczego PH a nastepnie od Py do
P tylko na ptaszczyznie obrébki.

Tor kotowy przylega stycznie zaréwno do prostej Pg — Py jak i do

pierwszego elementu konturu. Tym samym jest on poprzez promien
R jednoznacznie okres$lony.

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechaé

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey
APPRLT:

RAPPR LCT

» Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Pp

;0

» Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o
wartosci dodatniej

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrébki

192
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Kontur najechac i opusci¢ 6.3

Odsuniecie narzedzia po prostej z przejsciem

tangencjalnym: DEP LT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu

konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta lezy na przedtuzeniu

ostatniego elementu konturu. Py znajduje sie w odstepie LEN od

PE.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koricowym
Pg oraz korekcjg promienia

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LT:

bEP LT » LEN: Wprowadzi¢ odlegtosé punktu koncowego Py
c/‘@ od ostatniego elementu konturu Pg

Odsuniecie narzedzia po prostej prostopadle do

ostatniego punktu konturu: DEP LN

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu

konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta prowadzi prostopadle

od ostatniego punktu konturu Pg. Py znajduje sie od Pg w odstepie

LEN + promien narzedzia.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koricowym
Pg oraz korekcjg promienia

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LN:

DEP LN » LEN: Odstep punktu koncowego Py wprowadzic,
A wazne: LENz wartoscig dodatnig!

Odsuna¢ narzedzie na torze kotowym z przejSciem
tangencjalnym: DEP CT

TNC przemieszcza narzedzie po tuku kotowym od ostatniego
punktu konturu Pg do punktu koricowego Py. Tor kotowy przylega
tangencjalnie do ostatniego elementu konturu.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym
Pg oraz korekcjg promienia

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP CT:

DEP T > Kat Srodkowy CCA toru kotowego
» Promien R toru kotowego

® Narzedzie ma odsungc sie od obrabianego
przedmiotu z tej strony, ktéra zostata okre$lona
poprzez korekcje promienia:R wprowadzi¢ z
wartoscig dodatnig R wprowadzi¢ o wartosci
dodatniej.

® Narzedzie ma odsung¢ sie od obrabianego
przedmiotu z przeciwlegtej strony, ktéra
zostata okreslona poprzez korekcje promienia:
R wprowadzi¢ z wartoscig ujemna.
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Programowanie: programowanie konturéw
6.3 Kontur najechac i opuscic¢

Odsuniecie narzedzia po torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym do konturu i po odcinku prostej:
DEP LCT

TNC przemieszcza narzedzie po torze kotowym od ostatniego

Y
punktu konturu P g do punktu pomocniczego Py. Stamtad 1

przemieszcza sie po prostej do punktu koncowego Py. Ostatni RR]
element konturu i prosta od Py — Py majg styczne przejscia z torem M
kotowym. Tym samym okreslony jest tor kotowy przez promien R 20
jednoznacznie.

i, RR
» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koricowym 12 . ))
PE oraz korekcja promienia R hy

bEP LoT » Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koricowego Py

s 10

» Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o
wartosci dodatniej

N
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LCT: @ A0
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6.4

Ruchy po torze kotowym - wspobirzedne prostokatne

Ruchy po torze kotowym -

wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztaltowego

6.4

Funkcja Klawisz Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
funkcyjny toru
ksztattowego
Prosta L Prosta Wspotrzedne punktu 196
angl.: Line koncowego prostej
Fazka: CHF o o Fazka pomiedzy dwoma  Diugosc¢ fazki 197
angl.: CHamFer prostymi
Punkt srodkowy cc 4 Brak Wspdirzedne punktu 199
okregu CC; srodkowego kota lub
angl.: Circle Center bieguna
tuk kotowy C Tor kotowy wokot Wspotrzedne punktu 200
angl.: Circle punktu srodkowego koncowego kofta,
okregu CCdo punktu kierunek obrotu
koncowego tuku kota
tuk kotowy CR R p Tor kotowy z Wspotrzedne punktu 201
angl.: Circle by okreslonym promieniem  koncowego kota,
Radius promien kota, kierunek
obrotu
tuk kotowy CT o p Tor kotowy z wspotrzedne punktu 203
angl.: Circle tangencjalnym koncowego kota
Tangential przyleganiem do
poprzedniego i
nastepnego elementu
konturu
Zaokraglanie RND o Tor kotowy z Promien naroza R 198
narozy RND tangencjalnym
angl.: RouNDing of przyleganiem do
Corner poprzedniego i
nastepnego elementu
konturu
Programowanie funkcji toru ksztattowego
Funkcje toru ksztalttowego mozna programowaé¢ komfortowo
szarymi klawiszami funkc;ji toru. TNC zapytuje w dalszych dialogach
o konieczne dane.
Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtgczonej
klawiaturze USB, prosze zwréci¢ uwage, aby byla
aktywowana pisownia duzg litera.
195
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Programowanie: programowanie konturéw
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Prosta na biegu szybkim G00 prosta z posuwem G01 F

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji vi
do punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczeénie
punktem konhcowym poprzedniego bloku. 40 >
» Wspotrzedne punktu koncowego prostej, jesli to ol |© .
i N~
konieczne '
» Korekcja promienia = )
» Posuw F ]
» Funkcja dodatkowa M
17a\
N4
20 —=
10

60

Przemieszczenie z posuwem szybkim

Wiersz prostej dla ruchu szybkiego (GOO-wiersz) mozna takze
otworzy¢ klawiszem L :

» Prosze nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza programu dla
przemieszczenia prostoliniowego

» Prosze przejs¢ klawiszem ze strzatkg w lewo na obszar
wprowadzenia dla funkcji G

» Wybrac¢ softkey GO dla szybkiego ruchu przemieszczenia
NC-wiersze przyktadowe

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Przejecie pozycji rzeczywistej
Wiersz prostej (GO1-wiersz) mozna generowac takze klawiszem
.Przejecie pozycji rzeczywistej“ :
» Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy Obstuga reczna na
pozycje, ktéra ma by¢ przejeta
» Przetgczy¢ wyswietlacz monitora na Program wprowadzic¢ do
pamieci/edycja
» Wybra¢ zapis programu, za ktérym ma by¢ wtgczony L-blok
> Klawisz ,,Prz_ejq(: p_ozycje rzeczywista“ r?acisna_éz
TNC generuje L-wiersz ze wspotrzednymi pozycji
rzeczywistej
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Ruchy po torze kotowym - wspobirzedne prostokatne

Fazke wstawi¢ pomiedzy dwoma prostymi

Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie dwéch Y A
prostych, mozna wykonac fazki.

6.4

zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspétrzedne
ptaszczyzny, w ktérej zostanie wykonana fazka

m Korekcja promienia przed i po G24-wierszu musi by¢ taka sama 30

®m Fazka musi by¢ wykonywalna przy pomocy uzywanego na
danym etapie narzedzia

» Fazki: dlugosc¢ fazki, jesli to konieczne:

®m W wierszach prostych przed i po G24-wierszu prosze X,
-

5
=]
\

|2

» Posuw F (dziata tylko w G24-wierszu) @

Yo

NC-wiersze przyktadowe r
N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *

N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

40

E> Nie mozna rozpoczynac¢ konturu z G24-wiersza.

Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie
obrobki.

Nrzedzie nie zostaje dosunigte do punktu naroznego,
odcietego wraz z fazka.

Zaprogramowany w CHF-bloku posuw dziata
tylko w tym CHF-bloku. Potem obowigzuje posuw
zaprogramowany przed -wierszem.
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Programowanie: programowanie konturéw

6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Zaokraglanie narozy G25

Funkcja G25 zaokrggla naroza konturu.

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego jak i do nastepnego elementu konturu.

Okreg zaokraglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy
wywotanego narzedzia.

» Promien zaokraglenia: promien tuku kotowego,
jesli to konieczne:

» Posuw F (dziata tylko w G25-wierszu)

NC-wiersze przyktadowe
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

Poprzedni i nastepny element konturu powinien
zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na

ktorej zostaje wykonywane zaokrgglanie naroznikow.

Jesli obrabiany jest kontur bez korekcji promienia
narzedzia, to nalezy zaprogramowac obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego
danej krawedzi.

Zaprogramowany w G25-wierszu posuw dziata
tylko w tym G25-wierszu. Potem obowigzuje posuw
zaprogramowany przed G25-wierszem.

Wiersz G25 mozna wykorzystywac takze dla
migkkiego najazdu na kontur

40

Yi

25

x ¥

198 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Ruchy po torze kotlowym - wspoéirzedne prostokatne 6.4

Punkt srodkowy okregu |, J
Punkt Srodkowy okregu okre$la sie dla toréw kotowych, z A
programowanych z funkcjami GO2, GO3 oder GO5 . W tym celu Y

B prosze wprowadzi¢ wspétrzedne prostokatne punktu
srodkowego okregu na ptaszczyznie obrébki lub SN

® prosze przejgc ostatnio zaprogramowang pozycje lub
® przejg¢ wspotrzedne klawiszem ,Przejecie pozycji
rzeczywistych”

spec » Programowanie punktu srodkowego okregu:
nacisng¢ klawisz SPEC FCT.

Softkey FUNKCJE PROGRAMU wybrac¢
Softkey DIN/ISO nacisng¢
Softkey | lub J wybraé

Zapisa¢ wspotrzedne dla punktu srodkowego
okregu lub aby przeja¢ ostatnio zaprogramowang
pozycje: G29 wprowadzi¢

YC C

vvyyy

NC-wiersze przyktadowe
N50 [+25 J+25 *

lub
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29*

Wiersze 10 i 11 programu nie odnoszg sie do ilustraciji.

Okres obowigzywania

Punkt sSrodkowy kota pozostaje tak diugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kota.

Wprowadzi¢ punkt srodkowy okregu przy pomocy wartosci
inkrementalnych

Wprowadzona przy pomocy wartosci inkrementalnych wspoétrzedna
dla punktu srodkowego kota odnosi sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

Przy pomocy CC oznacza sie pozycje jako punkt
srodkowy okregu: narzedzie nie przemieszcza sie na

te pozycje.
Punkt Srodkowy kofa jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.
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Programowanie: programowanie konturéw
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspoétrzedne prostokatne

Tor kotowy C wokét punktu srodkowego okregu CC

Prosze okresli¢ punkt Srodkowy okregu |, J , zanim zostanie A
zaprogramowany tor kotowy. Ostatnio zaprogramowana pozycja Y
narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego.

Kierunek obrotu
®m W kierunku wskazéwek zegara: GO2
B Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

m Bez informacji o kierunku obrotu: GO5. TNC przemieszcza sie {
po tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem
obrotu

» Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

> Wspotrzedne punktu srodkowego okregu zapisac
N |
1] :F X
> Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:
» Posuw F Y A

» Funkcja dodatkowa M

TNC dokonuje przemieszczen kotowych z

E> reguty na aktywnej ptaszczyznie obrébki. Jesli
zaprogramowane sg okregi, nie lezgce na aktywnej
ptaszczyznie obrobki, np. G2 Z... X... dla osi
narzedzia Z, i jednoczesnie ruchy te sg w rotacji, to
TNC przejezdza po okregu przestrzennym, czyli po
okregu w 3 osiach (opcja software 1).

NC-wiersze przyktadowe

N50 1+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Koto petne

Prosze zaprogramowac dla punktu koncowego te same
wspétrzedne jak i dla punktu startu.

Punkt startu i punkt koncowy ruchu kotowego muszag
leze¢ na torze kotowym.

Tolerancja wprowadzenia: do 0.016 mm (wybieralna
poprzez parametr maszynowy circleDeviation ).

Najmniejszy mozliwy okrag, po ktérym TNC moze sie
przemieszczac: 0.0016 pym.
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Ruchy po torze kotlowym - wspoéirzedne prostokatne 6.4

Tor kotowy G02/G03/G05 z okreslonym promieniem
Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.
Kierunek obrotu

® W kierunku wskazéwek zegara: GO2

® Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

®m Bez informaciji o kierunku obrotu: GO5. TNC przemieszcza sie
po tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem
obrotu

» Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego

» Promien R Uwaga: Znak liczby okresla wielkosc¢
tuku kotowego!

» Funkcja dodatkowa M
» Posuw F

Koto petne

Dla kota petnego prosze zaprogramowaé dwa wiersze okregu jeden

po drugim:

Punkt koncowy pierwszego potkola jest punktem startu drugiego.

Punkt koncowy drugiego pétkola jest punktem startu pierwszego.

Kat sSrodkowy CCA i promien tuku kotowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze mogg by¢ potgczone vi

ze sobg przy pomocy czterech réznych tukéw kotowych z takim

samym promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180° 1 DR-

Promieh ma dodatni znak liczby R>0 @ LA b

Wiekszy tuk kotowy: CCA>180° 40 ZWR+

PromiehA ma ujemny znak liczby R<0 RY¥>'R

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest 2

wybrzuszony na zewnatrz (wypukly) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukly: kierunek obrotu GO2 (z korekcjg promienia G41) N ==
Wklesty: kierunek obrotu GO3 (z korekcjg promienia G41) ! - o X

Odstep pomiedzy punktem startu i punktem
koncowym $rednicy kota nie moze by¢ wiekszy niz
sama sSrednicy kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie katowe A, B i C zostajg wspomagane.
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Programowanie: programowanie konturéw
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspétrzedne prostokatne

NC-wiersze przyktadowe

ub

ub

ub
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Ruchy po torze kotlowym - wspoéirzedne prostokatne 6.4

Tor kotowy G06 z tangencjalnym przejsciem

Narzedzie przemieszcza sie po tuku kotowym, ktory przylega vi
stycznie do uprzednio zaprogramowanego elementu konturu.
Przejscie jest ,tangencjalne®, jesli w punkcie przeciecia elementow
konturu nie powstaje Zaden punkt zatamania lub punkt narozny,
elementy konturu przechodzg ptynnie od jednego do nastepnego.
Element konturu, do ktérego przylega stycznie tuk koowy, prosze 30 *,&

programowac bezposrednio przed GO6-wierszem. W tym celu 25 A §
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania 20

e » Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:

1A
» Posuw F

» Funkcja dodatkowa M 25 45

NC-wiersze przyktadowe

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO01Y+0 *

GO06-wiersz i uprzednio zaprogramowany element
konturu powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny, na ktérej zostanie wykonany tuk kotowy!
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Programowanie: programowanie konturéw
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspétrzedne prostokatne

Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie
kartezjanskim

10

20

N
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Ruchy po torze kotowym - wspétrzedne prostokatne 6.4

Przyktad: ruch kotowy kartezjanski

T T T T 1 X
5 30 40 70 95
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Programowanie: programowanie konturéw
6.4 Ruchy po torze kotowym - wspétrzedne prostokatne

N
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Ruchy na torze ksztattowym — wspoétrzedne biegunowe 6.5
6.5 Ruchy na torze ksztattowym —
wspotrzedne biegunowe
Przeglad
Przy pomocy wspétrzednych biegunowych okreslamy pozycje
poprzez kat H i odlegtos¢ R do uprzednio zdefiniowanego bieguna
1,J.
Wspotrzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:
B Pozycjach na tukach kotowych
B Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o katach, np.
przy okregach otworéw
Przeglad funkcji toru ksztaltowego ze wspéirzednymi
biegunowymi
Funkcja Klawisz funkcyjny Ruch narzedzia Niezbedne informacje Strona
toru ksztattowego
Prosta G10, G11 L o+ Prosta Promien biegunowy, 208
E @ wspotrzedna kagtowa
punktu koncowego
prostej
tuk kotowy G12, c o + Tor kotowy wokot Wspotrzedna kgtowa 209
G13 E @ punktu Srodkowego punktu koncowego
kofa/biegun CC do okregu
punktu koncowego
tuku kotowego
tuk kotowy G15 R o + Tor kotowy Kat biegunowy punktu 209
E @ odpowiednio do koncowego okregu
aktywnego kierunku
obrotu
tuk kotowy G16 o, + tor kotowy ze stycznym  Promien biegunowy, 209
E @ przyleganiem do wspotrzedna katowa
poprzedniego punktu koncowego kota
elementu konturu
Linia srubowa c + Nakfadanie sie toru Promieh biegunowy, 210
(Helix) E @ kotowego za prostg wspotrzedna katowa
punktu koncowego
kota, wspétrzedne
punktu koncowego w osi
narzedziowej
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Programowanie: programowanie konturéw
6.5 Ruchy na torze ksztaltowym — wspoéitrzedne biegunowe

Poczatek wspoétrzednych biegunowych: biegun |, J
Biegun CC mozna wyznacza¢ w dowolnych miejscach programu Y A
obrébki, przed wprowadzeniem pozycji przy pomocy wspotrzednych
biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna postepowac w ten
sposéb, jak przy programowaniu punktu srodkowego okregu.

» Programowanie bieguna: nacisng¢ klawisz SPEC
FCT.

Softkey FUNKCJE PROGRAMU wybra¢
Softkey DIN/ISO nacisnaé Y25 g
Softkey I lub J wybraé

Wspotrzedne: Zapisa¢ wspotrzedne

prostokatne dla bieguna lub aby przejaé ostatnio

3

v vYwyy

zaprogramowang pozycje: G29 wprowadzic.
Okresli¢ biegun, zanim zostang zaprogramowane -
wspotrzedne biegunowe. Zaprogramowacé biegun X=|
tylko przy pomocy wspodtrzednych prostokatnych.

Biegun ten obowigzuje tak dtugo, az zostanie

okreslony nowy biegun.

NC-wiersze przyktadowe
N120 1+45 J+45 *

Prosta na biegu szybkim G10 prosta z posuwem G11 F

Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie punktem

x Y

koncowym poprzedniego bloku.

L » Promien wspoétrzedne biegunowe R: Odstep
punktu koncowego prostej do bieguna CC
m wprowadzi¢
25

» Kat wspotrzedne biegunowe H: Potozenie kgtowe
punktu koncowego prostej pomiedzy —360° i +360°

Znak liczby H jest okre$lony przez o$ bazowg kata:
m Kat od osi bazowej kata do R w kierunku przeciwnym do t
wskazowek zegara: H>0

®m Kat od osi bazowej kata do R w kierunku wskazéwek zegara:
H<0

45

NC-wiersze przyktadowe

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Ruchy na torze ksztalttowym — wspoirzedne biegunowe

Tor kotowy G12/G13/G15 wokét bieguna l, J

Promieh wspétrzednych biegunowych R jest jednoczesnie
promieniem tuku kotowego. R jest okreslony poprzez odlegtosé
punktu startu do bieguna I, J . Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego.

Kierunek obrotu
m W kierunku wskazéwek zegara: G12
®  Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G13

®m Bez informaciji o kierunku obrotu: G15. TNC przemieszcza sie
po tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem
obrotu

¢ - > Kat wspoétrzedne biegunowe H: Potozenie kgtowe
punktu koncowego prostej pomiedzy -99999,9999°
@ i +99999,9999°

» Kierunek obrotu DR

NC-wiersze przyktadowe

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Przy wspotrzednych inkrementalnych
(przyrostowych) wprowadzi¢ ten sam znak liczby dla

DR PA.

Tor kotowy G16 z tangencjalnym przejsciem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego elementu konturu.

» Promien wspoétrzedne biegunowe R: Odstep
punktu koncowego toru kotowego do bieguna |,J

@ > Kat wspotrzedne biegunowe H: Polozenie katowe
punktu koncowego toru kotowego

Biegun nie jest punktem Srodkowym kota
konturowego!

NC-wiersze przyktadowe

N120 1+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *
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Programowanie: programowanie konturéw
6.5 Ruchy na torze ksztattowym — wspoétrzedne biegunowe

Linia Srubowa (Helix)

Linia srubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego i
prostopadtego do niego ruchu prostoliniowego. Tor kotowy prosze
zaprogramowac na jednej ptaszczyznie gtéwne;.

Ruchy po torze ksztattowym dla linii Srubowej mozna programowac
tylko przy pomocy wspétrzednych biegunowych.

Zastosowanie
®  Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
B Rowki smarowe

Obliczanie linii Srubowej

Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowitego
kata, pod ktérym porusza sie narzedzie na linii Srubowej i ogdélng
wysokos¢ linii Srubowe;.

Liczba zwojéw n: Zwoje gwintu + przepetnienie gwintu na
poczatku i kohcu gwintu

Wysokos¢ ogdlna h: Skok gwintu P x liczba zwojéw n

Przyrostowy kat catkowity Liczba zwojéw x 360° + kat dla poczagtku

H: gwintu + kat dla wybiegu gwintu

Wspotrzedna poczatkowa Skok gwintu P x (zwoje gwintu +

Z: nadmiar zwojow na poczatku gwintu)

Forma linii Srubowej

Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem
obrotu i korekcjg promienia dla okreslonych form toru ksztattowego.

Gwint wewnetrzny Kierunek pracy Kierunek obrotu Korekcja promienia
(obrébki)

prawoskretny Z+ G13 G41

lewoskretny Z+ G12 G42

prawoskretny Z- G12 G42

lewoskretny Z- G13 G41

Gwint zewnetrzny

prawoskretny Z+ G13 G42
lewoskretny Z+ G12 G41
prawoskretny Z— G12 G41
lewoskretny Z- G13 G42
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Ruchy na torze ksztattowym — wspétrzedne biegunowe 6.5

Programowanie linii Srubowej

Prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu i inkrementalny

E> (przyrostowy) kat catkowity G91 H z tym Y
samym znakiem liczby, inaczej narzedzie moze
przemieszczac sie po niewtasciwym torze.

Dla kata catkowitego G91 H mozna zapisa¢ wartos¢ 25
od -99 999,9999° do +99 999,9999°.

> Wspotrzedne biegunowe-kat: Wprowadzi¢ kat
catkowity przyrostowo, pod ktérym porusza sie
narzedzie po linii Srubowej. Po wprowadzeniu
kata prosze wybraé¢ o$ narzedzi przy pomocy
klawisza wyboru osi.

» Wprowadzi¢ wspoirzedng dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocy warto$ci inkrementalnych

» Korekcja promienia zapisa¢ zgodnie z tabelg

NC-bloki przyktadowe: gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami
N120 [+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Programowanie: programowanie konturéw
6.5 Ruchy na torze ksztaltowym — wspétrzedne biegunowe

Przyktad: ruch po prostej biegunowy

™ T

5 50 100

N
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Ruchy na torze ksztalttowym — wspoétrzedne biegunowe 6.5

Przyktad: Helix

M64 x 1,5

T T

50 100
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

71 DXF-pliki przetwarzaé (opcja software)

Zastosowanie

Pliki DXF utworzone w systemie CAD mozna otworzy¢
bezposrednio w TNC, aby dokonac z nich ekstrakcji konturéw
lub pozycji obrobkowych i zapisa¢ je do pamieci jako programy
z dialogiem tekstem otwartym albo jako pliki punktéw. Uzyskane
przy selekcjonowaniu konturéw programy z dialogiem tekstem
otwartym moga by¢ odpracowywane takze przez starsze modele
sterowan TNC, poniewaz programy konturu zawieraja tylko L- i
CC-/C-wiersze.

Jesli przetwarzamy pliki DXF w trybie pracy Programowanie , to
TNC generuje programy konturu z rozszerzeniem pliku .H i pliki
punktow z rozszerzeniem .PNT. Jesli przetwarzamy pliki DXF

w trybie pracy smarT.NC, to TNC generuje programy konturu z
rozszerzeniem pliku .HC i pliki punktéw z rozszerzeniem .HP.
Mozna jednakze w dialogu zapisu do pamieci wybra¢ dowolnie
typ pliku. Poza tym mozna wyselekcjonowany kontur lub wybrane
pozycje obrébki odtozyé takze do Schowka TNC, aby je nastepnie
wstawi¢ bezposrednio do programu NC.

E> Opracowywany plik DXF musi by¢ zapisany na dysku

twardym TNC w folderze.

Przed wczytaniem do TNC nalezy zwréci¢ uwage,
aby nazwa pliku DXF nie zawierata spacji lub
niedozwolonych znakéw specjalnych. patrz "Nazwy
plikow", strona 99.

Otwierany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej
jedng warstwe.

TNC wspomaga najbardziej rozpowszechniony
format DXF, a mianowicie R12 (odpowiada AC1009).

TNC nie obstuguje dwdéjkowego formatu DXF. Przy
tworzeniu pliku DXF z programu CAD lub programu
graficznego zwréci¢ uwage, aby zapisa¢ plik w
formacie ASCII.

Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujgce
elementy DXF:

m LINE (prosta)

® CIRCLE (koto petne)
® ARC (wycinek kota)
m POLYLINE (polilinia)
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Otwarcie pliku DXF

» Tryb pracy Programowanie wybraé
» Wybrac zarzadzanie plikami
e » Otworzy¢ menu softkey dla wyboru wyswietlanych
W@Eﬁaz typow plikow: Softkey TYP WYBRAC nacisng¢
PoKAZ > Wyswietli¢ wszystkie pliki DXF: Softkey pokaz DXF
ey nacisngé

» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik DXF

» Wybra¢ zadany plik DXF, klawiszem ENT
przeja¢: TNC uruchamia konwerter DXF i ukazuje
zawartosc¢ pliku DXF na ekranie. W lewym oknie
TNC wyswietla tak zwane warstwy (ptaszczyzny),
w prawym oknie rysunek

Praca z konwerterem DXF

Aby obstugiwa¢ konwerter DXF konieczna jest

E> myszka. Wszystkie tryby pracy i funkcje, jak i wyboér
konturéw oraz pozycji obrébki sg mozliwe wytgcznie
przy pomocy myszy.

Konwerter DXF dziata jako oddzielna aplikacja na 3.desktopie
TNC. Dlatego tez mozna klawiszem przetgczania ekranu
dowolnie przechodzié pomiedzy trybami pracy maszyny, trybami
programowania oraz konwerterem DXF. Jest to szczegdlnie
pomocne, jesli chcemy wstawia¢ kontury albo pozycje obrébkowe
poprzez kopiowanie przez Schowek do programu tekstem
otwartym.
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow

tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Ustawienia podstawowe

Ponizsze ustawienia podstawowe wybieramy ikonami na pasku
nagtéwka. Niektore ikony TNC pokazuje tylko w okreslonych

trybach.
Nastawienie

Zoom ustawi¢ na najwiekszg mozliwg
prezentacje

Przetgczenie schematu koloréw (zmiana
koloru tta)

Przetgczanie miedzy trybem 2D oraz 3D. W
aktywnym trybie 3D mozna widok obracaé

i pochyla¢ przy pomocy prawego klawisza
myszy

Jednostka miary mm lub cale nastawic dla
pliku DXF. W tej jednostce miary TNC wydaje
program konturu lub pozycje obrébkowe

Nastawienie rozdzielczo$ci: rozdzielczosé
okresla, z iloma miejscami po przecinku
TNC ma generowaé program konturu.
Nastawienie podstawowe: 4 miejsca po
przecinku (odpowiada 0.1 pm rozdzielczosci
przy aktywnej jednostce miary MM)
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Nastawienie lkona

Tryb przejecia konturu, nastawienie toleranciji:
tolerancja okresla, jak daleko mogg by¢ .
oddalone od siebie sgsiednie elementy

konturu. Przy pomocy tolerancji mozna

wyrownywacé niedoktadnosci, powstate

przy generowaniu rysunku. Nastawienie

podstawowe jest zalezne od rozpietosci catego

pliku DXF

Tryb dla przejmowania punktow dla okregéw
i wycinkow kota: tryb ten okresla, czy TNC .
ma bezposrednio przejg¢ srodek okregu przy

wyborze pozycji obrobki kliknieciem klawisza

myszy (OFF) lub czy najpierw ma najpierw

wyswietla¢ dodatkowe punkty okregu.

® AUS/OFF Dodatkowe punktu okregu nie
wyswietla¢, przejg¢ bezposrednio punkt
Srodkowy okregu, jesli klikniemy na okrag
lub wycinek kota

= EIN/ON Dodatkowe punkty okregu
wyswietli¢, wymagany punkt okregu
ponownym kliknieciem przejgc¢

Tryb dla przejmowania punktu: okresli¢, czy
TNC ma pokazywac przy wyborze pozycji .
obrébki droge przemieszczenia narzedzia czy

tez nie.

Prosze zwréci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wtasciwg
jednostke miary, poniewaz w pliku DXF brak
odpowiednich informac;ji.

Jesli chcemy generowac programy dla starszych
modeli sterowan TNC, to nalezy ograniczy¢
rozdzielczos¢ do 3 miejsc po przecinku. Dodatkowo
nalezy usungé¢ komentarze, wydawane przy tym
przez konwerter DXF do programu konturu.

TNC pokazuje aktywne ustawienia podstawowe na
pasku stopki na ekranie.
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Ustawienie warstwy

Pliki DXF zawieraja z reguty kilka warstw (ptaszczyzn), przy
pomocy ktérych konstruktor moze organizowac swéj rysunek Za
pomoca techniki warstw konstruktor grupuje réznorodne elementy,
np. sam kontur obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie
pomocnicze i konstrukcyjne, szrafowania i teksty.

Aby mozliwie mato zbednych informacji wyswietla¢ na ekranie
podczas wyboru konturu, mozna wszystkie zbedne, zawarte w pliku
DXF warstwy ukryé.

Opracowywany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej
jedng warstwe.

Mozna selekcjonowaé kontur takze wtedy, kiedy
konstruktor zapisat go do pamieci na roznych

warstwach.
= > Jesli jeszcze nie jest aktywny, wybraé tryb
nastawienia warstwy: TNC ukazuje w lewym oknie

wszystkie warstwy, zawarte w aktywnym pliku DXF

» Dla wygaszenia jednej z warstw: przy pomocy
lewego klawisza myszy wybra¢ zgdang warstwe i
nacisnieciem na kwadracik kontrolny wygasic jg

» Dla wyswietlenia jednej z warstw: przy pomocy
lewego klawisza myszy wybra¢ Zgdang warstwe
i nacisnieciem na kwadracik kontrolny ponownie
wyswietlié
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software) 7.1

Ustawienie punktu odniesienia

Punkt zerowy rysunku pliku DXF nie lezy zawsze tak, iz mozna
go uzywac bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego
przedmiotu. TNC oddaje dlatego tez funkcje do dyspozycji, przy
pomocy ktérej punkt zerowy rysunku mozna przesung¢ element w
sensowne miejsce poprzez klikniecie.

W nastepujgcych miejscach mozna definiowac punkt odniesienia:
B w punkcie poczatkowym, koncowym lub na srodku proste;j

B w punkcie poczatkowym lub kohcowym tuku kotowego _

B na przejsciu kwadrantow lub w punkcie srodkowym kota petnego
® W punkcie przeciecia

® prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na e e e e  —
przedtuzeniu danej prostej

® prosta - tuk kotowy
® prosta — koto petne

® Kkoto — koto (niezaleznie od tego czy wycinek kofa czy tez
koto petne)

Dla okreslenia punktu odniesienia, nalezy uzywac
panelu dotykowego na klawiaturze TNC lub
podtgczonej poprzez port USB myszy.

Mozna dokonywac¢ zmian punktu odniesienia, jesli
nawet wybrano juz kontur. TNC oblicza dopiero
wowczas rzeczywiste dane konturu, kiedy wybrany
kontur zostaje zapisany do pamieci w programie
konturu.
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéw
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Wybor punktu odniesienia na oddzielnym elemencie
» Wybdr trybu okreslania punktu odniesienia

» Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢
zadany element, na ktérym chcemy uplasowaé
punkt odniesienia: TNC ukazuje za pomoca
gwiazdki wybieralne punkty odniesienia, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie

» Klikng¢ na te gwiazdke, ktérg chcemy wybrac
jako punkt odniesienia: TNC ustawia symbol
punktu odniesienia w wybranym miejscu. W razie
potrzeby uzywac funkcji zoom, jesli wybrany
element jest zbyt maty

fany
A2A

Wybor punktu odniesienia jako punktu przeciecia dwoch
elementow

» Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

» Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢
na pierwszy element (prosta, koto petne lub
tuk kotowy): TNC ukazuje za pomocg gwiazdki
wybieralne punkty odniesienia, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie

» Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na
drugi element (prosta, koto petne lub tuk kotowy):
TNC ustawia symbol punktu odniesienia w punkcie
przeciecia

Ay
A

TNC oblicza punkt przeciecia dwéch elementéw
takze wtedy, jesli lezy on na przediuzeniu jednego z
elementow.

Jesli TNC moze obliczy¢ kilka punktéw przeciecia, to
sterowanie wybiera ten punkt przeciecia, ktéry lezy
najblizej drugiego elementu kliknietego klawiszem
myszy.

Jezeli TNC nie moze obliczy¢ punktu przeciecia, to
anuluje juz zaznaczony element.
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software) 7.1

Informacje o elemencie

TNC pokazuje na ekranie po lewej stronie u dotu, jak daleko od
wybranego punktu odniesienia lezy punkt zerowy na rysunku.

Kontur wybrac i zapisa¢ do pamieci

Aby méc wybracé kontur, nalezy uzywaé panelu
dotykowego na klawiaturze TNC lub podtgczonej

poprzez port USB myszy.

Prosze w ten sposob okresli¢ kierunek obiegu przy
wyborze konturu, aby byt on zgodny z wymaganym
kierunkiem obrébki.

Prosze tak wybra¢ pierwszy element konturu, iz
mozliwym bedzie bezkolizyjny najazd tego elementu.

Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie, C
nalezy uzywac funkcji zoom.
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

» Wybrac tryb selekcjonowania konturu: TNC
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i
prawo okno jest aktywne dla wyboru konturu

» Aby wybra¢ element konturu: przy pomocy lewego
klawisza myszy klikng¢ na zadany element
konturu. TNC przedstawia wybrany element
konturu w kolorze niebieskim. Jednocze$nie TNC
ukazuje wybrany element przy pomocy symbolu
(okrag lub prosta) w lewym oknie

» Aby wybrac nastepny element konturu: Przy
pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na zgdany
element konturu. TNC przedstawia wybrany
element konturu w kolorze niebieskim. Jesli
istniejg jednoznacznie selekcjonowalne dalsze
elementy konturu w wybranym kierunku rotaciji,
to TNC zaznacza te elementy zielonym kolorem.
Poprzez klikniecie na ostatni zielony element
przejmujemy wszystkie elementy do programu
konturu. W lewym oknie TNC ukazuje wszystkie
wyselekcjonowane elementy konturu. Jeszcze
zaznaczone na zielono elementy TNC ukazuje
bez haczyka w szpalcie NC . Takie elementy
nie zostajg zachowane przez TNC w programie
konturu. Mozna przejg¢ zaznaczone elementy
takze kliknieciem w lewym oknie na program
konturu

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie kliknieciem na element w prawym
oknie, jednakze trzymajgc naci$nietym dodatkowo
klawisz CTRL. Poprzez klikniecie na symbol
kosza mozna wszystkie wybrane elementy
deselekcjonowaé

w lewym oknie dwustopniowy numer Id. Pierwszy
stopieh numeru to biezgcy numer elementu konturu,
drugi numer to pochodzacy z pliku DXF numer
elementu odpowiedniej polilinii.

E> Jesli wyselekcjonowano polilinie, to TNC pokazuje
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

» Woybrane elementy konturu zachowaé w Schowku
TNC, aby moc nastepnie wstawi¢ kontur do
programu z dialogiem tekstem otwartym, albo

» Zapisywanie wybranych elementéw konturu
do pamieci w programie z dialogiem tekstem
otwartym: TNC ukazuje naptywowe okno, w
ktorym mozna zapisac folder docelowy oraz
dowolng nazwe pliku. Nastawienie podstawowe:
Nazwa pliku DXF. Jesli nazwa pliku DXF zawiera
znaki specjalne lub spacje, to TNC zastepuje te
znaki podkresinikiem. Alternatywnie mozna wybrac¢
typ pliku: program z dialogiem tekstem otwartym
(.H) lub opis konturu (.HC)

» Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zachowuje
program konturu w wybranym folderze

» Jesli chcemy wybiera¢ dalsze kontury: Icon
deselekcja wybranych elementéw nacisngg¢ i
wybrac nastepny kontur jako to uprzednio opisano

TNC wydaje dwie definicje potwyrobu () do programu
konturu. Pierwsza definicja zawiera wymiary catego
pliku DXF, druga i tym samym - najpierw dziatajgca
definicja - zawiera wyselekcjonowane elementy
konturu, tak iz powstaje zoptymalizowana wielko$¢
potwyrobu.

TNC zapisuje do pamieci tylko te elementy

ktdre rzeczywiscie zostaty wyselekcjonowane
(zaznaczone niebieskim kolorem), to znaczy
elementy z haczykiem w lewym oknie.

Przy zapisie pliku do pamieci mozna dotgczy¢
zaktadke dla miejsca zachowania pliku. Mozna takze
pozniej wybrac zaktadke, jesli chcemy zachowac

w tym samym folderze dalsze pliki. Jesli chcemy
dotagczyé lub wybrac zaktadke, to nalezy klikngé w
dialogu zapisu do pamieci na Sciezke z prawej strony
obok symbolu

=

. TNC otwiera wéwczas menu, w ktérym mozna
administrowac¢ zaktadkami.
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Dzielenie, wydtuzanie, skracanie elementéw konturu

Jezeli wybierane elementy konturu przylegajg do siebie doczotowo
na styk na rysunku, to nalezy odpowiednie elementy konturu
najpierw podzieli. Funkcja ta znajduje sie automatycznie do
dyspozycji operator, jesli znajduje sie on w trybie selekcjonowania
konturu.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

>

>

Przylegajacy na doczotowo na styk element konturu jest
wybrany, to znaczy zaznaczony niebieskim kolorem

Klikniecie dzielonego elementu konturu: TNC ukazuje punkt
przeciecia przy pomocy gwiazdki w okregu a wybieralne punkty
koncowe tylko przy pomocy gwiazdki

Przy nacisnietym klawiszu CTRL klikng¢ na punkt przeciecia:
TNC dzieli element konturu w punkcie przeciecia i wygasza
nastepnie zaznaczone punkty. W razie koniecznosci TNC
wydtuza lub skraca przylegajacy na styk element konturu az do
punktu przeciecia obydwu elementéow

Ponowne klikniecie na podzielony element konturu: TNC
wyswietla ponownie punkt przeciecia i punkty koncowe
Klikniecie wymaganego punktu koricowego: TNC zaznacza
teraz podzielony element na niebiesko

Wybrac¢ nastepny element konturu

Jesli wydtuzany/skracany element konturu jest
E> prosta, to TNC wydtuza/skraca ten element konturu
liniowo. Jesli wydtuzany/skracany element konturu
jest tukiem kotowym, to TNC wydtuza/skraca ten tuk
kotowo.
Aby mdc korzystaé z tej funkcji, muszg by¢ wybrane
przynajmniej dwa elementy konturu, aby kierunek byt
jednoznacznie okreslony.
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software) 7.1

Informacje o elemencie

TNC pokazuje na ekranie z lewej strony u dotu r6zne informacje
o elemencie konturu, wybranym ostatnio w lewym lub w prawym
oknie przy pomocy klikniecia klawisza myszy.

® Prosta punkt koncowy prostej i dodatkowo szarym kolorem
punkt startu prostej

®  Okrag, punkt srodkowy wycinka kota, punkt koncowy okregu
i kKierunek obrotu. Dodatkowo szarym kolorem punkt startu i
promien okregu

Wybraé pozycje obrobki i zapisa¢ do pamieci

Aby méc wybra¢ pozycje obrobkowe, nalezy
uzywac panelu dotykowego na klawiaturze TNC lub
podtgczonej poprzez port USB myszy.

Jesli wybierane pozycje lezg bardzo blisko siebie,
nalezy uzywac funkcji zoom.

W razie potrzeby tak wybrac ustawienie podstawowe,
aby TNC wyswietlato tory narzedzia, patrz
"Ustawienia podstawowe", strona 218.

Dla wyboru pozycji obrébki, znajdujg sie trzy nastepujace

mozliwosci do dyspozycii:

® Wybdr pojedynczo: operator wybiera wymagang pozycje obraébki
pojedyhczym kliknieciem klawisza myszy (patrz "Pojedynczy
wybor", strona 228)

B Szybki wybdr pozycji wiercenia zaznaczeniem obszaru
myszg: operator wybiera poprzez zaznaczanie obszaru myszag
wszystkie znajdujgce sie na nim pozycje wiercenia ("Szybki
wybor pozycji wiercenia myszkg").

m Szybki wybdr pozycji wiercenia poprzez zapis srednicy:
wybieramy poprzez zapis srednicy odwiertu wszystkie zawarte
w pliku DXF pozycje wiercenia o tej Srednicy ("Szybki wybor
pozycji podaniem Srednicy").
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Pojedynczy wybér
» Wybrac tryb selekcjonowania pozycji obrobki: TNC
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i

prawo okno jest aktywne dla wyboru pozyciji

» Aby wybraé pozycje obrébki: przy pomocy lewego
klawisza myszy klikngé na zgdany element:

TNC ukazuje za pomoca gwiazdki wybieralne
pozycje obrébki, lezgce na wyselekcjonowanym
elemencie. Klikngé na jedng z gwiazdek: TNC
przejmuje wybrang pozycje do lewego okna
(wyswietlanie symbolu punktu). Jesli klikniemy
na okrag, to wéwczas TNC przejmuije ten $rodek
okregu bezposrednio jako pozycje obrobki

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie kliknieciem na element w prawym
oknie, jednakze trzymajgc nacisnietym dodatkowo
klawisz CTRL (klikng¢ w obrebie zaznaczenia)

» Jesli chcemy okresli¢ pozycje obrébki poprzez
przeciecie dwoch elementow, to nalezy klikng¢ na
pierwszy element lewym klawiszem myszy: TNC
ukazuje wybieralne za pomocg gwiazdki pozycje
obrébki

» Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢
na drugi element (prosta, koto petne lub tuk
kotowy): TNC przenosi wybrany punkt przeciecia
elementoéw do lewego okna (wyswietlanie symbolu
punktu)

» Wybrane pozycje obrébki zachowa¢ w Schowku
i TNC, aby méc nastepnie wstawi¢ je jako wiersz
pozycjonowania z wywotaniem cyklu do programu
z dialogiem tekstem otwartym, albo

=7 » Zapis do pamieci wybranych pozycji obrébkowych
LB w pliku punktéw obrébki: TNC ukazuje naptywowe
okno, w ktérym mozna zapisac¢ folder docelowy
oraz dowolng nazwe pliku. Nastawienie
podstawowe: Nazwa pliku DXF. Jesli nazwa pliku
DXF zawiera znaki specjalne lub spacje, to TNC
zastepuje te znaki podkresinikiem. Alternatywnie
mozna wybrac typ pliku: tabela punktéw (.PNT),
tabela generatora wzorcéw (.HP) lub program z
dialogiem tekstem otwartym (.H). Jesli zapisujemy
pozycje obrébki w programie z dialogiem tekstem
otwartym, to TNC generuje dla kazdej pozycji
obrébki oddzielny wiersz linearny z wywotaniem
cyklu (L X... Y... M99). Ten program mozna
przestac takze na starszy model sterowania TNC i
tam go odpracowac.

ENT » Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje
program konturu do katalogu, w ktérym zostat
zapisany do pamieci takze plik DXF

> Jesli chcemy wybra¢ dalsze pozycje obrébkowe,

= aby zapisac¢ je w innym pliku do pamieci: Icon

Wybrane elementy zachowac nacisngc¢ i wybrac
jako to uprzednio opisano
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DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software) 7.1

Szybki wybér pozycji wiercenia myszka
o » Wybrac tryb selekcjonowania pozycji obrobki: TNC
ol wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i
prawo okno jest aktywne dla wyboru pozyciji

» Nacisnac¢ klawisz Shift na klawiaturze i lewym
klawiszem myszy zaznaczy¢ obszar, na ktérym
TNC ma przejac wszystkie zawarte w nim $rodki

550
1<<| < |BEMBBA] <= oiene

okregoéw jako pozycje wiercenia: TNC otwiera T
okno, w ktérym mozna filtrowac wiercenia wedtug s

ich wielkosci

» Okreslenie ustawienia filtra patrz " i przyciskiem
Stosowac potwierdzi¢: TNC przejmuje wybrane
pozycje do lewego okna (wyswietlanie symbolu
punktu)

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie zaznaczy¢ obszar, jednakze trzymajgc
nacisnietym dodatkowo klawisz CTRL .

» Woybrane pozycje obrobki zachowac¢ w Schowku

e TNC, aby moc nastepnie wstawic je jako wiersz
pozycjonowania z wywotaniem cyklu do programu
z dialogiem tekstem otwartym, albo

» Zapis do pamieci wybranych pozycji obrobkowych
w pliku punktéw obrobki: TNC ukazuje naptywowe
okno, w ktérym mozna zapisac¢ folder docelowy
oraz dowolng nazwe pliku. Nastawienie
podstawowe: Nazwa pliku DXF. Jesli nazwa pliku
DXF zawiera znaki specjalne lub spacje, to TNC
zastepuje te znaki podkresinikiem. Alternatywnie
mozna wybrac typ pliku: tabela punktéw (.PNT),
tabela generatora wzorcéw (.HP) lub program z
dialogiem tekstem otwartym (.H). Jesli zapisujemy
pozycje obrébki w programie z dialogiem tekstem
otwartym, to TNC generuje dla kazdej pozyciji
obrébki oddzielny wiersz linearny z wywotaniem
cyklu (L X... Y... M99). Ten program mozna
przesta¢ takze na starszy model sterowania TNC i
tam go odpracowac.

Nt » Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje
program konturu do katalogu, w ktérym zostat
zapisany do pamieci takze plik DXF

» Jesli chcemy wybrac¢ dalsze pozycje obrébkowe,

5 aby zapisac je w innym pliku do pamieci: Icon

Wybrane elementy zachowac nacisng¢ i wybraé
jako to uprzednio opisano
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Szybki wybor pozycji podaniem srednicy
o » Wybrac tryb selekcjonowania pozycji obrobki: TNC
ol wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i
prawo okno jest aktywne dla wyboru pozyciji

» Otworzy¢ dialog dla zapisu $rednicy: TNC ukazuje
okno naptywowe, w ktérym mozna zapisac¢
dowolng srednice

» Zapisa¢ wymagang $rednice, klawiszem ENT
potwierdzi¢: TNC przeszukuje plik DXF dla
znalezienia zapisanej srednicy i wyswietla
nastepnie okno, w ktérym wybrana jest Srednica, o
wartosci najbardziej zblizonej do zapisanej przez
operatora srednicy. Dodatkowo mozna filtrowac - e
odwierty dodatkowo wedtug ich wielkoSci

» W razie potrzeby okresli¢ ustawienia filtra patrz
przyciskiem Stosowac potwierdzi¢: TNC przejmuje
wybrane pozycje do lewego okna (wyswietlanie
symbolu punktu)

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie zaznaczy¢ obszar, jednakze trzymajgc
nacisnietym dodatkowo klawisz CTRL .

» Wybrane pozycje obrobki zachowac¢ w Schowku
Bl TNC, aby méc nastepnie wstawic je jako wiersz
pozycjonowania z wywotaniem cyklu do programu
z dialogiem tekstem otwartym, albo

= » Zapis do pamieci wybranych pozycji obrébkowych
LE w pliku punktéw obrobki: TNC ukazuje naptywowe
okno, w ktérym mozna zapisac¢ folder docelowy
oraz dowolng nazwe pliku. Nastawienie
podstawowe: Nazwa pliku DXF. Jesli nazwa pliku
DXF zawiera znaki specjalne lub spacje, to TNC
zastepuje te znaki podkre$inikiem. Alternatywnie
mozna wybrac typ pliku: tabela punktéw (.PNT),
tabela generatora wzorcow (.HP) lub program z
dialogiem tekstem otwartym (.H). Jesli zapisujemy
pozycje obrébki w programie z dialogiem tekstem
otwartym, to TNC generuje dla kazdej pozycji
obrébki oddzielny wiersz linearny z wywotaniem
cyklu (L X... Y... M99). Ten program mozna
przestaé takze na starszy model sterowania TNC i
tam go odpracowac.

Nt » Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje
program konturu do katalogu, w ktérym zostat
zapisany do pamieci takze plik DXF

» Jesli chcemy wybraé dalsze pozycje obrobkowe,

= aby zapisac je w innym pliku do pamieci: Icon

Wybrane elementy zachowac nacisng¢ i wybraé
jako to uprzednio opisano

o
@ e CiHla
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Ustawienia filtra

Po zaznaczeniu pozycji wiercenia poprzez szybki wybér, TNC
pokazuje okno wyptywajgce, w ktérym z lewej strony zostaje
pokazywana najmniejsza a z prawej najwieksza znaleziona
Srednica wiercenia. Przyciskami ponizej wskazania $rednicy mozna
z lewej strony nastawi¢ dolng granice $rednicy a z prawej strony
gorng granice $rednicy, iz mozna przejg¢ wymagang srednice

wiercenia.

Nastepujace przyciski znajduja sie do dyspozycji:

Nastawienia filtra najmniejszych srednic

Wyswietlenie najmniejszej znalezione;j
Srednicy (nastawienie podstawowe)

DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

71

Wyswietlenie nastepnej najmniejszej
znalezionej $rednicy

Wyswietlenie nastepnej najwiekszej
znalezionej srednicy

Wyswietlenie najwiekszej znalezionej
srednicy. TNC ustawia filtr dla najmniejszej
Srednicy na wartos¢, nastawiong dla
najwiekszej srednicy

Nastawienia filtra najwiekszych srednic

Wyswietlenie najmniejszej znalezione;j
Srednicy. TNC ustawia filtr dla najwiekszej
Srednicy na wartosc¢, nastawiong dla
najmniejszej Srednicy

Wyswietlenie nastepnej najmniejszej
znalezionej $rednicy

Wyswietlenie nastepnej najwiekszej
znalezionej $rednicy

Wyswietlenie najwiekszej znalezionej srednicy 551

(nastawienie podstawowe)

Przy pomocy opcji Zastosowaé optymalizacje drogi (jest to
takze nastawieniem podstawowym) TNC tak sortuje wybrane
pozycje obrébkowe, iz nie powstajg zbedne drogi biegu jalowego.
Tor narzedzia mozna wyswietli¢ poprzez Icone Wyswietli¢ tor
narzedzia, patrz "Ustawienia podstawowe", strona 218.
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Programowanie: przejmowanie danych z plikéw DXF lub konturéow
tekstem otwartym

7.1  DXF-pliki przetwarza¢ (opcja software)

Informacje o elemencie

TNC pokazuje na ekranie z lewej strony u dotu wspétrzedne pozyc;ji
obrébki, wybranej ostatnio w lewym lub w prawym oknie przy
pomocy klikniecia klawisza myszy.

Anulowanie operacji

Mozna anulowac¢ ostatnie cztery operacje, przeprowadzone w
trybie wyboru pozycji obrébkowych. Dla tego celu znajdujg sie
nastepujgce Icony do dyspozycji:

Funkcja lkona

Anulowanie ostatnio przeprowadzonej operaciji

Powtorzenie ostatnio przeprowadzone;j i
operacji

Funkcje myszy

Powiekszy¢ lub zmniejszy¢ mozna przy pomocy myszy

nastepujgco:

m  Okresli¢ zakres zoomu poprzez rozciggniecie nacisnietym
lewym klawiszem myszy

®m Jesli uzywamy myszy z kétkiem, to mozna obracajgc kotkiem
dokonywac¢ powiekszenia lub pomniejszenia. Srodek zoomu
znajduje sie w miejscu, w ktérym akurat znajduje sie wskaznik
myszy.

® Podwdéjnym kliknieciem ikony lupy lub podwéjnym kliknieciem
prawego klawisza myszy resetujemy widok ponownie na
ustawienie podstawowe

Aktualny widok mozna poprzez trzymanie nacisnietym srodkowego
klawisza myszy przesunac.

W aktywnym trybie 3D mozna widok obraca¢ i pochylaé przy

pomocy trzymanego nacisnietym prawego klawisza myszy.

Anulowanie wybranych pozyciji:

®m Przeciggngc¢ przy naci$nietym klawiszu STRG z lewym
klawiszem myszy obszar, aby anulowaé¢ kilka pozyc;ji

m Klikng¢ przy nacisnietym klawiszu STRG z lewym klawiszem
myszy zaznaczone pozycje, aby anulowac pojedyncze pozycje
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Programowanie: podprogramy i powtorzenia czesci programoéow
8.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtérzenia czesci programu

8.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtorzenia
czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramow i powtérzen czesci programu ponownie wykonad.

Label

Podprogramy i powtérzenia czesci programu rozpoczynajg sie w
programie obrdébki znakiem G98 L, skrot od LABEL (angl. znacznik,
oznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1 i 65535 lub definiowang
przez operatora nazwe. Kazdy numer LABEL lub nazwa LABEL
moze by¢ nadawana tylko raz w programie przy pomocy LABEL
SET lub poprzez zapis G98. Liczba wprowadzalnych nazw Label
ograniczona jest tylko wewnetrzng pojemnoscig pamieci.

Prosze nigdy nie uzywac kilkakrotnie tego samego
numeru Label lub nazwy Label!

Label 0 (G98 LO) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.
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8.2 Podprogramy

Sposob pracy

1

TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania
podprogramu Ln,0

Od tego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do
konca podprogramu G98 LO

Dalej TNC kontynuuje program obrébki od tego bloku, ktory
nastepuje po wywotaniu podprogramu Ln,0

Wskazéwki dotyczace programowania

Program gtéwny moze zawiera¢ dowolnie wiele podprogramow
Podprogramy mogg by¢é wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

Podprogram nie moze sam sie wywotac

Prosze programowac podprogramy za wierszem M2 lub M30
Jesli podprogramy w programie obrdbki znajdujg sie przed
wierszem z M2 lub M30, to zostajg one bez wywotania
przynajmniej jeden raz odpracowane

Programowanie podprogramu
e » Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisnagc¢

» Wprowadzi¢ numer podprogramu. Jesli chcemy
uzywac nazwy LABEL: softkey Ibl-nazwa
nacisnaé, aby przej$¢ do zapisu tekstu

» Zapisac tresc

» Oznaczy¢ koniec: Klawisz LBL SET nacisng¢ oraz
numer Label 0 zapisac
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Programowanie: podprogramy i powtorzenia czesci programoéow
8.2 Podprogramy

Wywolanie podprogramu

» Wywotanie podprogramu: klawisz LBL CALL

nacisng¢

» Numer wywotywanego podprogramu wprowadzié.
Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL: softkey Ibl-
nazwa nacisngc, aby przejs¢ do zapisu tekstu.

» Jezeli chcemy poda¢ numer parametru stringu
jako adres docelowy: nacisng¢ softkey QS, TNC
przechodzi wéwczas do nazwy Label, podanej w
zdefiniowanym parametrze stringu

G98 L 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
wywotaniu konca podprogramu.
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Powtoérzenia czesci programu

8.3 Powtorzenia czesci programu

Label G98

Powtdrzenia czesci programu rozpoczynaé znacznikiem G98 L. %
Powtérzenie czesci programu konczy sie z Ln,m .

. G98 L1 *

R

L1,2 *
N99999 % ...

Sposébb pracy
1 TNC wykonuje program obrébki az do konca okreslonego
fragmentu (Ln,m)

2 Nastepnie TNC powtarza czes¢ programu pomiedzy wywotanym
LABEL i wywofaniem Label Ln,m tak czesto, jak to podano po M

3 Nastepnie TNC odpracowuje dalej program obrébki

Wskazéwki dotyczace programowania

® Dang czes¢ 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

@ » Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisng¢
i wprowadzi¢ numer LABEL dla przewidzianej
do powtarzania czesci programu. Jesli chcemy
uzywac nazwy LABEL.: softkey Ibl-nazwa
nacisnaé, aby przej$¢ do zapisu tekstu
» Wprowadzi¢ czes$¢ programu

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

8.3

237



Programowanie: podprogramy i powtorzenia czesci programoéow
8.3 Powtérzenia czesci programu

Wywota¢ powtérzenie czesci programu
» Wywotanie czesci programu: klawisz LBL CALL
nacisngé
» Zapisa¢ numer czesci programu, ktéra ma by¢
powtarzana. Je$li chcemy uzywa¢ nazwy LABEL:
softkey LBL-NAZWA nacisng¢, aby przejs¢ do
zapisu tekstu.

» Liczbe powtdérzen REP zapisaé, klawiszem ENT
potwierdzic.
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Dowolny program jako podprogram 8.4

8.4 Dowolny program jako podprogram

Sposob pracy

Jesli chcemy programowac zmienne wywotania
programu w potfgczeniu z parametrami stringu, to
nalezy uzywac funkcji SEL PGM

TNC wykonuje program obrébki, do momentu kiedy zostanie
wywotany inny program przy pomocy % .

Nastepnie TNC wykonuje wywotany program obrobki az do jego
konca

Dalej TNC odpracowuje ponownie wywotujgcy program obrébki,
poczynajac od tego wiersza, ktory nastepuje po wywotaniu
programu

Wskazéwki dotyczace programowania

Aby wywota¢ dowolny program obrébki, TNC nie korzysta z
etykiet

Wywotany program nie moze zawieraé funkcji dodatkowych

M2 lub M30. Jesli w wywotywanym programie zdefiniowano
podprogramy ze znacznikami (label), to mozna uzywaé M2 i
M30 z funkcjg skoku D09 PO1 +0 P02 +0 P03 99 zamieni¢, aby
te czes¢ programu koniecznie pomingc¢

Wywotywany programu obrobki nie moze zawiera¢ wywotania %
do wywotujgcego programu obrobki (petla ciggta)
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Programowanie: podprogramy i powtorzenia czesci programoéow
8.4 Dowolny program jako podprogram

Wywotaé¢ dowolny program jako podprogram

» Wybrac¢ funkcje dla wywotania programu: klawisz
PGM CALL nacisnag¢

» Softkey PROGRAM nacisng¢: TNC startuje dialog
dla definiowania wywotywanego programu.
Zapisa¢ nazwe Sciezki na klawiaturze ekranowej
(klawisz GOTO), albo

e » Softkey WYBRAC PROGRAM nacisngé: TNC
PROGRAMU wyswietla okno wyboru, w ktdrym mozna wybrac
wywotywany program, klawiszem END potwierdzi¢

PROGRAM

Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu,
wywotany program musi znajdowac sie w tym samym
folderze jak program wywotujacy.

Jesli wywotywany program nie znajduje sie w

tym samym folderze jak program wywotujacy, to
prosze wprowadzi¢ petng nazwe Sciezki, np. TNC:
\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jesli wywotuje sie program DIN/ISO, to prosze
wprowadzi¢ typ pliku .l za nazwag programu.

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl
G39.

Parametry Q dziatajg przy % zasadniczo globalnie.
Prosze zwrdci¢ uwage, iz zmiany Q-parametréw
w wywotywanym programie wptywajg w danym
przypadku takze na wywotujgcy program.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Przeksztatcenia wspotrzednych, definiowane
przez operatora w wywotywanym programie i nie
zresetowane docelowo, pozostajg zasadniczo
aktywne takze dla wywotujgcego programu.
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Pakietowania

8.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

Wywotania podprogramu w podprogramach

Powtérzenia czesci programu w powtdrzeniu czesci programu
Wywotania podprogramu w powtérzeniach czesci programu
Powtdérzenia czesci programu w podprogramach

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub
podprogramy mogg zawiera¢ dalsze podprogramy lub powtdrzenia
czesci programu.

®  Maksymalny zakres pakietowania dla podprograméw: 19

®  Maksymalny zakres pakietowania dla wywotywania programu

gtéwnego: 19, przy czym G79 dziata jak wywotanie programu
gtéwnego

® Powtérzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
8.5 Pakietowania

Podprogram w podprogramie

Przykladowe wiersze NC

Wykonanie programu
Program gtowny UPGMS zostaje wykonany do bloku 17
Podprogram UP1 zostaje wywotany i wykonany do bloku 39

Podprogram 2 zostaje wywotany i wykonany do bloku 62.
Koniec podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z
ktérego on zostat wywotany

Podprogram UP1 zostaje wykonany od wiersza 40 do wiersza
45. Koniec podprogramu UP1 i powré6t do programu gtéwnego
UPGMS

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku 18 do
bloku 35. Skok powrotny do wiersza 1 i koniec programu

w N =

N

()}

N
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Pakietowania 8.5

Powtarza¢ powtdrzenia czesci programu

Przykladowe wiersze NC

Wykonanie programu
Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku 27

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 27 i blokiem 20 zostaje 2
razy powtérzona

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 28 do bloku
35.

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 35 i blokiem 15 zostaje 1 raz
powtérzona (zawiera powtérzenie czesci programu pomiedzy
blokiem 20 i blokiem 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od wiersza 36 do
wiersza 50. Skok powrotny do wiersza 1 i koniec programu

N =

w

N

()]
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
8.5 Pakietowania

Powtérzy¢é podprogram

NC-wiersze przyktadowe

Wykonanie programu
Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany do bloku 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i odpracowany

Czes¢ programu pomiedzy blokiem 12 i blokiem 10 zostanie
2 razy powtdrzony: wywotanie podprogramu 2 zostaje 2 razy
powtérzone

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku 13 do
bloku 19. Skok powrotny do wiersza 1 i koniec programu

w N =

N

N
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Przykiady programowania 8.6

8.6 Przyktady programowania

Przyktad: Frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu: Y
Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na gérng krawedz

przedmiotu 100
Wprowadzi¢ inkrementalnie wciecie w materiat

Frezowanie konturu

Wociecie w materiat i frezowanie konturu

75

30
20

20 50 75 100
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow

8.6 Przykiady programowania

Przyktad: Grupy odwiertéw

Przebieg programu:
Najechac na punkt startu dla grupy odwiertow w
programie gtownym
Wywotanie grupy wiercenn (podprogram 1) w
programie gtéwnym
Grupe odwiertéw zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1
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Przykiady programowania 8.6

Przyktad: Grupa odwiertéw przy pomocy Kkilku
narzedzi

Przebieg programu:
Zaprogramowac cykle obrdbki w programie gtéwnym
Wywotanie kompletnego rysunku odwiertow
(podprogram 1) w programie gtébwnym
Wywotanie grupy wiercen (podprogram 2) w
podprogramie 1
Grupe odwiertdow zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2
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Programowanie: podprogramy i powtdérzenia czesci programow
8.6 Przykiady programowania

N
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Programowanie: parametry Q
9.1 Zasada dziatania i przeglad funkcji

9.1 Zasada dziatania i przeglad funkcji

Przy pomocy parametrow mozna definiowa¢ w jednym programie
obrébki catg rodzine czesci. W tym celu prosze w miejsce wartosci
liczbowych wprowadzi¢ symbole zastepcze: Q-parametry.

Q-parametry oznaczajg na przyktad
B wartosci wspotrzednych

B posuwy

®m predkosci obrotowe

®m dane cyklu

Poza tym mozna przy pomocy Q-parametréw programowac
kontury, ktére sg okreslone poprzez funkcje matematyczne lub
mozna wykonanie oddzielnych krokéw obrébki uzaleznié¢ od
warunkow logicznych.

Q-parametr jest oznaczony przy pomocy litery i numeru pomiedzy
0 1999. Dostepne sg parametry z réznymi sposobami dziatania,
patrz ponizsza tabela:

Znaczenie Grupa

Dowolnie wykorzystywalne parametry, Q0 do Q99
o ile nie dochodzi do przecinania z

cyklami SL, dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programow

Parametry dla funkcji specjalnych TNC Q100 do Q199

Parametry, wykorzystywane przede Q200 do Q1199
wszystkim dla cykli, dziatajgce globalnie

dla wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede Q1200 do Q1399
wszystkim dla cykli producenta, dziatajgce

globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie

w pamieci TNC programoéw. W niektorych

przypadkach konieczne jest dopasowanie

przez producenta maszyn lub innego

oferenta.

Parametry, wykorzystywane przede Q1400 do Q1499
wszystkim dla call-aktywnych cykli

producenta, dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programéw

Parametry, wykorzystywane przede Q1500 do Q1599
wszystkim dla def-aktywnych cykli

producenta, dziatajgce globalnie dla

wszystkich znajdujgcych sie w pamieci

TNC programéw
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Zasada dziatania i przeglad funkcji

Znaczenie Grupa

Dowolnie uzywalne parametry, dziatajgce Q1600 do Q1999
globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie
w pamieci TNC programéw

Dowolnie wykorzystywalne parametry QLO do QL499
QL, dziatajgce tylko lokalnie w obrebie
programu

Dowolnie wykorzystywalne parametry QR, QRO do QR499
na state (remanentnie) dziatajace, takze
po przerwie w zasilaniu

Dodatkowo do dyspozycji znajdujg sie takze QS-parametry (S
oznacza string), przy pomocy ktérych mozna dokonywac edycji
tekstéw na TNC. Zasadniczo obowigzujg dla QS-parametrow te
same zakresy jak i dla Q-parametréw (patrz tabela ponizej).

Prosze uwzglednic, iz dla QS-parametrow
zakres QS100 do QS199 jest zarezerwowany dla
wewnetrznych tekstow.

Lokalne parametry QL dziatajg tylko w obrebie
programu i nie sg przejmowane przy wywotywaniu
programu lub do makroséw.

Wskazéwki dotyczace programowania

Parametry Q oraz wartosci liczbowe mozna zapisywac¢ do
programu zmieszane.

Mozna przypisywaé¢ parametrom Q wartosci liczbowe pomiedzy
—999 999 999 i +999 999 999 . Zakres zapisu obejmuje
maksymalnie 16 znakoéw, z nich 9 to miejsce do przecinka.
Wewnetrznie TNC moze zapisywac wartosci liczbowe w wysokosci
1070,

QS-parametrom mozna przyporzgdkowa¢ maksymalnie 254 znaki.

TNC przyporzgdkowuje samodzielnie niektorym

|:> Qi QS parametrom zawsze te same dane, np. Q-
parametrowi Q108 aktualny promien narzedzia, patrz
" Zajete z gory parametry Q", strona 301.

TNC zachowuje wartosci liczbowe w dwoéjkowym
formacie (norma |IEEE 754). Ze wzgledu na
wykorzystywanie tego normowanego formatu
niektére liczby dziesietne nie moag by¢ 100%
dokfadnie by¢ przedstawiane (btgd zaokraglenia).
Prosze uwzglednic¢ szczegdlnie ten fakt, jesli
wykorzystujemy obliczane tresci parametréw Q w
poleceniach skoku lub pozycjonowania.
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Programowanie: parametry Q

9.1 Zasada dziatania i przeglad funkcji

Wywotanie funkcji parametrow Q

Podczas zapisu programu obroébki, naciskamy klawisz Q (w polu
zapisu liczb i wyboru osi pod klawiszem +/-). Wtedy TNC pokazuje

nastepujgce softkeys:
Grupa funkcyjna

Podstawowe funkcje
matematyczne

Softkey

PODSTAW .
ARYTMET .

Strona
254

Funkcje trygonometryczne

TRYGO-
NOMETRIR

256

Jeslilto - decyzje, skoki

SKOK

257

Inne funkcje

SPECJALNA
FUNKCJAR

260

Formute zapisa¢
bezposrednio

FORMULA

286

Funkcja dla obrébki
kompleksowych konturéw

WZOR
KONTURU

Patrz Instrukcja
obstugi dla
operatora Cykle

Jesli definiujemy lub przypisujemy parametry Q, to
|:> TNC pokazuje softkeys Q, QL i QR. Przy pomocy
tych softkeys wybieramy najpierw wymagany typ
parametru i zapisujemy nastepnie numer parametru.
Jesli podtgczono klawiature USB, to mozna
nacisnigciem klawisza Q otworzy¢ ten dialog dla
zapisu formuty bezpos$rednio.

252

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Rodziny czesci — parametry Q zamiast wartosci liczbowych 9.2

9.2 Rodziny czesci — parametry Q zamiast
wartosci liczbowych

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji parametrow Q DO: PRZYPISANIE mozna
przypisa¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wtedy uzywa sie w
programie obrobki zamiast wartosci liczbowej Q-parametru.

NC-wiersze przyktadowe

Dla rodzin czesci programuje sie np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrdbki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych
parametréw odpowiednig wartosc¢ liczbowa.

Przyklad: cylinder z parametrami Q

Promien cylindra: R=Q1

Wysokos¢ cylindra: H=Q2

Cylinder Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Cylinder Z2: Q1 =+10 al
Q2 = +50

02
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Programowanie: parametry Q
9.3 Opis konturéw przy pomocy funkcji matematycznych

9.3 Opis konturéw przy pomocy funkcji
matematycznych

Zastosowanie

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac podstawowe

funkcje matematyczne w programie obrobeki:

» Wybra¢ funkcje Q-parametru: nacisngc¢ przycisk Q (w polu
dla wprowadzenia liczb, po prawej stronie). Pasek z softkey
pokazuje funkcje Q-parametrow

» Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe: nacisng¢ softkey
FUNKCJE PODST. . TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Przeglad

Funkcja Softkey
D00: PRZYPISANIE "

n p. DOO Q5 P01 +60 * x =

wartosc¢ przypisac bezposrednio

DO1: DODAWANIE ”
np. D01 Q1 PO1-Q2 PO2-5* X+
Utworzenie sumy z dwéch wartosci i przypisanie

D02: ODEJMOWANIE "
np. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 * x -y
Utworzenie réznicy z dwdch wartosci i przypisanie

DO03: MNOZENIE —
np. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 * X v
Produkt utworzy¢ z dwdch wartosci i przypisanie

D04: DZIELENIE np. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 * »
Utworzenie ilorazu z dwoch wartosci i przypisanie X v
Zabronione: dzielenie przez 0!

DO5: PIERWIASTEK np. D05 Q50 PO1 4 * =
Obliczenie pierwiastka z liczby i przypisanie PIERUIAS.
Zabronione: Pierwiastek z wartosci ujemnej!

Na prawo od ,="-znaku wolno wprowadzi¢:

® 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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Opis konturéw przy pomocy funkcji matematycznych

Programowanie podstawowych dziatan

arytmetycznych
Przykiad 1
n > Wybrac¢ funkcje Q-parametréw: nacisng¢ klawisz Q
— » Wybra¢ podstawowe funkcje matematyczne:
ARYTHET, nacisng¢ softkey FUNKCJE PODST.
o » Wybrac¢ funkcje Q-parametrow PRZYPISANIE:
X = v Softkey DO X=Y nacisnaé

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

Nt » 12 (numer parametru Q) zapisa¢ i klawiszem ENT
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?
ENT > 10 zapisa¢: Q5 wartos¢ liczbowg 10 przypisac i
klawiszem ENT potwierdzic.

Przykiad 2
n » Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisna¢ klawisz Q
e » Woybra¢ podstawowe funkcje matematyczne:
PRYTMET, nacisnac¢ softkey FUNKCJE PODST.
e » Woybrac¢ funkcje Q-parametréw MNOZENIE:
X x v Softkey D3 X * Y nacisngc¢

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

ENT » 12 (numer parametru Q) zapisac¢ i klawiszem ENT
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?
ENT » Q5 jako pierwszg wartos¢ zapisac i klawiszem ENT
potwierdzi¢.

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

Nt » 7 jako drugg wartos¢ zapisaé i klawiszem ENT
potwierdzic.
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Programowanie: parametry Q
9.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

9.4 Funkcje trygonometryczne

(trygonometria)
Definicje
sinus: sina=al/c
cosinus: cosa=b/c
tangens: tana=a/b=sina/cosa

Przy tym

® ¢ jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego

® g bok przeciwlegly do kata a

® b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens TNC 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?(za?2=axa)

c=(a?+b?)

Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje trygonometryczen pojawiajg sie nacisnieciem na softkey
FUNK.TRYGON. TNC pokazuje softkeys w tabeli u dotu.

Programowanie: poréwnaj ,, Przyktad: programowanie
podstawowych dziatan arytmetycznych “

Funkcja Softkey
D06: SINUS =
np. D06 Q20 PO1 'Q5 * SINCO
Obliczy¢ sinus kata w stopniach (°) i przypisac

D07: COSINUS -
np. D07 Q21 PO1 'Q5 * €oS0X)

Obliczy¢ cosinus kata w stopniach (°) i przypisaé
DO08: PIERWIASTEK SUMY KWADRATOW

D8

np. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 * X LEN v
Obliczy¢ dlugos¢ z dwoéch wartosci i przypisac

D13: KAT -
np. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 * X G v

Okresli¢ kat z arctan z dwoch bokdw lub lub sin i
cos kata (0 < kat < 360°) i przypisac
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Jesli/to-decyzje z parametrami Q

9.5 Jesli/to-decyzje z parametrami Q

Zastosowanie

W przypadku jeslito-decyzji TNC porownuje Q-parametr z innym
Q-parametrem lub warto$cig liczbowg. Jesli warunek jest spetniony,
to TNC kontynuuje program obrébki od tego Label poczynajgc,
ktéry zaprogramowany jest za warunkiem (Label patrz "Zaznaczy¢
podprogramy i powtdrzenia czesci programu"”, strona 234). Jesli
warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje nastepny wiersz.

Jesli chcemy wywotac¢ inny program jako podprogram, to prosze
zaprogramowac za znacznikiem %.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze
(=koniecznie) jest spetniony, np.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programowanie jesli/to-decyz;ji

Jesli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI.
TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Funkcja Softkey
D09: JESLI ROWNY, SKOK =
np. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 PO3 “UPCAN25“ * X Ea Y

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne, to
skok do podanej etykiety (label)

D10: JESLI NIEROWNY, SKOK s
np. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * I X NE Y
Jesli obydwie wartosci lub parametry sg nieréwne,

to skok do podanego labela

D11: JESLI WIEKSZY, SKOK o
np. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 * "X ey
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr sg wieksze

niz druga warto$¢ lub parametr, skok do

podanego labela

D12: JESLI MNIEJSZY, SKOK =
np. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ * LT
Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest mniejsza

niz druga wartos¢ lub parametr, to skok do

podanego labela
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Programowanie: parametry Q
9.6 Kontrolowanie i zmiany parametrow Q

9.6 Kontrolowanie i zmiany parametréow Q

Sposob postepowania

Mozna dokonywaé kontrolowania parametréow Q i ich zmiany we
wszystkich trybach pracy.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.
nacisng¢ zewnetrzny klawisz STOP i softkey WEWNETRZNY
STOP ) lub zatrzymac test programu

o » Wywotaé funkcje Q-parametréw: nacisng¢ softkey
INFo Q INFO lub klawisz Q

» TNC przedstawia wszystkie parametry i
przynalezne aktualne wartosci. Prosze wybraé w
oknie przy pomocy klawiszy ze strzatkg i klawisza
GOTO zgdany parametr.

» Jesli chcemy zmieni¢ wartos¢, to prosze
wprowadzi¢ nowg wartos¢ po nacisnieciu softkey
EDYCJA AKTUALNEGO POLA, potwierdzi¢
klawiszem ENT

» Jesli nie chcemy zmienia¢ wartosci to prosze
nacisng¢ Softkey AKTUALNA WARTOSC lub
zakonczy¢ dialog klawiszem END

parametry, opatrzone sg komentarzem.

Jesli chcemy skontrolowaé lub zmieni¢ parametry
stringu, to nalezy nacisngé¢ softkey pokazac
parametry q QL QR gs. TNC wyswietla nastepnie
odpowiedni typ parametru. Uprzednio opisane
funkcje obowigzuja takze.

E> Uzywane przez TNC w cyklach lub wewnetrznie

aWykonanie programu, automatycz Fr’ogxamommie
21 Wykon_progra atycznie

NG:\nc_prog\stat H

Sstat.h

17 LBL 15

18 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.0 WSPOLCZYNNIK SKALI
20 CYCL DEF 11.1 Siista parametrow @

21_STOP
30-40. 108]

22 CALL LBL 15 REF ¢

23 PLANE RESET ST/ °
o

24 LBL 0

25 END PGM STAT1 A0S

[ przemwany |
S484y5 | +0.000
@ -100.072 G +0.000
+239.870
Tryp: 2 ) B 2s00
[ omims

AAAAAAAA

S — ‘ ‘ \
o

WPROWADZ
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Kontrolowanie i zmiany parametréow Q

We wszystkich trybach pracy (wyjatek w trybie Programowanie)

mozna wyswietla¢ parametry Q takze w dodatkowym wskazaniu

statusu.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.
nacisng¢ zewnetrzny klawisz STOP i softkey WEWNETRZNY
STOP) lub zatrzymac test programu

» Wywotanie paska softkey dla podziatu ekranu
PROGRAN » Wybdr prezentacji na ekranie z dodatkowym
PoLoZENTE wyswietlaczem statusu: TNC ukazuje na prawej
potowie ekranu formularz statusu Przeglad
S » Wybrac¢ softkey STATUS Q-PARAM.
o > Woybra¢ softkey Q PARAMETRY LISTA
LIsTA » TNC otwiera okno naptywajgce, w ktérym operator

moze zapisa¢ zgdany zakres dla wskazania
parametréw Q lub parametrow tancucha znakéw.
Kilka parametrow Q zapisujemy z przecinkiem
(np. Q 1,2,3,4). Zakres wskazania definiujemy z
mysinikiem (np. Q 10-14)
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Programowanie: parametry Q
9.7 Dodatkowe funkcje

9.7 Dodatkowe funkcje

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey
FUNKCJE SPECJ. TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey  Strona
D14:ERROR " 261
Wydawanie komunikatu o btedach BLAD=

D19:PLC = 274
Przekazywanie wartosci do PLC PLC=

D29:PLC o 275
przekazanie do o$smiu wartosci PLC LIST=
wigcznie do PLC

D37:EXPORT e 275
lokalne parametry Q albo parametry EXPORT

QS eksportowa¢ do wywotujgcego

programu
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Dodatkowe funkcje 9.7

D14: wydawanie komunikatéw o btedach

Przy pomocy funkcji D14 mozna inicjalizowa¢ wydawanie
sterowanych programowo komunikatéw o btedach, zadanych z
gory przez producenta maszyn lub przez HEIDENHAIN: jesli TNC
dojdzie w przebiegu programu lub w tescie programu do wiersza
z D14 , to przerywa i wydaje komunikat o btedach. Nastepnie
program musi by¢ na nowo uruchomiony. Numery btedow: patrz
tabela.

Zakres numeréw bitedéw Dialog standardowy

0...999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1199 Wewnetrzne komunikaty o
btedach (patrz tabela)

NC-wiersz przyktadowy

TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktéry znajduje sie w pamieci
pod numerem btedu 1000

N180 D14 PO1 1000 *

Prealokowane przez HEIDENHAIN komunikaty o btedach

Numer btedu Tekst

1000 Wrzeciono ?

1001 Brak osi narzedzia

1002 Promieh narzedzia zbyt maty

1003 Promien narzedzia za duzy

1004 Obszar przekroczony

1005 Btedna pozycja poczatkowa

1006 OBROT nie dozwolony

1007 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA nie
dozwolony

1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone

1009 Przesuniecie nie dozwolone

1010 Brak posuwu

1011 Wprowadzona warto$¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiggalny

1015 Za duzo punktéw

1016 Wprowadzono sprzecznos¢

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana

1019 Zaprogramowano niewfasciwg 0$

1020 Btedna predkosc¢ obrotowa

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana

1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane
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Programowanie: parametry Q
9.7 Dodatkowe funkcje

Numer btedu Tekst

1023 Promien zaokraglenia za duzy

1024 Niezdefiniowany start programu

1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrdbki

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

1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0

1038 Q245 wprowadzi¢ nie réwnym Q246

1039 Zakres kagta < 360° zapisac

1040 Q223 zapisa¢ wiekszym od Q222

1041 Q214: 0 nie dozwolone

1042 Kierunek przemieszczenia nie
zdefiniowany

1043 Tabela punktow zerowych nie aktywna

1044 Btfad potozenia: $rodek 1.0si

1045 Bfad 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 maly: cze$¢ wybrakowana 1.0$

1055 Czop za maly: cze$¢ wybrakowana 2.0$

1056 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 1.0$

1057 Czop za duzy: dodatkowa obrdbka 2.0$

1058 TCHPROBE 425: btgd najwiekszego
wymiaru

1059 TCHPROBE 425: btgd najmniejszego
wymiaru
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Numer btedu Tekst

1060 TCHPROBE 426: btgd najwiekszego
wymiaru

1061 TCHPROBE 426: btgd najmniejszego
wymiaru

1062 TCHPROBE 430: srednica za duza

1063 TCHPROBE 430: $rednica za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania
narzedzia

1066 Q247 wprowadzi¢ nieréownym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wiekszy niz 5

1068 Tabela punktéw zerowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢
nierownym 0

1070 Zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Start z dowolnego wiersza aktywny

1074 ORIENTACJA nie dozwolona

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowac

1077 Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem
ujemnym

1078 Q303 w cyklu pomiarowym
niezdefiniowany!

1079 O$ 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 gtebokos¢

1087 Nie zdefiniowano kgta wierzchotkowego

1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nierdwnym
0

1091 Przetgczenie Q399 niedozwolone

1092 Narzedzie nie zdefiniowane
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Programowanie: parametry Q
9.7 Dodatkowe funkcje

Numer btedu Tekst

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 Wspdtczynniki skalowania nie sg rowne
1109 Dane o narzedziach niekonsystentne
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D18: Czytanie danych systemowych
Przy pomocy funkcji D18 mozna czyta¢ dane systemowe i

zachowywaé w parametrach Q. Wybér danej systemowej nastepuje

poprzez numer grupy (ID-Nr), numer i réwniez poprzez indeks.

Nazwa grupy, ID-nr

informacja o programie, 10

Numer
3

Indeks

Dodatkowe funkcje 9.7

Znaczenie

Numer aktywnego cyklu obrobki

103

Q-parametr-numer

Wazny w obrebie cykli NC; dla pobrania
informacji, czy ukazany pod IDX parametr
Q zostat podany w przynaleznym CYCLE
DEF doktadnie.

Adresy skokdéw w systemie,
13

Znacznik, do ktérego nastepuje skok w
systemie po osiggnieciu M2/30, zamiast
zakonczenia programu warto$¢ = 0: M2/
M30 dziata normalnie

Znacznik do ktérego nastepuje skok przy
FN14: ERROR z reakcjg NC-CANCEL,
zamiast przerwania programu z btedem.
Programowany w rozkazie FN14 numer
btedu moze zostaé odczytany pod ID992
NR14. Warto$¢ = 0: FN14 dziata normalnie.

Znacznik, do ktérego wykonuje sie skok w
przypadku wewnetrznego btedu serwera
(SQL, PLC, CFG), zamiast przerwania
programu z btedem. Warto$¢ = 0: btad
serwera dziata normalnie.

Stan maszyny, 20

Aktywny numer narzedzia

Przygotowany numer narzedzia

Aktywna os narzedzia
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

Programowana predkos$¢ obrotowa
wrzeciona

Aktywny stan wrzeciona:
-1=niezdefiniowany, 0=M3 aktywny,
1=M4 aktywny, 2=M5 po M3, 3=M5 po M4

Stopien przekfadni

Stan chtodziwa: 0=off, 1=on

Aktywny posuw

10

Indeks przygotowanego narzedzia

11

Indeks aktywnego narzedzia

Dane kanatu, 25

Numer kanatu
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Programowanie: parametry Q

9.7 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Parametr cyklu, 30 1 - Bezpieczna wysokos¢, aktywny cykl
obrébki
2 - Glebokos¢ wiercenia/frezowania, aktywny
cykl obrébki
- Gtebokosc¢ wciecia, aktywny cykl obrébki
- Posuw wciecia, aktywny cykl obrobki
- Pierwsza dtugos$é boku, cykl kieszen
prostokatna
6 - Druga dtugosc¢ boku, cykl kieszen
prostokatna
7 - Pierwsza dtugosc¢ boku, cykl rowek
8 - Druga dtugosc¢ boku, cykl rowek
9 - Promien, cykl kieszen okragta
10 - Posuw frezowania, aktywny cykl obrébki
11 - Kierunek obrotu, aktywny cykl obrébki
12 - Czas zatrzymania aktywny cykl obrobki
13 - Skok gwintu cykl 17, 18
14 - Naddatek na obrébke wykanczajgca
aktywny cykl obrébki
15 - Kat przeciggania, aktywny cykl obrébki
21 - Kat probkowania
22 - Droga probkowania
23 - Posuw probkowania
Stan modalny, 35 1 - Wymiarowanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)
Dane dotyczace tabel SQL, 1 - Kod wyniku do ostatniego rozkazu SQL
40
Dane z tabeli narzedzi, 50 1 Nr NARZ. Dtugos¢ narzedzia
2 NARZ-nr Promien narzedzia
3 NARZ-nr Promien narzedzia R2
4 NARZ-nr Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 NARZ-nr Naddatek promienia narzedzia DR
6 NARZ-nr Naddatek promienia narzedzia DR2
7 NARZ-nr Narzedzie zablokowane (0 lub 1)
8 NARZ-nr Numer narzedzia siostrzanego
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Dodatkowe funkcje 9.7

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

9 NARZ-nr Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME1

10 NARZ-nr Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME2

11 NARZ-nr Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR.
TIME

12 NARZ-nr PLC-stan

13 NARZ-nr Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS

14 NARZ-nr Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE

15 NARZ-nr TT: liczba ostrzy CUT

16 NARZ-nr TT: tolerancja zuzycia na dtugos¢ LTOL

17 NARZ-nr TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL

18 NARZ-nr TT: kierunek obrotu DIRECT
(O=dodatni/-1=ujemny)

19 NARZ-nr TT: ptaszczyzna przesuniecia R-OFFS

20 NARZ-nr TT: dtugos¢ przesuniecia L-OFFS

21 NARZ-nr TT: tolerancja na ztamanie-dtugosé
LBREAK

22 NARZ-nr TT: tolerancja na ztamanie-promien
RBREAK

23 NARZ-nr PLC-wartos¢

25 NARZ-nr Offset wspotosiowosci trzpienia sondy w
osi pomocniczej CAL-OF,

26 NARZ-nr Kat wrzeciona przy kalibrowaniu CAL-ANG

27 NARZ-nr Typ narzedzia dla tabeli miejsca

28 NARZ-nr Maksymalne obroty NMAX

32 NARZ-nr Kat wierzchotkowy TANGLE

34 NARZ-nr Wznios dozwolony LIFTOFF (0=Nie,
1=Tak)

35 NARZ-nr Tolerancja zuzycia promienia R2TOL

37 NARZ-Nr Przynalezny wiersz w tabeli sondy
pomiarowe;j

38 NARZ-Nr Znacznik czasu ostatniego zastosowania

Dane z tabeli miejsca, 51

Numer miejsca

Numer narzedzia

1

2 Miejsce-nr Narzedzie specjalne: O=nie, 1=tak
3 Miejsce-nr Miejsce state: O=nie, 1=tak

4 Miejsce-nr Miejsce zablokowane: O=nie, 1=tak
5 Miejsce-nr PLC-status
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Programowanie: parametry Q

9.7 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Bezposrednio po TOOL 1 - Numer narzedzia T
CALL programowane
wartosci, 60
2 - Aktywna o$ narzedzia
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
3 - Predkosc¢ obrotowa wrzeciona S
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Automatyczny TOOL CALL
0 =Tak, 1 = Nie
7 - Naddatek promienia narzedzia DR2
8 - Indeks narzedzi
9 - Aktywny posuw
Bezposrednio po TOOL 1 - Numer narzedzia T
DEF programowane
wartosci, 61
2 - Dtugosc¢
3 - Promien
4 - Indeks
5 - Dane narzedzia w TOOL DEF
zaprogramowane 1 = Tak, 0 = Nie
Aktywna korekcja narzedzia, 1 1 = bez naddatku Aktywny promien
200 2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem
oraz
naddatkiem z
TOOL CALL
2 1 = bez naddatku Aktywna dtugosc¢
2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem
oraz
naddatkiem z
TOOL CALL
3 1 = bez naddatku Promien zaokraglenia R2

2 = z naddatkiem
3 = z naddatkiem
oraz

naddatkiem z
TOOL CALL
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks

Aktywne transformacje, 210 1 -

Dodatkowe funkcje 9.7

Znaczenie

Obroét od podstawy, tryb pracy Obstuga
reczna

2 -

Programowany obrét przy pomocy cyklu 10

3 - Aktywna os odbicia
lustrzanego

0: odbicie lustrzane nie aktywne

+1: X-0$ odbicie zwierciadlane

+2: Y-0$ odbicie zwierciadlane

+4: Z-0s$ odbicie zwierciadlane

+64: U-0$ odbicie zwierciadlane

+128: V-0$ odbicie zwierciadlane

+256: W-0$ odbicie zwierciadlane

Kombinacje = suma pojedynczych osi

Aktywny wspotczynnik skalowania X-osi

Aktywny wspétczynnik skalowania Y-osi

Aktywny wspétczynnik skalowania Z-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania U-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania V-osi

Aktywny wspotczynnik skalowania W-osi

3D-ROT A-osi

3D-ROT B-osi

3D-ROT C-osi

o|loa|lalalalsa|a|r|r]~
WIN |~ | O[O N WIN|—~

Nachylenie ptaszczyzny obrobki aktywne/
nieaktywne (-1/0) w trybie pracy przebiegu
programu

Nachylenie ptaszczyzny obrobki aktywne/
nieaktywne (-1/0) w trybie pracy recznej

Aktywne przesuniecie 2 1
punktu zerowego, 220

X-0$

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-08

U-o0s

V-0$

O oI N|OO|o | bhlwW|DN

W-0$
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Programowanie: parametry Q
9.7 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie

Obszar przemieszczenia, 2 1do9 Ujemny wytagcznik koncowy software o$ 1
230 do 9

3 1do9 Dodatni wytacznik koncowy software o$ 1
do 9

5 - Wytgcznik koncowy software on lub off:
0 =on, 1 = off

Pozycja zadana w REF- 1 1 X-08
systemie, 240

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0s$

C-o0s

U-0$

V-0$

W-0$

OO | N[O O~ WIN

Aktualna pozycja w 1 X-08
aktywnym uktadzie

wspotrzednych, 270

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0s$

C-o0s

U-o0$

V-0$

Ol N |l h~h|W|DN

W-0$
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Dodatkowe funkcje 9.7

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Sonda impulsowa TS, 350 50 1 Typ sondy pomiarowej
2 Wiersz w tabeli sondy pomiarowej
51 - Uzyteczna dtugosé
52 1 Rzeczywisty promieh kulki pomiarowej
2 Promien zaokraglenia
53 1 Przesuniecie wspoétosiowosci (0$ gtdwna)
2 Przesuniecie wspotosiowosci (0$
pomocnicza)
54 - Kat orientacji wrzeciona w stopniach
(przesuniecie wspotosiowosci)
55 1 Posuw szybki
2 Posuw przy pomiarze
56 1 Maksymalna droga pomiarowa
2 Odstep bezpieczenstwa
57 1 Orientacja wrzeciona mozliwa: O=nie, 1=tak
2 Kat orientacji wrzeciona
Sonda impulsowa TT dla 70 1 Typ sondy pomiarowe;j
stotu maszynowego
2 Wiersz w tabeli sondy pomiarowej
71 1 Srodek osi gtéwnej (REF-uktad)
2 Srodek osi pomocniczej (REF-uktad)
3 Srodek osi narzedzia (REF-uktad)
72 - Promien tarczy (talerza)
75 1 Bieg szybki
2 Posuw pomiarowy przy nieobracajgcym sie
wrzecionie
3 Posuw pomiarowy przy obracajgcym sie
wrzecionie
76 1 Maksymalna droga pomiarowa
2 Odstep bezpieczenstwa dla pomiaru
dtugosci
3 Odstep bezpieczenstwa dla pomiaru
promienia
77 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona
78 - Kierunek prébkowania
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Programowanie: parametry Q

9.7 Dodatkowe funkcje

Nazwa grupy, ID-nr Numer

Punkt bazowy z cyklu sondy 1
pomiarowej, 360

Indeks

1do9
X,Y,Z,A,B,C, U,
V, W)

Znaczenie

Ostatni punkt bazowy manualnego

cyklu sondy pomiarowej lub ostatniego
punktu prébkowania z cyklu 0 bez
korekgciji dlugosci trzpienia, ale z korekcjg
promienia trzpienia (uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu)

2 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu
X,Y,Z,A B, C U, sondy pomiarowej lub ostatniego punktu
V, W) prébkowania z cyklu 0 bez korekcji
dtugosci trzpienia i korekcji promienia
trzpienia (uktad wspétrzednych maszyny)
3 1do9 Wynik pomiaru cykli sondy pomiarowej O i
X,Y,Z,A B, C U, 1 bez korekcji promienia i dtugosci trzpienia
V, W)
4 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego
X,Y,Z,A B, C, U, cyklu sondy pomiarowej lub ostatniego
V, W) punktu prébkowania z cyklu 0 bez
korekcji dlugosci trzpienia i korekcji
promienia trzpienia (uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu)
10 - Orientacja wrzeciona
Wartos¢ z aktywnej Wiersz  kolumna Odczytywanie wartosci
tabeli punktow zerowych
w aktywnym uktadzie
wspotrzednych, 500
Transformacja bazowa, 507 Wiersz 1do6 Czytanie transformacji bazowej presetu
(X,Y, Z, SPA, SPB,
SPC)
Offset osi, 508 Wiersz 1do9 Czytanie offsetu osi presetu
(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,
W_OFFS)
Aktywny preset, 530 1 - Numer aktywnego aktywnego presetu
czytac
Odczytywanie danych 1 - Dtugos¢ narzedzia L
aktualnego narzedzia, 950
2 - Promien narzedzia R
3 - Promien narzedzia R2
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Naddatek promienia narzedzia DR2
7 - Narzedzie zablokowane TL

0 = niezablokowane, 1 = zablokowane

Numer narzedzia zamiennego RT

Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME1
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Dodatkowe funkcje 9.7

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
10 - Maksymalny okres trwatosci narzedzia
TIME2
11 - Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR.
TIME
12 - PLC-status
13 - Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS
14 - Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE
15 - TT: liczba ostrzy CUT
16 - TT: tolerancja zuzycia na dtugos¢ LTOL
17 - TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT
0 = dodatni, —1 = ujemny
19 - TT: ptaszczyzna offsetu R-OFFS
20 - TT: dlugosé offsetu L-OFFS
21 - TT: tolerancja na ztamanie-dtugos$¢é
LBREAK
22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien
RBREAK
23 - PLC-wartosc¢
24 - Typ narzedzia TYP
0 = frez, 21 = sonda pomiarowa
27 - Przynalezny wiersz w tabeli sondy
pomiarowe;j
32 - Kat wierzchotkowy
34 - Lift off
Cykle sondy pomiarowe;j, 1 - Zachowanie najazdu:
990 0 = zachowanie standardowe

1 = uzyteczny promien, odstep
bezpieczenstwa zero

2 - 0 = monitorowanie sondy off
1 = monitorowanie sondy on
4 - 0 = trzpien nie wychylony
1 = trzpieh wychylony
Status odpracowywania, 10 - Przebieg wierszy do wiersza wejscia do
992 programu aktywny
1 =tak, 0 = nie
11 - Faza szukania
14 - Numer ostatniego btedu FN14
16 - Rzeczywiste odpracowywanie aktywne

1 = odpracowywanie, 2 = symulacja
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Programowanie: parametry Q
9.7 Dodatkowe funkcje

Przyklad: wartos¢ aktywnego wspétczynnika wymiarowego osi Z
do Q25 przypisaé

N55 D18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

D19: przekazywanie wartosci do PLC

' Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!
[

Przy pomocy funkcji D19 mozna przekazaé¢ do dwoéch wartosci
liczbowych lub parametréw Q do PLC.

D20: NC i PLC synchronizowa¢

Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!
L

Przy pomocy funkcji D20 mozna przeprowadzi¢ synchronizacje
pomiedzy NC i PLC w czasie przebiegu programu. NC zatrzymuje
odpracowywanie, az zostanie wypetniony warunek, ktory zostat
zaprogramowany w D20-wierszu.

Funkcje WAIT FOR SYNC mozna zawsze wtedy wykorzystywag,
jesli np. poprzez FN18: SYSREAD czytamy dane systemowe,
wymagajace synchronizacji z czasem rzeczywistym. TNC
zatrzymuje obliczanie wstepne i dopiero wtedy wykonuje nastepny
wiersz NC, kiedy program NC osiggnie rzeczywisnie ten wiersz.

Przyklad: zatrzymanie wewnetrznego przetwarzania w przod,
odczytanie aktualnej pozycji na osi X

N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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D29: przekazywanie wartosci do PLC

Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!
L

Przy pomocy funkcji D29 mozna przekaza¢ do o$miu wartosci
liczbowych lub parametréw Q do PLC.

D37 EKSPORT

Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!
L

Funkcja D37 jest konieczna, jesli generujemy wiasne cykle i
chcemy je wigczy¢ do TNC.
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Programowanie: parametry Q
9.8 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

9.8 Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

Wstep

Dostepy do tabeli programuje sie w TNC przy pomocy instrukciji
SQL w ramach transakcji. Transakcja sktada sie z kilku instrukcji
SQL, umozliwiajaych uporzadkowang edycje zapiséw w tabeli.

Tabele sg konfigurowane przez producenta maszyn.
? Przy tym zostajg réwniez okreslane nazwy i
- Oznaczenia, ktére konieczne sg jako parametry dla
instrukcji SQL.

Pojecia, wykorzystywane ponizej:

®m Tabela: tabela sktada sie z x kolumn i y wierszy. Zostaje ona
zapisana do pamieci jako plik w menedzerze plikéw TNC
oraz z zaadresowana nazwg $ciezki i pliku (=nazwa tabeli).
Alternatywnie do adresowania nazwa s$ciezki i pliku mozna
uzywaé synonimow.

® Kolumny: liczba i oznaczenie kolumn zostajg okreslone przy
konfigurowaniu tabeli. Oznaczenie kolumn zostaje uzywany w
réznych instrukcjach SQL dla adresowania.

B Wiersze: liczba wierszy jest zmienna. Operator moze dotagczy¢
nowe wiersze. Nie jest prowadzona numeracja wierszy lub temu
podobne. Mozna dokonywa¢ wyboru wierszy na podstawie
zawartosci ich kolumn (selekcjonowac). Usuwanie wierszy
mozliwe jest tylko w edytorze tabeli — nie w programie NC.

® Komoérka: kolumna z jednego wiersza.
® Wpis w tabeli: zawarto$¢ komorki

B Result-set (zestaw wynikéw): podczas transakcji
wyselekcjonowane wiersze i kolumny sg porzadkowane w
Result-set. Prosze traktowac Result-set jako pamie¢ buforowa,
zapetniang przejsciowo okreslonymi wyselekcjonowanymi
wierszami i kolumnami. (Result-set = angl. zestaw wynikow).

B Synonim: przy pomocy tego pojecia zostaje oznaczona
nazwa dla tabeli, uzywana zamiast nazwy Sciezki lub pliku.
Synonimy zostajg okreslane przez producenta maszyn w
danych konfiguracyjnych.
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Transakcja

Zasadniczo transakcja sktada sie z nastepujgcych operac;ji:

®  Adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set.

®m Czytanie wierszy z Result-set, zmiana i/lub wstawienie nowych
wierszy.

B Zakonczenie transakcji. W przypadku zmian/uzupetnien wiersze
z Result-set zostajg przejmowane do tabeli (pliku).

Konieczne sg jednakze dalsze operacje, aby méc dokonywaé
edycji zapisow tabeli w programie NC i unikng¢ réwnolegtej zmiany
tych samych wierszy tabeli. Z tego wynika nastepujacy przebieg
transakciji:

1 Dla kazdej kolumny, ktéra ma by¢ edytowana, zostaje
specyfikowany parametr Q. Parametr Q zostaje
przyporzadkowany do kolumny — zostaje on potgczony (SQL
BIND...

2 Adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set. Dodatkowo definiujemy, kiére kolumny majg zostac
przejete do Result-set (SQL SELECT...). Wyselekcjonowanie
wiersze zablokowaé. Wowczas inne procesy w systemie majg
dostep czytania do tych wierszy, ale nie mogg zmieni¢ zapiséw
tabeli. Nalezy zawsze wtedy blokowaé wyselekcjonowane
wiersze, kiedy dokonuje sie zmian (SQL SELECT ... FOR
UPDATE).

3 Odzytac wiersze z Result-set, zmieniac i/lub wstawi¢ nowy
wiersz: — przejg¢ wiersz z Result-sets do parametréw Q
programu NC (SQL FETCH...) — przygotowa¢ zmiany w
parametrach Q i transferowa¢ do wiersza Result-set (SQL
UPDATE...) — przygotowa¢ nowy wiersz tabeli w parametrach Q
i przekazac¢ jako nowy wiersz do Result-set (SQL INSERT...)

4 Zakonczenie transakgcji. — zapisy w tabeli zostajg zmienione/
uzupetnione: dane sg przejmowane z Result-set do tabeli
(pliku). Sg one obecnie zapisane do pamieci w pliku.
Ewentualne blokady zostajg anulowane, Result-set zostaje
zwolniony (SQL COMMIT...). — zapisy tabeli nie zostaty
zmienione/uzupetnione (tylko dostep odczytu):ewentualne
blokowania sg resetowane, Result-set zostaje zwolniony (SQL
ROLLBACK... BEZ INDEKSU).

Mozna opracowywac kilka transakcji rownolegle.

Prosze koniecznie zamknaé rozpoczeta transakcje
E> — nawet jedli wykorzystuje sie wytgcznie dostep
czytania. Tylko w ten sposéb zapewnia sie, iz
zmiany/uzupetnienia nie zostajg zatracone, blokady
zostajg anulowane i Result-set zostaje zwolniony.
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Result-set

Wyselekcjonowane wiersze w obrebie Result-set sg numerowane
rosngco poczawszy do 0. To numerowanie oznaczane jest

jako indeks . W przypadku dostepu czytania lub zapisu zostaje
podawany indeks i w ten sposdb zostaje docelowo pobrana
informacja z wiersza w Result-set.

Czesto korzystnym jest sortowanie wierszy w obrebie Result-set.
Jest to mozliwe poprzez definicje kolumny tabeli, zawierajgcej
kryterium sortowania. Dodatkowo wybiera sie rosngcg lub malejacg
kolejnos¢ (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Wyselekcjonowany wiersz, przejety do Result-set, zostaje
adresowany przy pomocy HANDLE . Wszystkie nastepne
instrukcje SQL wykorzystujg ten handle jako referencje do ilosci
wyselekcjonowanych wierszy i kolumn.

Przy zamknieciu transakcji Handle zostaje ponownie zwolniony
(SQL COMMIT... lub SQL ROLLBACK...). Wéwczas traci on swojg
waznosc.

Mozna opracowywac kilka Result-sets jednoczesnie. Serwer SQL
przyporzadkowuje nowej instrukcji wyboru (select) nowy Handle.

Przywiazywanie Q-parametrow do kolumn

Program NC nie posiada bezposredniego dostepu do zapisow
tabeli w Result-set. Dane muszg zostac¢ transferowanie do Q-
parametréw. Odwrotnie dane zostajg najpierw przygotowywane w
Q-parametrach a nastepnie transferowane do Result-set.

Przy pomocy SQL BIND ... okre$lamy, ktére kolumny tabeli zostang
przedstawione w ktérych Q-parametrach. Q-parametry zostajg
przywigzane do kolumn (przyporzadkowane). Kolumny, ktére nie
sg przywigzane do Q-parametréw, nie zostajg uwzglednione przy
operacjach czytania/zapisu.

Jesli przy pomocy SQL INSERT... zostaje generowany nowy wiersz
tabeli, to kolumny, ktére nie sg przywigzane do Q-parametrow, sg
zapetniane wartosciami stnadardowymi.
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Programowanie instrukcji SQL

Mozna programowac te funkcje, tylko jesli

E> wprowadzono liczbe klucza 555343.

Instrukcje SQL sa programowane w trybie pracy Programowanie:

SoL

» Wybor funkcji SQL: softkey SQL nacisng¢
» Woybra¢ instrukcje SQL przy pomocy softkey (patrz

przeglad) lub nacisngc¢ softkey SQL EXECUTE i

zaprogramowac instrukcje SQL

Przeglad softkeys

Funkcja

SQL EXECUTE
Programowanie instrukcji Select

Softkey

SaL
EXECUTE

SQL BIND
Przywigzywanie parametrow Q do kolumny tabeli
(przypisywanie)

saL
BIND

SQL FETCH
Odczytywanie wierszy tabeli z Result-set i
odktadanie w parametrach Q

saL
FETCH

SQL UPDATE
Odktadanie danych z parametrow Q do
istniejgcego wiersza tabeli Result-set

SaL
UPDATE

SQL INSERT
Odktadanie danych z parametrow Q do
istniejacego wiersza tabeli Result-set

saL
INSERT

SQL COMMIT
Transferowanie wierszy tabeli z Result-set do tabeli
i zakonczenie transakgciji.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

® INDEKS nie zaprogramowany: dotychczasowe
zmiany/uzupetnienia odrzuci¢ i zakohczy¢
transakcje.

® INDEKS zaprogramowany: indeksowany wiersz
zostaje zachowany w Result-set — wszystkie
inne wiersze zostajg usuniete z Result-set.
Transakcja nie zostaje zakonczona.

saL
ROLLBACK
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9.8

SQL BIND
SQL BIND przywigzuje Q-parametr do kolumny tabeli. Instrukcje SQL,

Dostepy do tabeli z instrukcjami SQL

a mianowicie Fetch, Update i Insert, wykorzystujg to przywigzanie
(przyporzadkowanie) przy transferze danych pomiedzy Result-set i
programem NC.

SQL BIND bez nazwy tabeli i kolumny anuluje przyporzadkowanie.
Przyporzadkowanie dobiega konca najpdzniej z korncem programu
NC lub podprogramu.

=

SaL
BIND

280

®m  Operator moze programowac dowolnie duzo

przywigzan. W operacjach czytania/zapisu zostaja
uwzglednione wylgcznie kolumny, podane przez
operatora w instrukcji select.

SQL BIND... musi by¢ programowana przed
instrukcjami fetch, update lub insert. Instrukcja
select moze by¢ programowana bez poprzedzajgcej
ja instrukcji bind.

Jesli w instrukcji select zostang dotgczone kolumny,
dla ktérych nie zaprogramowano przywigzania,

to prowadzi to w operacjach czytania/zapisu do
pojawienia btedu (przerwanie programu).

» Nr parametru dla wyniku: Q-parametr,

ktory zostaje przywigzany do kolumny tabeli
(przyporzgdkowany).

Baza danych: nazwa kolumny: Zapisa¢ nazwe
tabeli i oznaczenie kolumny — rozdzielone przy
pomocy . .

Nazwa tabeli: synonim lub nazwa Sciezli i pliku tej
tabeli. Synonim zostaje zapisywany bezposrednio —
nazwa sciezki i pliku zostajg podawane w prostym
cudzystowiu.

Oznaczenie kolumn: okre$lone w danych
konfiguracji oznaczenie dla kolumny tabeli

Przywigzywanie Q-parametréw do
kolumn tabeli

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Anulowanie przyporzadkowania
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT selekcjonuje wiersze tabeli i transferuje te wiersze do
Result-set.

SQL-serwer zapisuje dane wierszami do Result-set. Wiersze zostaja
numerowane poczgwszy od 0 w rosngcej kolejnosci. Ten numer
wiersza, INDEKS, zostaje wykorzystywany w poleceniach SQL fetch i
update.

W funkcji SQL SELECT...WHERE... podajemy kryteria selekcji. Tym
samym mozna ograniczy¢ liczbe transferowanych wierszy. Jesli nie
uzywamy tej opciji, to zostajg wczytane wszystkie wiersze tabeli.

W funkcji SQL SELECT...ORDER BY... podajemy kryterium selekcji.
Kryterium to sktada sie z oznaczenia kolumny i stowa kodu dla
rosngcego/malejgcego sortowania. Jesli nie uzywa sie tej opgiji, to
wiersze zostajg odktadane w przypadkowej kolejnosci.
Przy pomocy funkcji SQL SELCT...FOR UPDATE blokujemy
wyselekcjonowane wiersze dla innych aplikacji. Inne aplikacje mogg
te wiersze w dalszym ciggu czytaé, jednakze nie mogg ich zmieniac.
Prosze koniecznie uzywac tej opcji, jesli dokonuje sie zmian w
zapisach tabeli.
Pusty Result-set: jedli brak wierszy, odpowiadajgcych kryterium
selekcji, to serwer SQL podaje zwrotnie obowigzujacy handle, ale nie
podaje wpiséw w tabeli.
oL > Nr parametru dla wyniku: Q-parametr dla
EXECUTE handle. Serwer SQL podaje handle dla tej
wyselekcjonowanej z aktualng instrukcjg Select
grupg wierszy i kolumn.
W przypadku btedu (selekcja nie mogta zostac
przeprowadzona) serwer SQL podaje 1. Cyfra 0
oznaczana niewazny handle.

» Baza danych: tekst polecenia SQL: z
nastepujgcymi elementami:

m SELECT (stowo kodowe):
oznaczenie polecenia SQL, oznaczenie
transferowanych kolumn tabel — kilka kolumn
rozdzieli¢ poprzez , (patrz przyktady). Dla
wszystkich podanych tu kolumn Q-parametry
muszg by¢ przywigzane.

= FROM nazwa tabeli:
synonim lub nazwa sciezki oraz pliku tej tabeli.
Synonim zostaje zapisany bezposrednio —
nazwa sciezki i tabeli zostaje podawana w
prostym cudzystowiu (patrz przyktady) instrukc;ji
SQL, oznaczenia przesytanych kolumn tabeli
- kilka kolumn rozdzieli¢ przy pomocy , (patrz
przyktady). Dla wszystkich podanych tu kolumn
Q-parametry muszg by¢ przywigzane.
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Selekcjonowanie wszystkich wierszy
tabeli

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Selekcja wierszy tabeli z funkcja
WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Selekcjonowanie wierszy tabeli z
funkcjg WHERE i parametrami Q

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

Nazwa tabeli definiowana za pomoca
nazwy Sciezki i pliku

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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B Opcjonalnie:
WHERE kryteria selekcji: kryterium selekgc;ji
sklada sie z oznaczenia kolumny, warunku (patrz
tabela) i wartosci poréwnawczej. Kilka kryteriéw
selekciji tgczy sie za pomoca logicznego | albo
LUB. Warto$¢ poréwnawczg programujemy
bezposrednio lub w parametrze Q. Parametr Q
zostaje rozpoczety z : i zapisany w apostrofach
(patrz przyktad

B Opcjonalnie:
ORDER BY oznaczenie kolumn ASC dla
rosngcego sortowania, albo ORDER BY
oznaczenie kolumn DESC dla malejgcego
sortowania. Jesli nie programujemy ani ASC
ani DESC, obowigzuje rosngce sortowanie
jako wiasciwos¢ default. TNC zapisuje
wyselekcjonowane wiersze po podanej kolumnie

B Opcjonalnie:
FOR UPDATE (stowo kodu): wyselekcjonowane
wiersze zostajg zablokowane dla dostepu z
zapisem innych proceséw

Warunek Programowanie
réwny ===

nieréwny I= <>

mniejszy <

mniejszy lub réwny <=

wiekszy >

wiekszy lub réwny >=

taczenie kilku warunkéw:

logiczne | AND
logiczne LUB OR
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SQL FETCH

SQL FETCH czyta adresowany z INDEKS wiersz z Result-set i numer wiersza zostaje przestany w Q-

odktada zapisy tabeli do przywigzanych (przyporzadkowanych) Q-
parametréw. Result-set zostaje adresowany z HANDLE .

parametrze

11 SQL BIND
SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukgciji Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
select. 12 SQL BIND
oL > Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
FETCH serwer SQL melduje zwrotnie wynik: 13 SQL BIND
0: nie pojawit sig btad Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: wystgpit bfad (niewtasciwy handle lub indeks zbyt
14 SQL BIND

duzy)

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze SQL
SELECT).

Baza danych: Indeks do SQL-wyniku: numer
wiersza w obrebie Result-set. Wpisy w tabeli
tego wiersza zostajg czytane i transferowane do
przywigzanych Q-parametrow. Jesli indeks nie
zostaje podany, to czytany jest pierwszy wiersz
(n=0).

Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio
lub operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks.
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Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

numer wiersza zostaje
programowany bezposrednio

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE transferuje przygotowane w Q-parametrach dane do
zaadresowanego z INDEKS wiersza Result-sets. Istniejgcy wiersz w
Result-set zostaje kompletnie nadpisany.

SQL UPDATE uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukgiji
select.

oL > Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
UPDATE serwer SQL melduje zwrotnie wynik:
0: nie pojawit sie btad
1: wystgpit bfad (niewtasciwy handle, indeks zbyt
duzy, zakres wartosci przekroczony/nie osiggniety
lub niewtasciwy format danych)

» Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze SQL
SELECT).

» Baza danych: Indeks do SQL-wyniku: numer
wiersza w obrebie Result-set. Przygotowane w
Q-parametrach zapisy tabeli zostajg zapisane w
tym wierszu. Jesli indeks nie zostaje podany, to
zapetniony zostaje pierwszy wiersz (n=0).

Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio
lub operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks.

SQL INSERT

SQL INSERT generuje nowy wiersz w Result-set i transferuje
przygotowane w Q-parametrach dnae do nowego wiersza.

SQL INSERT uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukc;ji
select — kolumny tabeli, nie uwzglednione w instrukcji select, zostajg
nadpisane wartosciami standardowymi.

T » Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym
INSERT serwer SQL melduje zwrotnie wynik:
0: nie pojawit sie btgd
1: wystapit btgd (niewtasciwy handle, zakres
wartosci przekroczony/nie osiggniety lub
niewtasciwy format danych)

> Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z

handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze SQL
SELECT).

Numer wiersza zostaje
programowany bezposrednio

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Numer wiersza zostaje przestany w
Q-parametrze

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transferuje wszystkie istniejgce w Result-set wiersze z
powrotem do tabeli. Wyznaczona z SELCT...FOR UPDATE blokada
zostaje anulowana.

Nadany w instrukcji SQL SELECT handle traci swojg waznosc.

SaL
COMMIT

> Nr parametru dla wyniku: parametr Q, w ktérym

serwer SQL melduje zwrotnie wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystgpit bfad (niewtasciwy handle lub podobne
zapisy w kolumnach, w ktérych konieczne sg
jednoznaczne zapisy)

» Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z

handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

Wykonanie SQL ROLLBACK zalezy od tego, czy INDEKS jest
zaprogramowany:

® INDEKS nie zaprogramowany: Result-set nie zostaje zapisany
do tabeli (ewentualne zmiany/uzupetnienia zostajg zatracone).
Transakcja zostaje zakonczona — nadany w SQL SELECT handle
traci swojg waznosé. Typowe zastosowanie: operator zamyka
transakcje z wytgcznymi dostepami czytania.

® INDEKS jest zaprogramowany: indeksowany wiersz zostaje
zachowany — wszystkie inne wiersze zostajg usuniete z
Result-set. Transakcja nie zostaje zakonczona. Wyznaczona
z SELCT...FOR UPDATE blokada pozostaje zachowana dla
indeksowanego wiersza — dla wszystkich innych wierszy zostaje
ona skasowana.

SaL
ROLLBACK

> Nr parametru dla wyniku: Parametr Q, w ktérym

serwer SQL melduje zwrotnie wynik:

0: nie wystgpit btad

1: wystgpit btad (niewtasciwy handle)

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze SQL
SELECT).

Baza danych: Indeks do SQL-wyniku: wiersz, ktory
ma pozosta¢ w Result-set. Numer wiersza zostaje
podawany bezposrednio lub operator programuje Q-
parametr, zawierajgcy indeks.
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11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.9 Zapisaé bezposrednio formute

Wprowadzenie wzoru

Poprzez softkeys mozna wprowadzaé bezposrednio do programu
obrébki matematyczne wzory, ktére zawierajg kilka operacji
obliczeniowych.

Matematyczne funkcje skojarzenia pojawiajg sie z nacisnieciem
softkey FORMULA. TNC pokazuje nastepujgce softkeys na kilku
paskach:

Funkcja powigzania Softkey

Dodawanie
np. Q10 =Q1 + Q5

Odejmowanie
np. Q25 =Q7 - Q108

+

Mnozenie
np. Q12 =5*Q5

Dzielenie
np. Q25 =Q1/Q2

Nawias otworzy¢

np. Q12 =Q1*(Q2 + Q3)

Nawias zamknaé

np. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Wartos¢ podnosi¢ do kwadratu (angl. square)
np. Q15 =5Q5

Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
np. Q22 = SQRT 25

e

SART

Sinus kata
np. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus kata
np. Q45 = COS 45

Tangens kata
np. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

funkcja odwrotna do sinus; kat okresla stosunek
przeciwlegtej/przeciwprostokatnej

np. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

funkcja odwrotna do cosinus; okre$lenie kata ze
stosunku przyprostokatna/przeciwprostokgtna
np. Q11 = ACOS Q40

Arcus-Tangens

funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przeciwlegta/przyprostkatna

np. Q12 = ATAN Q50

Potencjonowanie wartosci
np. Q15 = 3”3

RSIN

RCOS

ATAN
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Funkcja powigzania

Konstanta PI (3,14159)
np. Q15 =PI

Zapisa¢ bezposrednio formute

Softkey

PI

Logarithmus Naturalis (LN) liczby utworzy¢
liczba bazowa 2,7183
np. Q15 = LN Q11

LN

Logarytm liczby utworzy¢, liczba bazowa 10
np. Q33 = LOG Q22

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegi n
np. Q1 = EXP Q12

Negowanie wartosci (mnozenie przez -1)
np. Q2 = NEG Q1

NEG

Odcinanie wartosci po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

Tworzenie absolutnej wartosci liczbowej
np. Q4 = ABS Q22

Odcinanie wartosci do przecinka
Frakcjonowanie
np. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Sprawdzenie znaku liczby

np. Q12 = SGN Q50

Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =1,to Q50 >=0
Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =-1,10 Q50 < 0

Wartos¢ modulo (reszta dzielenia) obliczy¢
np. Q12 = 400 % 360 Wynik: Q12 =40
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Zasady obliczania

Dla programowania wzoréw matematycznych obowigzujg
nastepujgce zasady:

Obliczanie punkt przed kreska
12Q1=5*3+2*10=35
1 Etap obliczenia5* 3 =15

2 Etap obliczenia2 * 10 =20
3 Etap obliczenia 15 +20 = 35

lub

13Q2=SQ10-3"3=73

1 Etap obliczenia 10 podnie$¢ 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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Zapisac bezposrednio formute 9.9

Przyktad wprowadzenia

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisaé:

n » Wybra¢ wprowadzenie wzoru: Klawisz Q oraz

softkey FORMULA nacisnaé, lub korzystac z
szybkiego wejscia:

FORMULR

@ » Klawisz Q na klawiszu ASCII nacisng¢.

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

Nt » 25 (numer parametru Q) zapisac¢ i klawiszem ENT
potwierdzic.
@ » Przetgczac dalej pasek z softkey i funkcje arcus

tangens wybraé.

ATAN

Przetgczaé dalej pasek z softkey i otworzyé
nawias.

2]

12 (numer parametru Q) zapisac.

v

» Dzielenie wybraé.

n » 13 (numer parametru Q) zapisac.

» Zamknac¢ nawias i zakonczy¢ zapis formuty.

>
END
m}

NC-wiersz przyktadowy
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametry stringu

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = ftancuch znakéw) poprzez QS-
parametry moze by¢ wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakéw. , dla utworzenia zmiennych protokotow.

Parametrowi tekstu mozna przyporzgdkowac taricuch znakéw
(litery, cyfry, znaki szczegdlne, znaki sterowania i spacje) o tgcznej
dtugosci do 256 znakow. Przyporzgdkowane lub wczytane wartosci
mozna w dalszym ciggu przetwarzac i sprawdza¢ uzywajgc ponizej
opisanych funkcji. Jak i w przypadku programowania parametréw
Q do dyspozycji znajduje sie tacznie 2000 parametréw QS (patrz
"Zasada dziatania i przeglad funkcji", strona 250).

W funkcjach parametréw Q STRING FORMULA i FORMULA zawarte
sg rozne funkcje dla przetwarzania parametréw stringu.

Funkcje String Formuty Softkey  Strona
Przyporzadkowanie parametrow tekstu 291
Tworzenie tancucha parametréw 291
stringu

Przeksztatcanie warto$ci numerycznej 292

TOCHRAR

na parametr stringu

Kopiowanie podstringu z parametru 203
tancucha znakow SuBSTR

Funkcje stringu w funkcji Formuta Softkey  Strona
Przeksztatcenie parametru stringu na 294
warto$¢ numeryczna e
Sprawdzenie parametru stringu 295
Okreslenie dtugosci parametra stringu 296
Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci 297

wynikiem przeprowadzonych operacji obliczeniowych
jest zawsze string. Jesli uzywa sie funkgc;ji
FORMULA, to wynikiem przeprowadzonych operacji
obliczeniowych jest zawsze warto$¢ numeryczna.

E> Jesli uzywa sie funkcji STRING FORMULA, to
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Parametry stringu

Przypisywanie parametrow stringu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, muszg one zostac
przyporzadkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE

STRING.
» wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
T » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLE funkgciji tekstem otwartym
STRING » Wybra¢ funkcje stringu
DECLARE » Funkcje DECLARE STRING wybrac¢

NC-wiersz przyktadowy
N37 DECLARE STRING QS10 = "PRZEDMIOT"

Potaczenie parametrow stringu w tancuch

Przy pomocy operatora powigzania (parametr stringu | | parametr
stringu) mozna potgczy¢ ze sobg kilka parametréw stringu.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
T » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLE funkcji tekstem otwartym
STRING » Woybrac¢ funkcje stringu
T— » Wybra¢ funkcje string-formuta .
FoRMELA » Zapisa¢ numery parametru stringu, pod ktérymi

TNC ma zapisa¢ do pamieci potgczony w tancuch
string, klawiszem ent potwierdzié¢

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zapisany jest pierwszy podstring, klawiszem ent
potwierdzi¢: TNC ukazuje symbol powigzania | | .

» Klawiszem ent potwierdzi¢

» 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 zakonczy¢

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

9.10

291



Programowanie: parametry Q
9.10 Parametry stringu

Przyklad: QS10 ma zawiera¢ caly tekst z QS12, QS13 i QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Tres$¢ parametrow:

QS12: obrabiany przedmiot

QS13: status:

QS14: przedmiot wybrakowany

QS10: status przedmiotu: wybrakowany

Przeksztatcenie wartosci numerycznych na parametr
stringu
Przy pomocy funkcji TOCHAR TNC przeksztatca wartosc

numeryczng na parametr stringu. W ten sposéb mozna powigzac¢
wartosci liczbowe ze zmiennymi stringu.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

T » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLE funkcji tekstem otwartym

—— » Wybrac¢ funkcje stringu

FUNKCJE

T— » Wybra¢ funkcje string-formuta .

FORMULR

» Wybrac¢ funkcje dla przeksztatcenia wartosci
TR numerycznej na parametr stringu

» Zapisac liczbe lub wymagany parametr Q, ktory
ma by¢ przeksztatcony przez TNC, klawiszem
ENT potwierdzi¢

» Jesli to oczekiwane zapisac liczb miejsc po
przecinku, ktére TNC ma przeksztalci¢, klawiszem
ent potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

Przyklad: parametr Q50 przeksztatci¢ na parametr stringu QS11,
uzy¢ 3 miejsc dziesietnych

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiowanie substringu z parametru stringu

Przy pomocy funkcji SUBSTR mozna skopiowac z parametru stringu
pewny definiowalny obszar.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
e » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLIE funkciji tekstem otwartym
STRING » Wybrac¢ funkcje stringu
— » Woybra¢ funkcje string-formuta .
FORMULA » Zapisa¢ numery parametru, pod ktérymi TNC ma

zapisac do pamieci kopiowany tarncuch znakoéw,
klawiszem ent potwierdzi¢

» Wybdr funkcji dla wycinania podstringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, z ktérego chcemy
wykopiowac¢ podstring, klawiszem ENT potwierdzié

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego chcemy
kopiowac substring, klawiszem ent potwierdzic¢

» Zapisac¢ liczbe znakdw, ktére chcemy kopiowac,
klawiszem ent potwierdzic¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

SUBSTR

Uwzgledni¢, iz pierwszy znak tancucha wewnetrznie
rozpoczyna sie z 0. miejsca.

Przyklad: z parametru tancucha znakéw QS10 zostaje czytany od
trzeciego miejsca (BEG2) podstring o dlugosci czterech znakéw
(LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Przeksztatcenie parametru stringu na wartos¢
numerycznag
Funkcja TONUMB przeksztatca parametr stringu na wartosé

numeryczng. Przeksztatcana warto$¢ powinna skfadac¢ sie tylko z
wartosci liczbowych.

|:> Przeksztatcany parametr QS moze zawierac tylko

jedng wartos¢ liczbows, inaczej TNC wydaje
komunikat o btedach.

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Woybra¢ funkcje formuta .

» Zapisa¢ numery parametru, pod ktérymi TNC
ma zapisa¢ do pamieci warto$¢ numeryczna,
klawiszem ent potwierdzi¢

q » Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Woybrac¢ funkcje dla przeksztatcenia parametru
stringu na warto$¢ numeryczng

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry TNC ma
przeksztatci¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

TONUMB

294 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Sprawdzanie parametru stringu

Przy pomocy funkcji INSTR mozna sprawdzié, czy lub gdzie
okreslony parametr tancucha znakéw zawarty jest w innym
parametrze tancucha znakéw.

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Woybra¢ funkcje formuta .

» Zapisa¢ numer parametru Q dla wyniku i
klawiszem ent potwierdzi¢. TNC zachowuje w
parametrze to miejsce, od ktérego rozpoczyna sie
szukany tekst

@ » Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Woybrac¢ funkcje dla sprawdzania parametru stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, pod ktérym
zapisany jest szukany tekst, klawiszem ent
potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéory TNC ma
przeszukac¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego TNC ma
szukac¢ podstringu, klawiszem ent potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

INSTR

rozpoczyna sie z 0. miejsca.

Jesli TNC nie znajdzie szukanego podstringu,

to zapisuje w pamieci wartos¢ catej dtugoéci
przeszukiwanego stringu (zliczanie rozpoczyna sie tu
przy 1) w parametrach wyniku.

Jesli szukany podstring wystepuje wielokrotnie, to
TNC podaje pierwsze miejsce, w ktérym znajduje sie
podstring.

E> Uwzglednié, iz pierwszy znak taricucha wewnetrznie

Przyktad: przeszuka¢ QS10 na zapisany w parametrze QS13
tekst. Rozpocza¢ szukanie od trzeciego miejsca

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Okreslenie diugosci parametru stringu

Funkcja STRLEN podaje dlugos¢ tekstu, ktéry zapisany jest w
wybieralnym parametrze stringu.

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Woybra¢ funkcje formuta .

» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym TNC ma
zapisac do pamieci potgczony w tancuch string,
klawiszem ent potwierdzic¢

@ » Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Woybrac¢ funkcje dla okreslenia dtugosci tekstu
sprawdzania parametru stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktérego dtugosc
TNC ma okresli¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

STRLEN

Przyklad: okreslenie dlugosci QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Poréwnanie alfabetycznej kolejnosci

Przy pomocy funkcji STRCOMP mozna poréwnywac¢ alfabetyczng
kolejnos¢ parametréow tekstowych.

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Woybra¢ funkcje formuta .

» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym TNC ma
zapisac do pamieci wynik poréwnania, klawiszem
ent potwierdzi¢

@ » Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Woybrac¢ funkcje dla poréwnywania parametrow
stringu

» Zapisa¢ numer pierwszego parametru QS, ktéry
TNC ma poréownywacé, klawiszem ENT potwierdzic¢

» Zapisa¢ numer drugiego parametru QS, ktéry TNC
ma porownywacé, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

STRCOMP

E> TNC podaje nastepujgce wyniki:
®m  0: poréwnane parametry QS sg identyczne

m -1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie
przed drugim parametrem QS

m +1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie za
drugim parametrem QS

Przyklad: poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci parametréw

QS12i QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Czytanie parametrow maszynowych

Przy pomocy funkcji CFGREAD mozna odczyta¢ parametry
maszynowe TNC jako wartosci numeryczne lub stringi.

Dla odczytania parametru maszynowego, nalezy okre$li¢ nazwe
parametru, objekt parametru i jesli dostepna nazwe grupy oraz
indeks w edytorze konfiguracji TNC:

Typ Znaczenie Przyktad: Symbol

Key Nazwa grupy CH_NC G
parametru
maszynowego
(jezeli istnieje)

Jednostka Objekt parametru CfgGeoCycle E]
(nazwa rozpoczyna
sie z ,Cfg...")

Atrybut  Nazwa parametru displaySpindleErr
maszynowego

Indeks Indeks listy [0]
parametru
maszynowego
(jezeli istnieje)

Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguraciji

E> dla parametréw uzytkownika, to mozna zmienic
prezentacje istniejgcych parametrow. Przy
nastawieniu standardowym parametry zostajg
wyswietlane z krétkimi, objadniajgcymi tekstami.
Aby wyswietli¢ rzeczywiste nazwy systemowe
parametréw, prosze nacisngé¢ klawisz dla podziatu
ekranu a nastepnie softkey WYSWIETLIC NAZWY
SYSTEMOWE. Nalezy postepowac analogicznie, aby
ponownie powréci¢ do widoku standardowego.

Zanim odpytamy parametry maszynowe przy pomocy funkcji
CFGREAD nalezy zdefiniowa¢ kazdorazowo parametr QS z
atrybutem, jednostke i key.

Nastepujace parametry sg odpytywane w dialogu funkcji
CFGREAD:

m KEY_QS: nazwa grupy (key) parametru maszynowego
TAG_QS: nazwa objektu (istoty) parametru maszynowego
ATR_QS: nazwa (atrybut) parametru maszynowego

IDX: indeks parametru maszynowego
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Czytanie stringu parametru maszynowego

Zapisac tre$¢ parametru maszynowego jako string w parametrze
Qs:

» wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
e » Wybra¢ menu dla funkcji do definiowania réznych
PROGRAMOLE funkcji tekstem otwartym
—_— » Woybra¢ funkcje stringu
STRINE » Woybrac¢ funkcje string-formuta .
FoRMULA » Zapisa¢ numery parametru stringu, pod ktorymi

TNC ma zapisa¢ do pamieci parametr maszynowy,
klawiszem ent potwierdzic¢

» Woybrac¢ funkcje CFGREAD

» Zapisa¢ numery parametréw stringu dla key,
jednostki i atrybutu, klawiszem ent potwierdzi¢

» W razie koniecznosci zapisa¢ numer dla indeksu
lub dialog z NO ENT poming¢

» Zamknag¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

Przyklad: oznaczenie czwartej osi odczyta¢ jako string
Ustawienia parametréw w edytorze konfiguraciji
DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] do [3]

14 DECLARE STRINGQS11 =™
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA"
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER"

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )

Przyporzadkowanie parametrow stringu dla key
Przyporzadkowanie parametréw stringu dla jednostki

Przyporzadkowanie parametréw stringu dla nazwy
parametru

Odczytywanie parametréw maszynowych
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Czytanie wartosci liczbowej parametru maszynowego

Zapisa¢ wartos¢ parametru maszynowego jako warto$¢é
numeryczng w parametrze Q:

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréw

» Wybra¢ funkcje FORMULA

» Zapisa¢ numer parametru Q, pod ktérymi TNC
ma zapisac¢ do pamieci parametr maszynowy,
klawiszem ent potwierdzic¢

» Wybra¢ funkcje CFGREAD

» Zapisa¢ numery parametréow stringu dla key,
jednostki i atrybutu, klawiszem ent potwierdzic¢

» W razie koniecznosci zapisa¢ numer dla indeksu
lub dialog z NO ENT pomingé¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ent i
zakonczy¢ zapis klawiszem end .

FORMULRA

Przyklad: czytaé wspétczynnik naktadania jako parametr Q

Ustawienia parametrow w edytorze konfiguraciji

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap
14 DECLARE STRINGQS11 = "CH_NC" Przyporzadkowanie parametrow stringu dla key
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGGEOCYCLE" Przyporzadkowanie parametréw stringu dla jednostki
16 DECLARE STRINGQS13 = "POCKETOVERLAP" Przyporzadkowanie parametréw stringu dla nazwy
parametru

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Odczytywanie parametrow maszynowych
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9.11 Zajete z gory parametry Q

Q-parametry od Q100 do Q199 zostajg obtozone przez TNC
réoznymi wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

m wartosci z PLC

B dane o narzedziach i wrzecionie

B dane o stanie eksploatac;ji

B wyniki pomiaréw z cykli sondy impulsowej itd.

TNC zachowuje zajete z gory parametry Q, a mianowicie Q108,

Q1141 Q115 - Q117 w odpowiedniej jednostce miary aktualnego
programu.

Prealokowane parametry Q (QS-parametry)

E> pomiedzy Q100i Q199 (QS100 i QS199) nie powinny
by¢ wykorzystywane w programach NC jako
parametry obliczeniowe, poniewaz moze to mie¢
nieporzgdane efekty.

Wartosci z PLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametréw Q100 do Q107, aby przejg¢ wartosci z
PLC do innego NC-programu.

Aktywny promien narzedzia: Q108

Aktywna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108.
Q108 skiada sie z:

® Promienia narzedzia R (tabela narzedzi lub G99-wiersza)
®m wartosci delta DR z tabeli narzedzi
® Wartosci delta DR z T-wiersza

TNC zachowuje aktywny radius narzedzia nawet w
przypadku przerwy w zasilaniu.

Os narzedzi: Q109

Warto$¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

Os$ narzedzia Wartos¢
parametru
Os$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 = -1
X-0% Q109=0
Y-0$ Q109 =1
Z-0$ Q109=2
U-0$ Q109=6
V-0$ Q109=7
W-0$ Q109=8
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Programowanie: parametry Q

9.11

Stan wrzeciona: Q110

Zajete z gory parametry Q

Warto$¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-

funkcji dla wrzeciona:

M-funkcja Wartos¢
parametru

stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110 = -1

M3: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0

wskazowek zegara

M4: wrzeciono ON, w kierunku Q110 =1

przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

M5 po M3 Q110=2

M5 po M4 Q110=3

Dostarczanie chlodziwa: Q111

Funkcja M Wartos¢
parametru

M8: chtodziwo ON Q111 =1

M9: chtodziwo OFF Q111=0

Wspoétczynnik naktadania sie: Q112

TNC przypisuje Q112 wspotczynnik naktadania sie przy frezowaniu

kieszeni.

Dane wymiarowe w programie: Q113

Wartos¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z PGM CALL
od danych wymiarowych programu, ktory jako pierwszy wywotuje

inne programy.

Dane wymiarowe programu gtéwnego Wartos¢é
parametru

Uktad metryczny (mm) Q113=0

Uktad calowy (inch) Q113 =1

Diugosé¢ narzedzia: Q114

Aktualna warto$¢ dtugosci narzedzia zostanie przyporzagdkowana

Q114.

=

302

TNC zachowuje aktywng dtugos$¢ narzedzia nawet w
przypadku przerwy w zasilaniu.
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Zajete z gory parametry Q 9.11

Wspoébirzedne po pomiarze sondg w czasie przebiegu
programu

Parametry Q115 do Q119 zawierajg po zaprogramowanym
pomiarze przy pomocy ukfadu impulsowego 3D wspétrzedne
pozycji wrzeciona w momencie pomiaru. Wspétrzedne odnoszg sie
do punktu odniesienia, ktéry aktywny jest w rodzaju pracy Obstuga
manualna .

Dtugosc palca sondy i promien kulki pomiarowej nie zostajg
uwzglednione dla tych wspétrzednych.

Os wspéirzednych Wartosé
parametru

X-0$ Q115

Y-0$ Q116

Z-0$ Q117

IV. O$ Q118
zaleznie od maszyny

V. o0$ Q119

zaleznie od maszyny

Odchylenie wartosci rzeczywistej od wartosci zadanej
przy automatycznym pomiarze narzedzia przy pomocy

TT 130
Odchylenie wartosci rzeczywistej od Wartos¢
zadanej parametru
Dlugos¢ narzedzia Q115
Promien narzedzia Q116

Pochylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy katéw
przedmiotu: obliczone przez TNC wspoétrzedne dla osi

obrotu
Wspobtrzedne Wartosé
parametru
A-0$ Q120
B-0$ Q121
C-0$ Q122
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9.11 Zajete z gory parametry Q

Wyniki pomiaréw cykli sondy pomiarowej (patrz
instrukcja obstugi Programowanie cykli)

Zmierzone wartosci rzeczywiste Wartos¢
parametru
Kat prostej Q150
Srodek w osi gtéwnej Q151
Srodek w osi pomocniczej Q152
Srednica Q153
Dtugos¢ kieszeni Q154
Szerokos¢ kieszeni Q155
Dtugos¢ wybranej w cyklu osi Q156
Potozenie osi srodkowej Q157
Kat A-osi Q158
Kat B-osi Q159
Wspotrzedna wybranej w cyklu osi Q160
Ustalone odchylenie Wartosé
parametru
Srodek w osi gtéwnej Q161
Srodek w osi pomocniczej Q162
Srednica Q163
Dtugos¢ kieszeni Q164
Szerokos$¢ kieszeni Q165
Zmierzona dtugos¢ Q166
Potozenie osi srodkowej Q167
Ustalony kat przestrzenny Wartosé
parametru
Obrét wokét osi A Q170
Obrot wokét osi B Q171
Obrot wokét osi C Q172
Status obrabianego przedmiotu Wartosé
parametru
Dobrze Q180
Praca wykanczajgca Q181
Braki Q182
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Zajete z gory parametry Q 9.11

Pomiar narzedzia za pomocag lasera Wartosé
BLUM parametru
Zarezerwowany Q190
Zarezerwowany Q191
Zarezerwowany Q192
Zarezerwowany Q193
Zarezerwowane dla wewnetrznego Wartosé
wykorzystania parametru
Marker dla cykli Q195
Marker dla cykli Q196
Marker dla cykli (rysunki obrébki) Q197
Numer ostatnio aktywnego cyklu Q198
pomiarowego

Pomiar stanu narzedzia przy pomocy Wartos¢
TT parametru
Narzedzie w granicach toleranc;ji Q199=0.0
Narzedzie jest zuzyte (LTOL/RTOL Q199=1.0
przekroczone)

Narzedzie jest ztamane (LBREAK/ Q199=2.0

RBREAK przekroczone)
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9.12 Przykiady programowania

9.12 Przykiady programowania

Przyktad: elipsa

Przebieg programu

m  Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez wiele
niewielkich odcinkow prostych (definiowalne przez
Q7). Im wiecej krokéw obliczeniowych zdefiniowano,
tym bardziej gtadki bedzie kontur

m Kierunek frezowania okreslamy poprzez kat startu i
kat koncowy na ptaszczyznie:
kierunek obrébki zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara:
kat startu > kat koncowy
kierunek obrébki przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara:
kat startu < kat koncowy

B Promienh narzedzia nie zostaje uwzgledniony 50

3
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Programowanie: parametry Q
9.12 Przykiady programowania

Przyktad: cylinder wklesty frezem ksztattowym

Przebieg programu

B Program funkcjonuje tylko z frezem ksztattowym,
dtugos$c¢ narzedzia odnosi sie do centrum kuli

. Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez wiele
niewielkich odcinkoéw prostych (definiowalne przez
Q13). Im wiecej przejs¢ zdefiniowano, tym bardziej 100+
gtadki bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany skrawaniem wzdtuznym

(tu: réwnolegle do Y-osi)

Kierunek frezowania okreslamy poprzez kat startu i
kat korhcowy w przestrzeni:

kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek
zegara: ) 50 100
kat startu > kat korncowy

kierunek obrébki przeciwnie do ruchu wskazéwek

zegara:

kat startu < kat korncowy

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

Y : Y

w
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Programowanie: parametry Q

9.12 Przykiady programowania

Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

B Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego
Kontur kuli zostaje utworzony z wielu niewielkich
odcinkow prostych ( Z/X- ptaszczyzna, definiowalna
poprzez Q14). Im mniejszy przyrost kata
zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur
Liczba przejs¢ na konturze okresla sie poprzez krok
kata na ptaszczyznie (przez Q18)
Kula jest frezowana 3D-cieciem od dotu do gory
Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany
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Programowanie: funkcje dodatkowe
10.1 Zapis funkcji dodatkowcyh M oraz STOP

10.1 Zapis funkcji dodatkowcyh M oraz
STOP

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC — zwanych takze M-

funkcjami —steruje sie

® przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

m  funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wigczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chfodziwa

B zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

dodatkowe, ktdre nie sg opisane w tym podreczniku
. obstugi. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi
maszyny!

? Producent maszyn moze udostepni¢ funkcje

Mozna wprowadzi¢ do dwéch funkcji dodatkowych M na kohcu
wiersza pozycjonowania lub w oddzielnym wierszu. TNC wyswietla
nastepnie 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 Obstuga manualna i El. kétko reczne zapisujemy
funkcje dodatkowe za pomocg softkey M .

Prosze uwzglednic, iz niektére funkcje dodatkowe
zadziatajg na poczatku wiersza pozycjonowania, inne
L z kolei przy koncu, niezaleznie od kolejnosci, w ktérej

one sie znajdujg w danym wierszu NC.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku, w ktérym
zostajg wywotane.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym
bloku, w ktérym zostaty zaprogramowane. Jesli
funkcja dodatkowa nie dziata tylko wierszami, to
nalezy jg anulowaé w nastepnym wierszu przy
pomocy oddzielnej funkcji M, albo zostanie ona
automatycznie anulowana przez TNC na konhcu
programu.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa w wierszu STOP

Zaprogramowany wiersz STOP przerywa przebieg programu lub
test programu, np. dla sprawdzenia narzedzia. W wierszu STOP
mozna zaprogramowac funkcje dodatkowg M:

» Zaprogramowac przerwe w przebiegu programu:
Klawisz STOP nacisngé

» Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M .

NC-wiersze przyktadowe
N87 G36 M6
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Funkcje dodatkwoe dla kontroli przebiegu programu, wrzeciona i

10.2 Funkcje dodatkwoe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i
chtodziwa

Przeglad

o

Producent maszyn moze wptywac na zachowanie
opisywanych ponizej funkcji dodatkowych. Nalezy

-
M Dziatanie Dziatanie w
wierszu
MO Przebieg programu STOP

Wrzeciono STOP

zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

na
koncu

M1

Do wyboru przebieg programu
STOP

lub wrzeciono STOP

w razie potrzeby chtodziwo
OFF (nie dziata podczas

testu programu, funkcja

implementowana przez producenta

maszyny)

M2

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP
Chtodziwo off

Skok powrotny do wiersza 1
Kasowanie wskazania stanu
(w zaleznosci od parametru
maszynowego

clearMode)

M3

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara

M4

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazoéwek
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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Programowanie: funkcje dodatkowe
10.3 Funkcje dodatkowe dla danych wspétrzednych

10.3 Funkcje dodatkowe dla danych
wspoétrzednych

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
kranicowy programu)

® najechac state pozycje maszynowe (np. pozycje zmiany
narzedzia)

®  wyznycz¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

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

Postepowanie standardowe

TNC odnosi wspétrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu patrz "Wyznaczenie punktu odniesienia bez ukfadu
pomiarowego 3D", strona 395.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy maszyny

Jesli wspétrzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosic
sie do punktu zerowego maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych
zapisach M91.

wspotrzedne, to te wspotrzedne odnoszg sie
do ostatniej programowanej pozycji M91. Jesli
nie zaprogramowano M91-pozycji w aktywnym
programie NC, to wspétrzedne odnosza sie do
aktualnej pozycji narzedzia.

E> Jesli w wierszu M91 programujemy inkrementalne

TNC pokazuje wartosci wspétrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu statusu prosze przetgczyé
wyswietlacz wspotrzednych na REF, . patrz "Wskazania statusu",
strona 69.
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Funkcje dodatkowe dla danych wspoéirzednych

Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

Oprocz punktu zerowego maszyny moze jej
producent wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje
<  Maszyny (punkt odniesienia maszyny).

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odlegtos¢
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi
maszyny!

Jesli wspéitrzedne w wierszach pozycjonowania powinny odnosic¢
sie do punktu odniesienia maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych
wierszach M92.

Przy pomocy M91 lub M92 TNC przeprowadza
prawidtowo korekcje promienia. Diugo$¢ narzedzia
jednakze nie zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziataje tylko w tych zapisach programowych, 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 zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia
dla jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane

dla wszystkich osi, to TNC nie wyswietla wiecej softkey
WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA w rodzaju pracy Obstuga
manualna .

llustracja pokazuje uktady wspétrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowac graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietlic potwyréb

w odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, . patrz
"Prezentacja potwyrobu w przestrzeni roboczej ", strona 449.
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Programowanie: funkcje dodatkowe
10.3 Funkcje dodatkowe dla danych wspétrzednych

Najechanie pozycji w nienachylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie obrébki:
M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie obrébki
Wspotrzedne w blokach pozycjonowania TNC odnosi do
pochylonego uktadu wspdtrzednych.

Zachowanie z M130

Wspotrzedne wblokach prostychTNC odnosi przy aktywnej,
pochylonej ptaszczyznie obrébki do nie pochylonego uktadu
wspotrzednych.

TNC pozycjonuje wtedy (pochylone) narzedzie na
zaprogramowang wspoétrzedng nie pochylonego uktadu.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Nastepujace po tym wiersze pozycjonowania
o lub cykle obrébki sg wykonywane ponownie w

nachylonym ukfadzie wspétrzednych, do moze
prowadzi¢ w cyklach obrdbki z absolutnym
prepozycjonowaniem do problemow.

Funkcja M130 jest dozwolona tylko, jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrébki jest aktywna.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekciji
promienia narzedzia.
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaitowym 10.4

10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztattowym

Obroébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotgcza na narozu zewnetrznym okrag przejsciowy. Przy
bardzo matych stopniach konturu narzedzie mogtoby uszkodzi¢ w
ten sposéb kontur

TNC przerywa w takich miejscach przebieg programu i wydaje
komunikat o btedach ,Promieh narzedzia za duzy*.

Postepowanie z M97

TNC ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla elementow
konturu —jak w przypadku narozy wewnetrznych — i przemieszcza
narzedzie przez ten punkt.

Prosze programowac¢ M97 w tym bloku, w ktérym jest wyznaczony
ten punkt naroza zewnetrznego.

Zamiast M97 nalezy stosowac o wiele bardziej
E> wydajng funkcje M120 LA w programie, patrz

"Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcjg

promienia (LOOK AHEAD): M120 ", strona 324!

Dziatanie

M97 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M97.

czesciowo obrobione. Ewentualnie musi to naroze
konturu zosta¢ obrobione dodatkowo przy pomocy
mniejszego narzedzia.

E> Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko

NC-wiersze przyktadowe
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10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Kompletna obrébka otwartych narozy konturu: M98

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC ustala na narozach wewnetrznych
punkt przeciecia torow freza i przemieszcza narzedzie od tego
punktu w nowym kierunku.

Jesli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrobeki:

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 TNC przemieszcza tak daleko
narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie obrobiony:

Dziatanie

M98 dziata tylko w tych zapisach programu, w ktérych M98 jest
programowane.

M98 zadziata na koncu wiersza.

NC-wiersze przyktadowe

Dosunaé narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11 12;
N100 GO1 G41 X ... Y ...F ... *

N110 X ... G91Y ... M98 *

N120 X+ ... *

Y

ol

Y
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaitowym 10.4

Wspodtczynnik posuwu dla ruchéw wciecia: M103

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z
ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie z M103

TNC 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 wspoétczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzi¢

Jesli w wierszu pozycjonowania zostaje wprowadzona M103, to
TNC prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspotczynnik F.

Dziatanie
M103 zadziata na poczatku bloku.

M103 anulowac¢: M103 zaprogramowac¢ ponownie bez
wspotczynnika

M103 dziata tylko przy aktywnej nachylonej
ptaszczyznie obrébki. Redukowanie posuwu dziata

woéwczas przy przemieszczeniu w negatywnym
kierunku nachylonej osi narzedzi.

NC-wiersze przyktadowe
Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej ptaszczyznie.
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10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Posuw w milimetrach/obrot wrzeciona: M136

Postepowanie standardowe
TNC przemieszcza narzedzie z okreslonym w programie posuwem
F w mm/min

Postepowanie z M136

W programach typu Inch M136 nie jest dozwolona
w kombinacji z nowo wprowadzong alternatywa dla
posuwu FU.

Przy aktywnym M136 wrzeciono nie moze znajdowaé
sie w regulaciji.

Przy pomocy M136 TNC przemieszcza narzedzie nie w mm/

min lecz z ustalonym w programie posuwem F w milimetr/obrot
wrzeciona. Jesli zmienia sie predkos¢ obrotowg poprzez Override
wrzeciona, TNC dopasowuje automatycznie posuw.

Dziatanie

M136 zadziata na poczatku bloku.

M136 anuluje sie, programujgc M137.
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Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych: M109/
M110/M111

Postepowanie standardowe

TNC odnosi programowang predkos$¢ posuwowg do toru punktu
srodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kota z M109

TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrébce
wewnatrz i na zewnatrz tukow kota.

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
przedmiotu i narzedzia!
o Na matych narozach zewnetrznych TNC zwieksza

posuw w razie koniecznosci tak bardzo, iz narzedzie
lub przedmiot mogg zosta¢ uszkodzone. M109
unika¢ dla niewielkich narozy zewnetrznych.

Postepowanie przy tukach kota z M110

TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas
obrébki wewnetrznej. Podczas obrdbki zewnetrznej tukéw kofa nie
dziata dopasowanie posuwu.

Jesli definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem

E> cyklu obrébki z numerem wiekszym niz 200, to
dopasowanie posuwu dziata takze przy tukach
kotowych w obrebie cykli obrébkowych. Na koncu
lub po przerwaniu cyklu obrébki zostaje ponownie
odtworzony stan wyjsciowy.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczatku bloku. M109 i M110 anulujemy
przy pomocy M111.
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10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcja
promienia (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jesli promien narzedzia jest wiekszy niz stopieh konturu, ktory
nalezy najezdzaé ze skorygowanym promieniem, to TNC przerywa
przebieg programu i wydaje komunikat o btedach. M97 (patrz
"Obrébka niewielkich stopni konturu: M97", strona 319) zapobiega
pojawieniu sie komunikatu o btedach, prowadzi jednakze do
oznakowania ostrza po wyjsciu z materiatu i przesuwa dodatkowo
naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentualnie kontur.

Postepowanie z M120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na zaistnienie
podcinek i nadcie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku. Miejsca, w ktdrych narzedzie uszkodzitoby
kontur, pozostajg nie obrobione (na ilustracji przedstawione w
ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac, aby dane digitalizaciji
lub dane, ktdre zostaty wytworzone przez zewnetrzny system
programowania, uzupetni¢ warto$ciami korekcji promienia
narzedzia. W ten sposdb odchylenia od teoretycznego promienia
narzedzia mogg zosta¢ skompensowane.

Liczba blokow (maksymalnie 99), ktére TNC oblicza wstepnie,
okresla sie przy pomocy LA (angl.Look Ahead: patrz do przodu) za
M120. Im wieksza liczba blokéw, ktérg ma obliczy¢ wstepnie TNC,
tym wolniejsze bedzie opracowywanie blokéw.

Zapis

Jesli w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M120, to
TNC kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje o liczbe wstepnie
obliczanych blokéw LA.

Dziatanie

M120 musi znajdowac sie w NC-bloku, ktéry zawiera réwniez
korekcje promienia G41 lub G42 . M120 dziata od tego bloku do
momentu az

m  Kkorekcja promienia zostanie z G40 anulowana
M120 LAO zostanie zaprogramowana

M120 bez LA zostanie zaprogramowana

z % zostanie wywotany inny program

z cyklem G80 lub przy pomocy funkcji PLANE zostanie
nachylona ptaszczyzna obrobki

M120 zadziata na poczatku wiersza.
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym 10.4

Ograniczenia

® Powrét na kontur po Zewnetrznym/Wewnetrznym Stop-
poleceniu mozna przeprowadzi¢ przy pomocy funkcji
PRZEBIEG DO WIERSZA N. Zanim zostanie uruchomiony
przebieg do wiersza, nalezy anulowa¢ M120, inaczej TNC
wydaje komunikat o btedach

m Jesli funkcje toru G25 i G24 sg uzywane, to wiersze przed lub
za G25 albo G24 mogg zawierac tylko wspotrzedne ptaszczyzny
obrobki

B Przed zastosowaniem opisanych ponizej funkcji nalezy
anulowac¢ M120 i korekcje promienia:

Cykl G60 Tolerancja

Cykl G80 Ptaszczyzna obrdbki
Funkcja PLANE

M114

M128

FUNCTION TCPM
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10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym podczas
przebiegu programu: M118

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu
programu jak to zostato ustalone w programie obrébki.

Postepowanie z M118

Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu
reczne poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu prosze
zaprogramowac¢ M118 i wprowadzi¢ specyficzng dla osi wartos¢ (0$
liniowa lub obrotowa) w mm.

Zapis
Jezeli wprowadzamy do bloku pozycjonowania M118, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci. Prosze

uzywac pomaranczowych klawiszy osiowych lub ASCII-klawiatury
dla wprowadzenia wspodtrzednych.

Dziatanie

Pozycjonowanie przy pomocy kétka obrotowego zostanie
anulowane, jesli zaprogramuje sie na nowo M118 bez podawania
wspotrzednych.

M118 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przyktadowe

Podczas przebiegu programu nalezy méc dokonywaé
przemieszczenia przy pomocy kétka obrotowego na ptaszczyznie
obrébki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B 0 £5° od zaprogramowane;j
wartosci:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 dziata przy nachylonym ukfadzie

E> wspotrzednych, jesli aktywujemy nachylenie
ptaszczyzny obrébki dla trybu manualnego.
Jesli nachylenie ptaszczyzny obrébki dla trybu
manualnego nie jest aktywne, to wykorzystywany jest
oryginalny uktad wspotrzednych.

M118 dziata takze przy rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych!
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym

Wirtualna o$ narzedzia VT

Producent maszyn musi dopasowaé¢ TNC do tej
funkciji. Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi

3B maszyny!

Przy pomocy wirtualnej osi narzedzia mozna na maszynach z
gtowicg obrotowg przemieszczac¢ w kierunku ukos$nie lezgcego
narzedzia kotkiem recznym. Aby przemieszczaé w wirtualnym
kierunku osi narzedzia, wybrac na ekranie kétka o$ VT, . patrz
"Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”, strona 383.
W przypadku kétka HR 5xx mozna wybiera¢ wirtualng o$ w razie
koniecznosci bezposrednio pomaranczowym klawiszem osiowym
VI (uwzglednic¢ instrukcje obstugi maszyny).

W potgczeniu z funkcjg M118 mozna wykonac¢ dotgczenie kotka
recznego takze w momentalnie aktywnym kierunku osi narzedzia.
W tym celu nalezy w funkcji M118 zdefiniowaé przynajmniej o$
wrzeciona z dozwolonym zakresem przemieszczenia (np. M118 Z5)
oraz na kotku wybra¢ os$ VT.
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10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Odsuw od konturu w kierunku osi narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w trybach pracy Wykon. progr.
pojedyn. blok i Wykon.program automatycznie jak to okreslono w
programie obrobki.

Postepowanie z M140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokona¢ odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.
Zapis

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno pokonaé
narzedzie przy odsuwie od konturu. Zapisa¢ wymagany dystans,
ktéry ma pokonaé narzedzie odsuwajac sie od konturu lub
nacisng¢ softkey MB MAX, aby przejechaé na skraj zakresu
przemieszczenia.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktérym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw

nie zostanie wprowadzony, to TNC przemieszcza sie po
zaprogramowanej drodze na biegu szybkim.

Dziatanie

M140 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym
zaprogramowana jest M140.

M140 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przyktadowe

Wiersz 250: odsung¢ narzedzie 50 mm od konturu
Wiersz 251: przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 dziata takze jesli funkcja Nachylenie

E> ptaszczyzny obrébki jest aktywna. W przypadku
maszyn z gtowicami obrotowymi TNC przemieszcza
narzedzie w uktadzie nachylonym.

Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokona¢
przemieszczenia tylko w kierunku dodatnim.

Przed M140 zasadniczo definiowaé wywotanie
narzedzia z osig narzedzia, inaczej kierunek
przemieszczenia nie jest zdefiniowany.
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Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym

Powstrzymywanie monitorowania sondy pomiarowej:
M141

Postepowanie standardowe

TNC wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach, jak
tylko chcemy przemiesci¢ o$ maszyny.

Postepowanie z M141

TNC przemieszcza osie maszyny takze wéwczas, jesli sonda
impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli
zapisujemy wiasny cykl pomiarowy w potgczeniu z cyklem
pomiarowym 3, aby przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po
wychyleniu w wierszu pozycjonowania.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Jesli wykorzystujemy funkcje M141, to prosze
o zwroci¢ uwage, aby sonda byta przemieszczana we

wihasciwym kierunku.

M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wierszami
prostych.

Dziatanie

M141 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym
zaprogramowana jest M141.

M141 zadziata na poczatku bloku.

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

10.4

329



Programowanie: funkcje dodatkowe
10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak diugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany inng wartoscia.

Postepowanie z M143

TNC usuwa zaprogramowany obrét podstawowy w programie NC.

Funkcja M143 nie jest dozwolona przy starcie
programu z wybranego wiersza.

Dziatanie

M143 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym
zaprogramowana jest M143.

M143 zadziata na poczatku bloku.
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Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop automatycznie od
konturu: M148

Postepowanie standardowe

TNC zatrzymuje przy NC-stop wszystkie ruchy przemieszczenia.
Narzedzie zatrzymuje sie w punkcie przerwania przemieszczenia.

Postepowanie z M148

Funkcja M148 musi zosta¢ aktywowana przez
? producenta maszyn. Producent maszyn definiuje
33 W parametrze maszynowym droge, ktérg TNC ma
pokonac przy LIFTOFF .

TNC przemieszcza narzedzie o0 2 mm w kierunku osi narzedzi od
konturu, jesli operator w tabeli narzedzi w szpalcie LIFTOFF ustawit
dla aktywnego narzedzia parametr Y . patrz "Zapis danych narzedzi
w tabeli", strona 158.

LIFTOFF dziata w nastepujgcych sytuacjach:
B Przy zainicjalizowanym przez operatora NC-stop

B Przy zainicjalizowanym przez software NC-stop, np. jesli pojawit
sie btad w systemie napedowym

® W przypadku przerwy w zasilaniu

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze uwzglednic, iz przy ponownym najezdzie
na kontur, szczegdlnie w przypadku zakrzywionych
powierzchni moze doj$¢ do uszkodzen konturu.
Odsuna¢ narzedzie od materiatu przed ponownym
najazdem!

Prosze zdefiniowac wartosé, o jakg narzedzie ma
zosta¢ odsuniete w parametrze maszynowym
CfgLiftOff. Oprocz tego mozna w parametrze
maszynowym CfgLiftOff nastawi¢ te funkcje
zasadniczo na nieaktywna.

Dziatanie
M148 dziata tak dtugo, az funkcja zostanie deaktywowana z M149.
M148 zadziata na poczatku wiersza, M149 na koncu wiersza.
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Programowanie: funkcje dodatkowe
10.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

Zaokraglanie narozy: M197

Postepowanie standardowe

TNC wstawia przy aktywnej korekcji promienia na narozu
zewnetrznym okrag przejsciowy. To moze prowadzi¢ do
zeszlifowania krawedzi.

Zachowanie z M197

Przy pomocy funkcji M197 kontur zostaje na narozu tangencjalnie
przediuzony i nastepnie wstawian jest niewielki okrag przejsciowy.
Jesli programujemy funkcje M197 a nastepnie nacisniemy klawisz
ENT, to TNC otwiera pole zapisu DL. W DL definiujemy dtugosc¢,

o jakg TNC przedtuza elementy konturu. Z M197 zmniejsza

sie promien naroza, naroze jest mniej zeszlifowane a ruch
przemieszczeniowy jest mimo to jeszcze ptynny.

Dziatanie

Funkcja M197 dziata wierszami i dziata tylko na narozach
zewnetrznych.

NC-wiersze przyktadowe

L X... Y... RL M197 DLO.876
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Programowanie: funkcje specjalne

11.1 Przeglad funkcji specjalnych

1.1 Przeglad funkciji specjalnych

TNC udostepnia dla roznych zabiegéw nastepujgce wydajne

funkcje specjalne:
Funkcja

Praca z plikami tekstowymi

Opis
strona 338

Praca z dowolnie definiowalnymi tabelami

Przy pomocy klawisza SPEC FCT i odpowiednich softkeys, operator

strona 342

ma dostep do najrézniejszych funkcji specjalnych TNC. W
ponizszych tabelach znajduje sie przeglad dostepnych funkgciji.

Menu gtéwne, funkcje specjalne SPEC FCT

» Wybdr funkcji specjalnych
Funkcja Softkey  Opis
Definiowanie zatozen i emp strona 334
wymogdéw programowych PROGRAMU
Funkcje dla obrdbki konturu i KONTUR.~ strona 335
punktow i
PLANE-funkcje zdefiniowac PLASZCZ. strona 353
Definiowanie ré6znych funkgc;ji s strona 336
DIN/ISO. PROGRAMOLIE
Zdefiniowanie punktu uIERSZ strona 130
grupowania Bl
Menu Standardy programu
e » Menu Zadane parametry programowe wybrac¢
Funkcja Softkey  Opis
Definiowanie potwyrobu o strona 88
Wybor tabeli punktéw e "PUNKT
zerowych TRBELA ZEROWY-
przesuniecie
przy uzyciu
tabel punktéw
zerowych
(cykl 7, DIN/
ISO: G53)"
Definiowanie globalnych S oohl Patrz Instrukcja
parametréw cykli DEF obstugi dla

334

operatora Cykle

Pzaca‘ reczna

TNC: \nc_prog\33s. T

a Programowanie
AN

rogramowanie

>335.1

N8O GO1 Y+85°

N90 G25 RS

N100 GO1 X+85°

N110 G25 RS*

N120 GO1 Y+15

N130 GO1 X+15

N140 GO1 X-30 Y-30 G40
N150 T3 G17 $1500°
N160 GOO Z+200 G40 M3*
N150 G200 WIERCENIE

g

3
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ATy,
£\
a5

100

WART. ZAD

KONTUR/- || PLASZCZ.
PUNKT 0BROBKT

PROGRANU || omn

FUNKCIE |
PROGRANOWE

K-EC

Praca reczna
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| Programowanie

5335 1

%333 671 *

N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

IN70 Go1 X+15 Y+15 G
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NSO G25 RS

N100 GO1 X+85"
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N120 GO1 Y+15®

N130 GO1 X+15°
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N150 T3 G17 $1500"
N160 GOO Z+200 G40 M3*
N150 G200 WIERGENTE

BLK
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NTO 630 G17 X+0 Y+0 Z-25°
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Przeglad funkcji specjalnych 11.1

Menu Funkcje dla obrébki konturu i punktéow

» Menu dla funkcji obrébki konturu i punktéw wybraé e

Programowanie
(1 Programowanie

TNG: \nc_prog\333. I
33,1

%333 671 *
NTO G30 G17 X+0 Y+0 Z-25"

Funkeja Softkey  Opis I ’ =
Przypisanie opisu konturu 1

-

Patrz Instrukcja i 1

obstugi dla R L ? &
operatora Cykle e i
Wybor definicji konturu Patrz Instrukcja Zh i ]

. Q210-00  (PRZER. CZAS.NA GORZE
obs*ug| dla 20340 WSPOLAZEDNE POWTERZ
Q2040450 2.GA BEZPTECINA WYS

PRZERUA CZAS. ONTE®

operatora Cykle ol a e et o ont ImEERRRAnSS

I
oecuae | "_igﬂ_ o= ] _uggn__“
Patrz Instrukcja il | = | oron |7 ]

obstugi dla
operatora Cykle

Definiowanie kompleksowej
formuty konturu
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11.1 Przeglad funkcji specjalnych

Menu réznych funkcji DIN/ISOdefiniowaé

» Menu dla definiowania réznych funkcji DIN/
ISOwybrac¢

Funkcja Softkey  Opis

Definiowanie funkgciji stringu strona 290

Definiowanie funkcji DIN/ISO - strona 337

Wprowadzanie komentarzy strona 127
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11.2  Definiowanie funkcji DIN/ISO

Przeglad

Definiowanie funkcji DIN/ISO 11.2

Jesli podtgczona jest klawiatura USB, to funkcije
DIN/ISO mogg by¢ zapisane takze bezposrednio na

klawiaturze USB.

Dla zestawiania programoéw DIN/ISO TNC udostepnia softkeys z

nastepujgcymi funkcjami:

Funkcja Softkey
Wybra¢ funkcje DIN/ISO
Posuw

F
Przemieszczania narzedzia, cykle i funkcje
programowe B
X-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/
bieguna .
Y-wspétrzedna punktu srodkowego okregu/
bieguna !
Wywotanie etykiety dla podprogramu i
powtdrzenia programu -
Funkcja dodatkowa "
Numer wiersza \
Wywotanie narzedzia .
wspétrzedne biegunowe-kat H
Z-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/
bieguna :
Wspotrzedne biegunowe-promien o
Predkos¢ obrotowa wrzeciona <
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11.3 Utworzenie plikow tekstowych

11.3  Utworzenie plikéw tekstowych

Zastosowanie
Na TNC mozna wytwarzac i opracowywac teksty przy pomocy
edytora tekstow. Typowe zastosowania:

®m Zapisywanie warto$ci z dodwiadczenia wyniesionego z pracy z
maszyna

B Dokumentowanie procesow roboczych
® Wytwarzanie zbioréw wzorow

Utworzy zbiory formut Pliki tekstow sg plikami typu .A (ASCII).
Jesli chcemy opracowywac inne pliki, to prosze je najpierw
skonwersowac na typ .A.

Plik tekstowy otworzy¢ i zamknaé

» Tryb pracy Programowanie wybraé

» Wywotanie menedzera plikow: Klawisz PGM MGT nacisngc¢

» Wyswietli¢ pliki typu .A: nacisngc¢ po kolei softkey WYBRAC TYP i
softkey WYSWIETLIC .A

» Wybrac¢ plik i z softkey WYBOR lub klawisza ENT otworzy¢ lub
otworzy¢ nowy plik: wprowadzi¢ nowg nazwe, potwierdzi¢ przy
pomocy klawisza ENT .

Jesli chcemy opusci¢ edytora tekstow, to prosze wywotac

zarzadzanie plikami i wybra¢ plik innego typu, np. program obrobki.

Ruchy kursora Softkey
Kursor jedno stowo na prawo NASTEPNE
SLOWO
=
Kursor jedno stowo na lewo 0STATNIE
SLOWOo
=
Kursor na nastepny pasek ekranu STRONA
Kursor na poprzedni pasek ekranu STRONA
Kursor na pOCthek pllku POCZATEK
Kursor na koniec pliku KoNTEC
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Edytowac teksty

Nad pierwszym wierszem edytora tekstu znajduje sie belka
informacyjna, ktéra ukazuje nazwe pliku, jego miejsce w pamieci i
informacje o wierszu:

Plik: Nazwa pliku tekstowego

Wiersz: aktualna pozycja kursora w wierszach

Kolumna: aktualna pozycja kursora w kolumnach (szpaltach)
Tekst zostanie wstawiony na to miejsce, na ktérym znajduje sie

wiasnie kursor. Przy pomocy klawiszy ze strzatkg mozna przesung¢
kursor do dowolnego miejsca w pliku tekstowym.

Wiersz, w ktérym znajduje sie kursor, wyrdznia sie kolorem.
Klawiszem Return lub ENT mozna przej$¢ do nowej linijki wiersza.

Znaki, stowa lub wiersze skasowac¢ oraz ponownie
wstawic

Przy pomocy edytora tekstu mozna wymazywac cate stowa lub
wiersze i wstawiaé je w innym miejscu.

» Kursor przesunaé na stowo lub wiersz, ktéry ma by¢ usuniety i
wstawiony w inne miejsce

> Softkey USUN SLOWO lub USUN WIERSZ nacisng¢: tekst
zostanie usuniety i wprowadzony do pamieci buforowe;j

» Przesung¢ kursor na pozycje, w ktorej ma zostaé¢ wstawiony
tekst i nacisng¢ softkey WIERSZ/SLOWO WSTAW

Funkcja Softkey
Wymazaé wiersz i przejsciowo zapamietac e
usunN
Wymazaé stowo i przejSciowo zapamigtac T
usunN
Wymazaé znak i przejsciowo zapamietac e
usunN
Wiersz lub stowo po wymazaniu ponownie uTERSZ
s SLouWo
wstawié WSTAW
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Opracowywanie blokéw tekstow

Mozna bloki tekstu dowolnej wielkosci kopiowaé, usuwac i w
innym miejscu znowu wstawiaé. W kazdym razie prosze najpierw
zaznaczy¢ zgdany blok tekstu:
» Zaznaczanie bloku tekstowego: Kursor przesung¢ na znak, na
ktorym ma konczyé sie zaznaczenie tekstu.
oK » Softkey BLOK ZAZNACZ nacisngé

ZAZNACZ

» Kursor przesung¢ na znak, na ktérym ma konczyé
sie zaznaczenie tekstu. Jesli przesuwamy kursor
przy pomocy klawiszy ze strzatkg bezposrednio
do gory lub w dot, to lezgce pomiedzy wiersze
zostang kompletnie zaznaczone, tekst zostanie
wyrdzniony kolorem

Kiedy zadany block tekstu zostat zaznaczony, prosze dalej
opracowywac tekst przy pomocy nastepujgcych Softkeys:

Funkcja Softkey
Zaznaczony blok usung¢ i krétkotrwale BLOK
zapamigtac s
Zaznaczony blok na krétko zapamietac, bez _—
usuwania tekstu (kopiowac) usTAY

Jezeli ten krotkotrwale zapamietany blok ma byé wstawiony w inne

miejsce, prosze wypetni¢ nastepujace kroki:

» Przesung¢ kursor na miejsce, w ktérym ma by¢ wstawiony
krotkotrwale zapamietany blok tekstu

= » Softkey WSTAW BLOK nacisng¢ Tekst zostaje
usTAU wstawiony

Dopoki tekst znajduje sie w pamieci przejsciowej, mozna go
dowolnie czesto wstawiac.

Przenies¢ zaznaczony blok do innego pliku
» Blok tekstu zaznaczy¢ jak wyzej opisano

m— > Softkey PRZYLACZ DO PLIKU nacisng¢. TNC
DO PLIKU ukazuje dialog plik docelowy =

» Sciezke i nazwe pliku docelowego wprowadzic.
TNC dotgcza zaznaczony blok tekstu do pliku
docelowego. Jesli nie istnieje plik docelowy z
wprowadzong nazwg, to TNC zapisuje zaznaczony
tekst do nowego pliku

Wstawi¢ inny plik na miejsce znajdowania sie kursora

» Przesungc¢ kursor na miejsce w tekscie, na ktére ma by¢
wstawiony inny plik tekstowy

S » Softkey WSTAW PLIK nacisngé. TNC pokazuje
2 PLIKU dialog nazwa pliku =
» Wprowadzi¢ Sciezke i nazwe pliku, ktory chcemy
wprowadzié¢
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Wyszukiwanie fragmentow tekstu

Funkcja szukania w edytorze tekstu znajduje stowa lub tahcuchy
znakow w tekscie. TNC oddaje do dyspozycji dwie mozliwosci.
Znajdowanie aktualnego tekstu

Funkcja szukania ma znalez¢ stowo, ktére odpowiada temu stowu,
na ktérym wiasnie znajduje sie kursor:

» Przesungc¢ kursor na zgdane stowo

» Woybrac¢ funkcje szukania: softkey SZUKAJ nacisngé
» Softkey AKT. SLOWO SZUKAJ nacisngc¢

» Opusci¢ funkcje szukania: softkey KONIEC nacisngé

Znajdowanie dowolnego tekstu

» Wybra¢ funkcje szukania: nacisngé softkey SZUKAJ . TNC
ukazuje dialog Szukaj tekstu:

» Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
» Szukanie tekstu: softkey WYKONAC nacisngc¢
» Opusci¢ funkcje szukania: Softkey KONIEC nacisngc¢
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11.4 Dowolnie definiowalne tabele

Podstawy

W dowolnie definiowalnych tabelach mozna zachowywacé i czyta¢ Gl e,
dowolne informacje z programu NC. W tym celu dostepne sg R
funkcje parametrow Q D26 do D28.

Format swobodnie definiowalnej tabeli, czyli zawarte w niej
kolumny i jej wkasciwosci, zmienia sie przy pomocy edytora
struktury. W ten spos6b mozna utworzyc¢ tabele, dopasowang :
idealnie do jej zastosowania. . ‘

Poza tym mozna przetgczaé pomiedzy widokiem tabeli ‘
(standardowe ustawienie) i widokiem formularza.

ggggg
sssss

Utworzy¢ dowolnie definiowalng tabele
» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz pgm mgt nacisngé

» Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .TAB,
klawiszem ENT potwierdzi¢: TNC pokazuje okno naptywowe z
przewidzianymi standardowo formatami tabeli

» Klawiszem ze strzatkg wybrac szablon tabeli np. EXAMPLE.TAB
, Klawiszem ent potwierdzi¢: TNC otwiera nowg tabele ze
zdefiniowanym z gory formatem

» Aby dopasowac tabele do wiasnych potrzeb, nalezy zmienic jej
format, patrz "Zmiana formatu tabeli", strona 343

szablonow tabel i zachowa¢ je w TNC. Kiedy

B Jenerujemy nowg tabel¢ TNC otwiera okno
naptywowe, w ktérym zawarte sg wszystkie dostepne
szablony formatéw tabel.

? Producent maszyn moze utworzy¢ kilka wtasnych

Operator moze wygenerowac takze wtasne szablony
E> tabel w TNC. W tym celu nalezy utworzyé nowa

tabele, zmieni¢ format tabeli i zachowac te tabele

w folderze . Jesli zostaje tworzona nowa tabela,

to szablon zostaje proponowany réwniez w oknie

wyboru dla szablonéw formatéw tabel.

342 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Zmiana formatu tabeli

» Nacisnagc¢ softkey EDYCJA FORMATU (2. pasek softkey): TNC
otwiera formularz edytora, w ktorym przedstawiona jest struktura —
tabeli. Prosze zaczerpna¢ znaczenie polecenia struktury (wpis L B — e

do paginy gornej) ze znajdujgcej sie obok tabeli.

Polecenie
struktury

Dostepne
kolumny:

Znaczenie

Spis wszystkich zawartych w tabeli
kolumn

Dowolnie definiowalne tabele 11.4

Wyko’n.pmgxam au... aEdycja tabeli
1 Programowanie b Ed

wanieh Edycja tabeli

MM »

Przesunaé przed:

Zaznaczony w Dostepne kolumny
zapis zostaje przesuniety przed te
kolumne

oK PRZERWANY.
sssss

22

Nazwa Nazwa kolumny: jest wySwietlany w
paginie gornej
Typ kolumny TEKST: Zapis tekstu

SIGN: Znak liczby + lub -
BIN: Liczba dwéjkowa

DEC: Dziesietna, dodatnia, catkowita

liczba (liczebnik gtéwny)
HEX: Liczba szestnastkowa
INT: liczba catkowita
LENGTH: dtugos¢ (zostaje

przeksztatcana w programach inch)

FEED: posuw (mm/min lub 0.1 cal/min)

IFEED: posuw (mm/min lub cal/min)

FLOAT: Liczba zmiennoprzecinkowa

BOOL: Wartos¢ prawdy
INDEX: Indeks

TSTAMP: Na state zdefiniowany format

daty i godziny

Wartos¢ domyslna

Wartos$¢, z ktorg pola w tej kolumnie

zostajg zajete z gory

Szerokos¢

Szerokos$¢ kolumny (liczba znakéw)

Klucz pierwotny

Pierwsza kolumna tabeli

Zalezne od jezyka
oznaczenie
kolumny
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Mozna dokonywaé nawigacji w formularzu podtgczong myszka lub
na klawiaturze TNC. Nawigacja za pomocg klawiatury TNC:
W tabeli zawierajgcej juz wiersze, nie mozna zmienic
wiasciwosci tabeli takich jak oraz . Dopiero po
skasowaniu wszystkich wierszy mozna zmienia¢
wiasciwosci. W razie koniecznosci zapisa¢ kopie
tabeli.
W polu typu kolumny TSTAMP mozna zresetowac

niewazng wartos¢, naciskajgc klawisz CE a
nastepnie naciskajgc klawisz ENT.

Zakonczy¢ edytor struktury

» Nacisnagc¢ softkey OK. TNC zamyka formularz edytora i
przejmuje zmiany. Przy nacisnieciu na softkey ANULUJ
wszystkie zmiany zostajg odrzucone.

Przejscie od widoku tabeli do widoku formularza

Wszystkie tabele z rozszerzeniem pliku . TAB mozna wyswietla¢

albo w postaci listy albo w postaci formularza.

W widoku formularza TNC pokazuje na lewej potowie ekranu

numery wierszy z trescig pierwszej kolumny.

Na prawej potowie ekranu mozna dokona¢ zmiany danych.

» Nacisnac¢ klawisz ENT lub klawisz ze strzatkg, aby przejs¢ do
nastepnego pola zapisu.

» Aby wybrac inny wiersz, nacisng¢ zielony klawisz nawigaciji
(symbol foldera). W ten sposdb kursor przechodzi do lewego
okna i mozna wybiera¢ klawiszami ze strzatkg wymagany
wiersz. Zielonym klawiszem nawigacji przechodzimy ponownie
do okna zapisu.

344
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KOLUNNY
SORTOWAC,

WYGASIC

Wykon.pngam au... aE_dyc]a j <
21 prog

ramowanie) Edycja tabeli

abeli

dinate [mm]

FORMAT
EDYCIA

DODATKOWE |
FUNKJE

RESET
KOLUMNY
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D26: TABOPEN: Otworzy¢ dowolnie definiowalng
tabele

Przy pomocy funkcji D26: TABOPEN otwieramy dowolnie
definiowalng tabele, aby te tabele z D27 opisywac lub z tej tabeli z
D28 odczytywac.

W NC-programie moze by¢ zawsze otwarta tylko
jedna tabela. Nowy wiersz z TABOPEN zamyka
automatycznie ostatnio otwartg tabele.

Otwierana tabela musi mie¢ rozszerzenie .TAB.
Przyklad: otworzy¢ tabele TAB1.TAB, ktora znajduje sie¢ w

skoroszycie TNC:\DIR1
N56 D26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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D27: TABWRITE: Zapisywa¢ dowolnie definiowalng
tabele

Przy pomocy funkcji D27: TAPWRITE zapisujemy tabele, ktorg
uprzednio z D26: TABOPEN otwarto.

Mozna zdefiniowac kilka nazw kolumn w TABWRITE-wierszu, tzn.
zapisywac. Nazwy kolumny muszg by¢ podawane w cudzystowiu i
rozdzielone by¢ przecinkiem. Wartos¢, ktérg TNC ma zapisywac do
odpowiedniej kolumny, definiujemy w Q-parametrach.

Prosze uwzgledni¢, iz funkcja D27: TABWRITE

E> standardowo takze w trybie pracy Test programu
zapisuje wartosci do aktualnie otwartej tabeli. Przy
pomocy funkcji D18 ID992 NR16 mozna odpytac, w
jakim trybie pracy program zostaje wykonany. Jesli
funkcja D27 ma by¢ wykonana tylko w trybach pracy
Przebieg programu pojedyiczymi wierszami i
Przebieg programu sekwencja wierszy , to mozna
z odpowiednig instrukcjg skoku odpowiedni fragment
programu poming¢ strona 257.

Mozna zapisywacé tylko numeryczne pola tabeli.

Jesli chcemy zapisywac kilka kolumn w jednym
bloku, to nalezy te wartosci, ktére majg by¢
zapisywane, wprowadza¢ do pamieci w
nastepujgcych po sobie numerach Q-parametréw.

Przyktad

W wierszu 5 otwartej chwilowo tabeli dokonaé wpisu w kolumny
promien, gtebokosc¢ i D. Wartosci, ktére majg zosta¢ zapisane do
tabeli, muszg zostaé¢ zachowane w Q-parametrach Q5, Q6 oraz
Q7.

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5

N55 Q7 = 7,5

N56 D27: TABWRITE 5/“PROMIEN, GLEBOKOSC,D“ = Q5
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D28: TABREAD: Czytaé¢ dowolnie definiowalng tabele

Przy pomocy funkcji D28:TABREAD czytamy z tabeli, uprzednio z
D26: TABOPEN otwarto.

Mozna zdefiniowac kilka nazw kolumn w TABREAD-wierszu, tzn.
zapisywac. Nazwy kolumny muszg by¢ podawane w cudzystowiu
i rozdzielone by¢ przecinkiem. Numery parametrow Q, do ktérych
TNC ma zapisa¢ pierwszg czytang wartos¢, definiujemy w D28-
wierszu.

E> Mozna odczytywac tylko numeryczne pola tabeli.

Jesli czyta sie kilka kolumn w jednym bloku, to TNC
wprowadza przeczytane wartosci do pamieci w
nastepujgcych po sobie numerach Q-parametréw.

Przyktad

Z wiersza 6 otwartej aktualnie tabeli dokona¢ odczytywania
wartosci kolumny promien, gtebokosc¢ i D. Pierwszg warto$é
wprowadzi¢ do pamieci w Q-parametrach, a mianowicie w Q10
(drugg wartos¢ w Q11, trzecig wartos¢ w Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/“PROMIEN, GLEBOKOSC,D“
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.1 Funkcje dla obrébki wieloosiowej

12.1 Funkcje dla obrébki wieloosiowej

W tym rozdziale opisane sg funkcje TNC, ktére zwigzane sg z
obrdbka wieloosiowa:

Funkcja TNC Opis Strona
PLANE Zdefiniowa¢ obrébke na nachylonej ptaszczyznie 351
M116 Posuw osi obrotu 372
M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu 373
M94 Redukowanie wartosci wskazania osi obrotu 374
M138 Wybér osi nachylnych 375
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

12.2 Funkcja PLANE: nachylenie
plaszczyzny obroébki (opcja software 1)

Wprowadzenie

zostac udostepnione przez producenta maszyn!

Funkcji PLANEmozna uzywac¢ w petnym wymiarze
tylko na obrabiarkach, dysponujgcych przynajmniej
dwoma osiami obrotu (stét i/lub gtowica). Wyjatek:
funkcje PLANE AXIAL mozna wykorzystywaé

takze wéwczas, jesli na obrabiarce znajduje sie do
dyspozycji tylko jedna o$ obrotu lub tylko jedna 0$
obrotu jest aktywna.

? Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrébki muszg
N

Przy pomocy PLANE-funkciji (angl. plane = ptaszczyzna), bardzo
wydajnej funkcji, operator moze w rézny sposéb definiowaé
nachylone ptaszczyzny obrébki.

Wszystkie znajdujgce sie w dyspozycji PLANE-funkcje opisujg
wymagane ptaszczyzny obrdbki niezaleznie od osi obrotu,
znajdujgce sie rzeczywiscie na maszynie. Nastepujgce mozliwosci
znajdujg sie do dyspozycji:

Funkcja Konieczne parametry Softkey Strona
SPATIAL Trzy katy przestrzenne SPATIAL 355
SPA, SPB, SPC S=
PROJECTED Dwa katy projekcyjne PROJECTED 357
PROPR i PROMIN a takze
kat rotacyjny ROT
EULER Trzy katy Eulera EuLeR 358
precesja (EULPR), SV
nutacja (EULNU) i rotacja
(EULROT),
VECTOR Wektor normalnych dla UEGTOR 360

definicji ptaszczyzny
i wektor bazowy dla
definicji kierunku
nachylonej osi X
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12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Funkcja
POINTS

Konieczne parametry Softkey Strona

Wspétrzedne trzech
dowolnych punktéw

POINTS

362

przewidzianej dla
nachylenia ptaszczyzny

RELATIV

Pojedynczy, dziatajgcy
inkrementalnie kat

REL. SPA.

364

przestrzenny

AXIAL

Do trzech absolutnych
lub inkrementalnych

RAXIAL

365

katow osiowych wigcznie
A B, C

RESET

352

Zresetowanie funkcji
PLANE

RESET

354

Definicja parametrow PLANE-funkcji podzielona jest

na dwie czesci:

B Geometryczna definicja ptaszczyzny, ktéra
rézni sie od pozostatych dla kazdej oddanej do

dyspozycji PLANE-funkcji

®m  Zachowanie pozycjonowania PLANE-funkcji,
uwidocznione niezaleznie od definicji ptaszczyzny
i dla wszystkich PLANE-funkcji identyczne patrz
"Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu

funkcji PLANE", strona 367

Funkcja przejecia pozycji rzeczywistej nie jest
mozliwa przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie

obrébki.

Jezeli uzywamy funkcji PLANEprzy aktywnym M120,
to TNC anuluje korekcje promienia i tym samym
takze funkcje M120 automatycznie.

PLANE-funkcje resetowac zasadniczo zawsze przy
pomocy PLANE RESET . Zapis 0 we wszystkich

PLANE-parametrach nie resetuje w petni tej funkciji.
Jesli przy pomocy funkcji M138 ograniczamy liczbe
osi hachylenia, to mozliwe jest takze zredukowanie
mozliwosci nachylenia na maszynie.

Mozna uzywac funkcji PLANE tylko w potgczeniu z

0sig narzedzia Z.

TNC obstuguje nachylenie ptaszczyzny obrdébki tylko

Z 0sig wrzeciona Z.
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Funkcje PLANE zdefiniowa¢

SPEC
FCT

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

PLASZOZ » PLANE-funkcje wybrac¢: Softkey ptaszcz. obrébki
oo nachyli¢ nacisngé: TNC ukazuje w pasku
Softkey znajdujgce sie w dyspozycji mozliwosci
definiowania
Wybraé¢ funkcje

» Wybdr zgdanej funkcji przy pomocy softkey: TNC kontynuje
dialog i odpytuje wymagane parametry

Wskazanie potozenia

Jak tylko dowolna PLANE-funkcja bedzie aktywna, TNC ukazuje
dodatkowe wskazanie statusu obliczonego kata przestrzennego
(patrz rysunek). Zasadniczo TNC oblicza — niezaleznie od
uzywanej PLANE-funkcji — wewnetrznie zawsze powrotnie na kat
przestrzenny.

W trybie Dystans do pokonania (RESTW) TNC pokazuje przy
wejsciu na tor (tryb MOVE lub TURN) na osi obrotu droge do
zdefiniowanej (lub obliczonej) pozycji koncowej osi obrotu.
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Resetowanie funkcji PLANE
» wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi NC-wiersz

25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

SPECUALNE » Wybor funkcji specjalnych TNC: Softkey
e specjalneTNC funkcj. nacisnaé¢
PLASZOZ- » PLANE-funkcje wybraé: Softkey ptaszcz. obrabki

OBROBKT

nachyli¢ nacisngé: TNC ukazuje w pasku Softkey

znajdujgce sie w dyspozycji mozliwosci definiowania

REsET » Woybrac¢ funkcje dla wycofania: W ten sposob
PLANE-funkcja jest wewnetrznie wycofana, na
aktualnych pozycjach osi nic sie przez to nie
zmienia

» Okresli¢, czy TNC ma przemiescic osie nachylenia
automatycznie do potozenia podstawowego (MOVE
lub TURN) lub nie (STAY), patrz "Automatyczne
nachylenie: MOVE/TURN/STAY (zapis niezbednie
konieczny)", strona 367

» Zakonczy¢ wprowadzenie: klawisz END nacisngé

MOVE

Funkcja PLANE RESET resetuje aktywng PLANE-funkcje
— lub aktywny cykl G80 — w petni (kat = 0 i funkcja
nieaktywna). Wielokrotna definicja nie jest konieczna.
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1) 12.2

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kat
przestrzenny: PLANE SPATIAL

Zastosowanie

Katy przestrzenne definiujg ptaszczyzne obrébki przez trzy obroty

wokot uktadu wspotrzednych wigcznie, przy czym istniejg dwie

perspektywy, wiodgce zawsze do tego samego wyniku.

® Obroty wokét statego uktadu wspétrzednych maszyny:
kolejnosc¢ obrotéw nastepuje najpierw wokét osi maszyny C,
potem wokot osi maszyny B a nastepnie wokét osi maszyny A.

® Obroty o dany nachylony uktad wspoétrzednych: kolejnos¢
obrotow rozpoczyna sie z osi maszyny C, potem o obrécong 0$
B a nastepnie o obrocong 0§ A. Taka metoda perspektywiczna
jest prostsza dla zrozumienia, poniewaz obroty ukfadu
wspotrzednych poprzez ustalenie osi obrotu jest tatwiejsze dla
zrozumienia.

E> Prosze uwzglednié przed programowaniem
Nalezy zawsze definiowac wszystkie trzy katy
przestrzenne SPA, SPB i SPC , nawet jesli jeden z
katow jest rowny 0.
Sposdb funkcjonowania jest analogiczny do cyklu 19,
o ile zapisy w cyklu 19 dla maszyny s3g ustawione na
zapis katéw przestrzennych.

Opis parametréw dla zachowania przy
pozycjonowaniu: patrz "Okres$lenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.
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Programowanie: obrobka wieloosiowa

12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Parametry wprowadzenia

SPATIAL

Uzywane skroéty

» Kat przestrzenny A?: Kat obrotu SPA wokét statej

osi X maszyny (patrz rysunek po prawej u gory).
Zakres wprowadzenia od -359.9999° do +359.9999°

Kat przestrzenny B?: Kat obrotu SPB wokot statej
osi Y maszyny (patrz rysunek po prawej u gory).
Zakres wprowadzenia od -359.9999° do +359.9999°
Kat przestrzenny C?: Kat obrotu SPC wokdt statej
osi Z maszyny (patrz rysunek po prawej na srodku).
Zakres wprowadzenia od -359.9999° do +359.9999°
Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania,
patrz "Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu
funkcji PLANE", strona 367

Skrét Znaczenie

SPATIAL Angl. spatial = przestrzennie

SPA spatial A: obrét wokot osi X

SPB spatial B: obrot wokét osi Y

SPC spatial C: obrét wokot osi Z
356

NC-wiersz

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kat
projekcji: PLANE PROJECTED

Zastosowanie

Katy projekcyjne definiujg ptaszczyzne obrébki poprzez podanie
dwdéch katoéw, ustalanych poprzez projekcje 1.ptaszczyzny
wspotrzednych (Z/X w przypadku osi Z) i 2. ptaszczyzny
wspotrzednych (Y/Z w przypadku osi Z) na definiowang
ptaszczyzne obrébki.

E> Prosze uwzglednié¢ przed programowaniem
Mozna uzywac kata projekcji tylko wtedy, kiedy
definicje kata odnoszg sie do prostopadtoscianu.
W przeciwnym razie powstang znieksztatcenia na
obrabianym przedmiocie.

Opis parametréw dla zachowania przy
pozycjonowaniu: patrz "Okres$lenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.

Parametry wprowadzenia

PROJEGTED » Kat projek. 1. Ptaszczyzna wspétrzednych?:
Rzutowany kat nachylonej ptaszczyzny obrdbki
na 1. ptaszczyzne wspotrzednych statego uktadu
wspotrzednych maszyny (Z/X w przypadku osi
narzedzi Z, patrz rysunek z prawej u géry). Zakres
wprowadzenia od -89.9999° do +89.9999°. 0°-08
jest osig gtéwng aktywnej ptaszczyzny obrébki (X
w przypadku osi narzedzia Z, dodatni kierunek
patrz rysunek po prawej u gory)

» Kat projek. 2. Ptaszczyzna wspétrzednych?:
Rzutowany kat na 2. ptaszczyzne wspotrzednych
statego uktadu wspdtrzednych maszyny (Y/Z w
przypadku osi narzedzi Z, patrz rysunek z prawe;j
u goéry). Zakres wprowadzenia od -89.9999° do
+89.9999°. 0°-05 jest osig pomocniczg aktywnej
ptaszczyzny obrébki (Y w przypadku osi narzedzia
Z)

» ROT-kat nachyl. ptaszczyzny?: Obrot
nachylonego ukfadu wspotrzednych wokot
nachylonej osi narzedzia (odpowiada tresciowo
rotacji przy pomocy cyklu 10 OBROT). Przy
pomocy kata rotacji mozna w prosty sposéb
okresli¢ kierunek osi gtoéwnej ptaszczyzny obrobki
(X w przypadku osi narzedzia Z, Z w przypadku osi
narzedzia Y, patrz rysunek po prawej na srodku).
Zakres wprowadzenia od -360° do +360°

» Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania,
patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367

NC-wiersz
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Uzywane skroty:

PROJECTED Angl. projected = rzutowany

PROPR principle plane: ptaszczyzna gtéwna
PROMIN minor plane: ptaszczyzna podrzedna
PROMIN Angl. rotation: rotacja

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kat Eulera:
PLANE EULER

Zastosowanie

Katy Eulera definiujg ptaszczyzne obrébki poprzez trzy obroty
wokét nachylonego uktadu wspétrzednych. Trzy katy Eulera
zostaly zdefiniowane przez szwajcarskiego matematyka Eulera.
W przeniesieniu na uktad wspotrzednych maszyny pojawiajg sie
nastepujgce znaczenia:

Kat precesji: obrot uktadu wspétrzednych wokét osi Z
EULPR

Kat nutacji: obroét uktadu wspoétrzednych wokot
EULNU obréconej poprzez kat preces;ji osi X
Kat rotaciji: obrét nachylonej ptaszczyzny obrobki
EULROT wokot nachylonej osi Z

E> Prosze uwzglednié przed programowaniem
Opis parametréw dla zachowania przy
pozycjonowaniu: patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1) 12.2

Parametry wprowadzenia

PROJECTED

NC-wiersz

> Kat obr. gtownej ptaszczyzny wspotrzednych?:

Kat obrotu EULPR wokot osi Z (patrz ilustracja po
prawej u gory). Prosze zwrdcié¢ uwage:

®m Zakres wprowadzenia -180.0000° do 180.0000°
® (°-osig jest os X

Kat nachylenia osi narzedzia?: Kat nachylenia
EULNUT ukfadu wspotrzednych wokét obroconej
przez kat precesiji osi X (patrz rysunek po prawej
na srodku). Prosze zwrdci¢ uwage:

m  Zakres wprowadzenia 0° do 180.0000°

®m (°-osigjestos Z

ROT-kat nachyl. ptaszczyzny?: obrét EULROT
nachylonego uktadu wspotrzednych wokot
nachylonej osi Z (odpowiada tresciowo rotac;ji

przy pomocy cyklu 10 OBROT). Przy pomocy kata
rotacji mozna w prosty sposob okresli¢ kierunek
osi X na nachylonej ptaszczyznie obrobki (patrz
rysunek po prawej u dotu). Prosze zwrdci¢ uwage:

® Zakres wprowadzenia 0° do 360.0000°

®m (°-osig jest os X

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania,
patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Uzywane skréty
Skrot Znaczenie

EULER Szwaijcarski matematyk, ktéry zdefiniowat tak
zwane katy Eulera

EULPR Precesja-kat precesiji: kat, opisujgcy obrot
uktadu wspoétrzednych wokét osi Z

EULNU Katnutacji: kat, opisujgcy obroét uktadu
wspotrzednych wokot obroconej przez kat
precesji osi X

EULROT Katrotacji: kat, opisujgcy obrot nachylonej
ptaszczyzny obrébki wokot nachylonej osi Z

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez dwa
wektory: PLANE VECTOR

Zastosowanie

Mozna uzywac definicji ptaszczyzny obrébki poprzez dwa wektory
wowczas, jezeli uktad CAD moze obliczy¢ wektor bazowy i wektor
normalnej nachylonej ptaszczyzny obrobki. Normowany zapis nie
jest konieczny. TNC oblicza normowanie wewnetrznie, tak ze mogg
zosta¢ wprowadzone wartosci od -9.999999 do +9.999999.

Konieczny dla definicji ptaszczyzny obrébki wektor bazowy
okreslony jest przez komponenty BX, BY i BZ (patrz rysunek
z prawej u gory). Wektor normalnej okreslony jest poprzez
komponenty NX, NY i NZ

E> Prosze uwzglednié przed programowaniem
Wektor bazowy definiuje kierunek osi gtéwnej na
nachylonej ptaszczyznie obrdbki, wektor normalnej
okresla kierunek ptaszczyzny obrdébki i znajduje sie
prostopadle na nim.

TNC oblicza wewnetrznie z wprowadzonych przez
operatora warto$ci normowane wektory.
Opis parametréw dla zachowania przy

pozycjonowaniu: patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1) 12.2

Parametry wprowadzenia

vECTOR > X-komponent wektor bazowy?: X-komponent

‘@-.F BX wektora bazowego B (patrz rysunek po prawej
u gory). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

» Y-komponent wektor bazowy?: Y-komponent
BY wektora bazowego B (patrz rysunek po prawej
u gory). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

» Z-komponent wektor bazowy?: Z-komponent BZ
wektora bazowego B (patrz rysunek po prawej
u gory). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

» X-komponent wektor normalnej?: X-komponent
NX wektora normalnej N (patrz rysunek po prawe;j
na srodku). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

» Y-komponent wektor normalnej?: Y-komponent
NY wektora normalnej N (patrz rysunek po prawej
na srodku). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

» Z-komponent wektor normalnej?: Z-komponent
NZ wektora normalnej N (patrz rysunek po prawej
u dotu). Zakres wprowadzenia: -9.9999999 do
+9.9999999

» Dalej przy pomocy wtadciwosci pozycjonowania,
patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367

NC-wiersz
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Uzywane skroéty

Skrot Znaczenie
VECTOR W j.angielskim vector = wektor
BX, BY, BZ Bazowy wektor: X-, Y- i Z-komponent

NX, NY, NZ Normalny wektor: X-, Y- i Z-komponent
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez trzy
punkty: PLANE POINTS

Zastosowanie

Ptaszczyzne obrébki mozna jednoznacznie zdefiniowaé poprzez
podanie trzech dowolnych punktéw P1 do P3 tej plaszczyzny.
Ta mozliwos¢ oddana jest do dyspozycji w funkcji PLANE POINTS.

E> Prosze uwzglednié przed programowaniem
Potgczenie punktu 1 z punktem 2 okresla kierunek

nachylonej osi gtownej (X w przypadku osi narzedzi
Z).
Kierunek nachylonej osi narzedzi okreslamy poprzez
potozenie 3. punktu odnosnie linii tgczacej pomiedzy
punktem 1 i punktem 2. Przy pomocy reguty prawej
reki (kciuk = X-0$, palec wskazujgcy = Y-0$, palec
srodkowy = Z-0$, patrz ilustracja po prawej u gory),
obowigzuje: kciuk (0$ X) pokazuje od punktu 1
do punktu 2, palec wskazujgcy ( 0$ Y) pokazuje
réwnolegle do nachylonej osi Y w kierunku punktu
3. Woéweczas palec srodkowy pokazuje w kierunku
nachylonej osi narzedzi.

Te trzy punkty definiujg nachylenie ptaszczyzny.
Potozenie aktywnego punktu zerowego nie zostaje
zmienione przez TNC.

Opis parametréw dla zachowania przy
pozycjonowaniu: patrz "Okres$lenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1) 12.2

Parametry wprowadzenia

PoINTS > X-wspotrzedna 1. punkt ptaszczyzny?: X-
wspotrzedna P1X 1. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej u gory)

» Y-wspotrzedna 1. punkt ptaszczyzny?: Y-
wspotrzedna P1Y 1. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej u gory)

» Z-wspoétrzedna 1. punkt ptaszczyzny?: Z-
wspotrzedna P1Z 1. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej u gory)

> X-wspotrzedna 2. punkt ptaszczyzny?: X-
wspotrzedna P2X 2. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej na srodku)

» Y-wspotrzedna 2. punkt ptaszczyzny?: Y-
wspotrzedna P2Y 2. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej na srodku)

> Z-wspotrzedna 2. punkt ptaszczyzny?: Z-
wspotrzedna P2Z 2. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej na srodku)

> X-wspoétrzedna 3. punkt ptaszczyzny?: X-
wspotrzedna P3X 3. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej na dole)

» Y-wspotrzedna 3. punkt ptaszczyzny?: Y-
wspotrzedna P3Y 3. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej na dole)

» Z-wspotrzedna 3. punkt ptaszczyzny?: Z-
wspotrzedna P3Z 3. punktu ptaszczyzny (patrz
rysunek po prawej na dole)

» Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania
patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367

NC-wiersz

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Uzywane skroéty

Skrot Znaczenie

POINTS W j.angielskim points = punkty
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez
pojedynczy, inkrementalny kat przestrzenny:
PLANE RELATIV

Zastosowanie

Przyrostowy kat przestrzenny zostaje uzywany wéwczas, kiedy juz
aktywna nachylona ptaszczyzna obrobki poprzez kolejny obrét ma
zosta¢ nachylona. Przyktad: 45°-fazke uplasowac na nachylonej
powierzchni

E> Prosze uwzglednié¢ przed programowaniem
Zdefiniowany kat dziata zawsze w odniesieniu do
aktywnej ptaszczyzny obrébki, bez wzgledu na to,
przy pomocy jakiej funkcji zostata ona aktywowana.

Mozna zaprogramowac¢ dowolnie duzo PLANE
RELATIVE-funkciji jedna po drugiej. SPA - SPB - SPC

Jesli chcemy powrdci¢ na ptaszczyzne obrobki, ktéra
byta aktywna przed PLANE RELATIVE funkcja, to
nalezy zdefiniowa¢ PLANE RELATIVE z tym samym
katem, jednakze o przeciwnym znaku liczby.

Jezeli uzywamy PLANE RELATIVE na nienachylonej
ptaszczyznie obrébki, to obracamy nienachylong
ptaszczyzne po prostu o zdefiniowany w PLANE-
funkciji kat przestrzenny.

Opis parametréw dla zachowania przy

pozycjonowaniu: patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.

Parametry wprowadzenia

REL. sPA. » Inkrementalny kat?: kat przestrzenny, o ktory

: aktywna ptaszczyzna obrobki ma zostac dalej
nachylona (patrz ilustracja po prawej u gory).
Wybrac¢ oS, o ktdrg ma zosta¢ dokonywany obrot,
przy pomocy softkey. Zakres wprowadzenia:
-359.9999° do +359.9999°

» Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania,
patrz "Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu
funkcji PLANE", strona 367

Uzywane skroty SPA - SPB - SPC
Skrét Znaczenie
RELATIV W j. angielskim relative = odniesiony do NC-wiersz

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1) 12.2

Ptaszczyzna obrébki poprzez katy osiowe:
PLANE AXIAL (FCL 3-funkcja)

Zastosowanie

Funkcja PLANE AXIAL definiuje zarbwno potozenie ptaszczyzny
obrébki jak i zadane wspoétrzedne osi obrotu. Szczegdlnie w
przypadku maszyn z prostokatng kinemtyka i z kinematyka, w ktorej
tylko jedna o$ obrotu jest aktywna, mozna w prosty sposéb uzywaé
tej funkc;ji.

wowczas, jesli na obrabiarce tylko jedna o$ obrotu
3B jest aktywna.

Funkcje PLANE RELATIV mozna wykorzystywac

takze po PLANE AXIAL, jesli na obrabiarce mozliwe

sg definicje kata przestrzennego. Nalezy zapoznac¢

sie z instrukcjg obstugi maszyny!

? Funkcje PLANE AXIAL mozna wykorzystywac takze

E> Prosze uwzglednié przed programowaniem
Zapisac tylko katy osi, ktére rzeczywiscie sg w

dyspozycji na obrabiarce, inaczej TNC wydaje
komunikat o btedach.
Zdefiniowane przy uzyciu PLANE AXIAL wspétrzedne
osi obrotu dziatajg modalnie. Wielokrotne definicje
bazujg jedna na drugiej, inkrementalne zapisy sg
dozwolone.

Dla zresetowania funkcji PLANE AXIAL nalezy
wykorzystac funkcje PLANE RESET. Resetowanie
wprowadzeniem 0 nie dezaktywuje PLANE AXIAL .
Funkcje SEQ, TABLE ROT i COORD ROT nie spetniajg
zadnej funkcji w potaczeniu z PLANE AXIAL .

Opis parametréw dla zachowania przy
pozycjonowaniu: patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", strona 367.
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Parametry wprowadzenia

AXIAL

» Kat pochylenia osi A?: Kat osi, pod ktorym ma

leze¢ 08 A. Jezeli wprowadzono inkrementalnie,
to wowczas kat, o ktéry os A ma byc¢ dalej
obrécona wychodzac od aktualnej pozyciji. Zakres
wprowadzenia: -99 999,9999° do +99 999,9999°
Kat pochylenia osi B?: Kat osi, pod ktérym ma
leze¢ o$ B. Jezeli wprowadzono inkrementalnie,
to wowczas kat, o ktéry o$ B ma byc¢ dalej
obrécona wychodzac od aktualnej pozyciji. Zakres
wprowadzenia: -99 999,9999° do +99 999,9999°
Kat pochylenia osi C?: Kat osi, pod ktérym ma
leze¢ os$ C. Jezeli wprowadzono inkrementalnie,
to wowczas kat, o ktéry o$ C ma by¢ dalej
obrécona wychodzgc od aktualnej pozycji. Zakres
wprowadzenia: -99 999,9999° do +99 999,9999°

Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania,

patrz "Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu

funkcji PLANE", strona 367

Uzywane skroty

Skrot
AXIAL

366

Znaczenie

w jezyku angielskim axial = osiowo

NC-wiersz
5 PLANE AXIAL B-45 .....
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1) 12.2

Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE

Przeglad

Niezaleznie od tego, jakiej funkcji PLANE uzywamy dla
zdefiniowania nachylonej ptaszczyzny obrébki, do dyspozycii
znajdujg sie nastepujgce funkcje zachowania przy pozycjonowaniu:
®  Automatyczne wysuwanie

®  Wybor alternatywnych mozliwosci nachylenia (nie dla
PLANE AXIAL)

B Wybdr rodzaju transformacji (nie dla PLANE AXIAL)

Automatyczne nachylenie: MOVE/TURN/STAY (zapis niezbednie
konieczny)

Po wprowadzeniu wszystkich parametréow dla zdefiniowania
ptaszczyzny, nalezy okresli¢, jak majg zostaé przesuniete osie
obrotu na obliczone wartosci osiowe:

» Funkcja PLANE ma przesung¢ osie obrotu na
obliczone wartosci osiowe, przy czym potozenie
wzgledne pomiedzy przedmiotem i narzedziem
nie zmienia sie. TNC wykonuje przemieszczenie
wyréwnujgce w osiach linearnych

MOVE
MOVE

» Funkcja PLANE ma przemie$cic osie obrotu
automatycznie na obliczone wartosci osiowe, przy
czym tylko osie obrotu zostajg wypozycjonowane.
TNC nie wykonuje zadnego przemieszczenia
kompensacyjnego w osiach linearnych

TURN

TURN LQJ

» Przesuwamy osie obrotu w nastepnym,
oddzielnym bloku pozycjonowania

STAY [:]

STRY

= [ | = E
y 7

Jezeli wybrano opcje MOVE (PLANE-funkcja musi automatycznie . h
wigczy¢ sie z ruchem wyréwnawczym), nalezy zdefiniowac jeszcze

dwa ponizej wyjasnione parametry odstep punktu obrotu od

wierzchotka Narz i posuw? F= do zdefiniowania.

Jezeli wybrano opcje TURN (PLANE-funkcja powinna automatycznie
wigczy¢ sie bez ruchu wyréwnawczego), to nalezy zdefiniowac
ponizej objasniony parametr posuw? F= do zdefiniowania.
Alternatywnie do definiowanego bezposrednio przy pomocy
wartosci liczbowych posuwu F, mozna wykonacé ruch
przemieszczenia takze z FMAX (bieg szybki) lub FAUTO (posuw z
TOOL CALLT-wiersza).

Jesli uzywana jest funkcja PLANE AXIAL w

|:> potgczeniu z STAY, to nalezy nalezy przemiesci¢ osie
obrotu w oddzielnym wierszu pozycjonowania po
funkcji PLANE.
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

» Odlegtos¢ punktu obrotu od ostrza narz. (inkrementalnie):
TNC przesuwa narzedzie (stét) wokét ostrza narzedzia. Poprzez
wprowadzony parametr ODST przesuwamy punkt obrotu ruchu
wysuniecia w odniesieniu do aktualnej pozycji ostrza narzedzia.

' Prosze zwrécié¢ uwage!
m Jesli narzedzie przed wysunigciem znajduje sie
o na podanej odlegtosci od przedmiotu, to narzedzie

znajduje sie wowczas takze po wysunieciu
wzglednie na tej samej pozycji (patrz ilustracja z
prawej po $rodku, 1 = ODST).

m Jesli narzedzie nie znajduje sie przed
nachyleniem na podanej odlegtosci od
przedmiotu, to narzedzie lezy po wysunieciu
wzglednie z pewnym offsetem do pierwotnej
pozyciji (patrz ilustracja po prawej u dotu, 1 =
ODST)

» Posuw? F=: predkos¢ po torze konturu, z ktérg narzedzie ma
zostaé wysuniete

» Dtugos¢ powrotu na osi NARZ?: droga powrotu MB, dziata
inkrementalnie od aktualnej pozycji narzedzia w aktywnym
kierunku osi narzedzia), pokonywana przez TNC przed zmiang
toru . MB MAX przemieszcza narzedzie na krétko przed
wytgcznik koricowy oprogramowania
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1) 12.2

Osie obrotu wysuna¢ w oddzielnym bloku

Jesli chcemy wysung¢ osie obrotu w oddzielnym bloku
pozycjonowania (opcja STAY wybrana), nalezy postgpi¢

nastepujgco:
' Uwaga niebezpieczenstwo koliz;ji!
Tak przemiesci¢ narzedzie, zeby przy wysunieciu
o nie mogto dojs$¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i
przedmiotem (mocowadtem)

» Dowolng PLANE-funkcje wybraé, automatyczne wysuniecie przy
pomocy STAY zdefiniowac Przy odpracowywaniu TNC oblicza
wartosci pozycji pracujgcych na maszynie osi obrotu i odktada
je w parametrach systemowych Q120 (0$ A), Q121(0$ B) i Q122
(08 C)

» Definiowac¢ blok pozycjonowania z obliczonymi przez TNC
wartosciami kata

Wiersze przyktadowe NC: przechyli¢ maszyne ze stolem obrotowym C i stolem nachylnym A na kat
przestrzenny B+45°
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Programowanie: obrobka wieloosiowa
12.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Wybor alternatywnych mozliwosci nachylenia: SEQ +/- (zapis
opcjonalny)
Na podstawie zdefiniowanego przez operatora potozenia
ptaszczyzny obrébki TNC musi obliczy¢ odpowiednie potozenie
znajdujgcych sie na maszynie osi obrotu. Z reguty pojawiajg sie
zawsze dwie mozliwo$ci rozwigzania.
Poprzez przetgcznik SEQ nastawiamy, ktdrg mozliwos¢ rozwigzania
TNC zastosowac
m SEQ+ tak pozycjonuje 0$ nadrzedna, iz przyjmuje ona kat
dodatni. Os$ nadrzedna to 2. 0$ obrotu wychodzac od stotu
i 1. 0$ obrotu wychodzgc od narzedzia ( w zaleznosci od
konfiguracji maszyny, patrz takze ilustracja po prawej u gory)
®m SEQ- tak pozycjonuje 0$ nadrzedna, iz przyjmuje ona kat ujemny
Jezeli wybrane poprzez SEQ rozwigzanie nie lezy w obrebie
zakresu przemieszczenia maszyny, to TNC wydaje komunikat o
btedach kat nie dozwolony

Podczas wykorzystywania funkcji PLANE AXIS
przetgcznik SEQ nie spetnia zadnej funkcji.
o

1 TNC sprawdza najpierw, czy obydwie mozliwosci rozwigzania
lezg w na odcinku przemieszczenia osi obrotu

2 Jesli to ma miejsce, to TNC wybiera to rozwigzanie, ktére
osiggalne jest po najkrétszym odcinku

3 Jezeli tylko jedno rozwigzanie lezy na odcinku przemieszczenia,
to TNC wybiera to rozwigzanie

4 Jezeli zadno rozwigzanie nie lezy na odcinku przemieszczenia,
to TNC wydaje komunikat o btedach Kat niedozwolony

Jesli SEQ nie definiujemy, to TNC ustala rozwigzanie w nastepujacy
sposob:
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Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1) 12.2

Przyklad dla maszyny ze stolem obrotowym C i stotem
nachylnym A. Zaprogramowana funkcja: PLANE SPATIAL SPA+0
SPB+45 SPC+0

Wylacznik koncowy Pozycja startu SEQ Wynik ustawienia osi
Brak A+0, C+0 nie zaprog. A+45, C+90

Brak A+0, C+0 + A+45, C+90

Brak A+0, C+0 - A—-45, C-90

Brak A+0, C-105 nie zaprog. A-45, C-90

Brak A+0, C-105 + A+45, C+90

Brak A+0, C-105 - A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 nie zaprog. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Komunikat o btedach
Brak A+0, C-135 + A+45, C+90

Wybdr rodzaju przeksztatcenia (zapis opcjonalnie)
Dla maszyn posiadajgcych stot obrotowy C, znajduje sie
do dyspozyciji funkcja, umozliwiajgca okreslenie rodzaju
przeksztatcenia:
RoT » COORD ROT okresla, iz funkcja PLANE ma
TL, obraca¢ uktad wspétrzednych na zdefiniowang COORD ROT
wartos¢ kata nachylenia. Stét obrotowy nie zostaje
przemieszczony, kompensacja obrotu nastepuje

obliczeniowo |\\
RoT » TABLE ROT okre$la, iz funkcja PLANE ma - I
‘“ID pozycjonowac stot obrotowy na zdefiniowang N

wartos¢ kata nachylenia. Kompensacja nastepuje

poprzez obrét przedmiotu MR

Podczas wykorzystywania funkcji PLANE AXIAL
funkcje COORD ROT i TABLE ROT nie spetniajag
zadnej funkgji. e
Jesli uzywa sie funkcji TABLE ROT w potgczeniu z )
obrotem od podstawy i katem nachylenia 0, to TNC
nachyla stét pod katem zdefiniowanym w obrocie od
podstawy.
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Programowanie: obrébka wieloosiowa
12.3 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

12.3 Funkcje dodatkowe dla osi
obrotowych

Posuw w mm/min dla osi obrotowych A, B, C:
M116 (opcja software 1)

Postepowanie standardowe

TNC interpretuje zaprogramowany posuw dla osi obrotu w
stopniach/min ( w programach mm jak i w programach inch).
Posuw na torze jest niezalezny w ten sposéb od odlegtosci srodka
narzedzia od centrum osi obrotu.

Czym wieksza jest ta odlegtos¢, tym wiekszym staje sie posuw na
torze ksztattowym.

Posuw w mm/min na osiach obrotu z M116

producenta maszyn w opisie kinematyki.

<> M116 dziata tylko na stotach okragtych i obrotowych.
W przypadku gtowic nachylnych M116 nie moze
zostac zastosowana. Jezeli obrabiarka jest
wyposazona w kombinacje stot/gtowica, to TNC
ignoruje osie obrotu gtowicy nachylnej.

M116 dziata takze przy aktywnej nachylonej
ptaszczyznie obrébki i w kombinaciji z M128, jezeli
poprzez funkcje M138 wybrano osie obrotu, patrz
"Wybér osi wahan: M138", strona 375. M116 dziata
wowczas tylko na osie obrotu, nie wybrane przy
pomocy M138.

? Geometria maszyny musi zosta¢ okreslona przez

TNC interpretuje zaprogramowany posuw dla osi obrotu w mm/
min (lub 1/10 inch/min). Przy tym TNC oblicza posuw na poczagtku
wiersza dla kazdego z wierszy. Posuw si¢ nie zmienia, w czasie
kiedy ten blok zostaje odpracowywany, nawet jesli narzedzie zbliza
sie do centrum osi obrotu.

Dziatanie

M116 dziata na ptaszczyZnie obrébki Przy pomocy M117
wycofujemy M116; na koricu programu M116 réwniez nie zadziata.

M116 zadziata na poczatku bloku.
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Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Osie obrotu przemieszczaé po zoptymalizowanym
odcinku: M126

Postepowanie standardowe

Zachowanie sie TNC przy pozycjonowaniu osi obrotu
jest funkcjg zalezng od maszyny. Nalezy zapoznac¢
3B sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Postepowanie standardowe TNC przy pozycjonowaniu osi obrotu,
ktérych wskazanie jest zredukowane na wartosci ponizej 360°,
zalezne jest od parametru maszynowego shortestDistance
(300401). Okreslono w nim, czy TNC ma najezdzaé réznice
pozycja zadana—pozycja rzeczywista, czy tez TNC ma zasadniczo
najezdzaé zawsze (takze bez M126) programowang pozycje po
najkrétszej drodze. Przyktady:

Pozycja Pozycja zadana Droga
rzeczywista przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Postepowanie z M126

Z M126 TNC przemieszcza 0$ obrotu, ktérej wskazanie jest
zredukowane do wartosci ponizej 360°, po krotkiej drodze.
Przyktady:

Pozycja Pozycja zadana Droga
rzeczywista przemieszczenia
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Dziatanie

M126 zadziata na poczatku bloku.

M126 resetujemy z M127; na koncu programu M126 réwniez nie
zadziata.
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Programowanie: obrébka wieloosiowa
12.3 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Wskazanie osi obrotu zredukowaé¢ na wartos¢
ponizej 360°: M94
Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie od aktualnej wartosci kata do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przyktad:

Aktualna warto$¢ kata: 538°
zaprogramowana wartos¢ kata:  180°
rzeczywisty odcinek -358°

przemieszczenia:

Postepowanie z M94

TNC redukuje na poczatku bloku aktualng wartos¢ kata do
wartosci ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowane;j. Jesli kilka osi obrotu jest aktywnych, M94 redukuje
wskazania wszystkich osi obrotu. Alternatywnie mozna za M94
wprowadzi¢ o$ obrotu. TNC redukuje potem wskazanie tej osi.
NC-wiersze przyktadowe

Wskazane warto$ci wszystkich osi obrotu zredukowac:

N50 M94 *

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

N50 M94 C *

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowac i nastepnie 0§ C
przemiesci¢ na zaprogramowang wartos¢:

N50 GOO C+180 M94 *

Dziatanie

M94 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym M94 jest
zaprogramowane.

M94 zadziata na poczatku wiersza.
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Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Wybér osi wahan: M138

Postepowanie standardowe

TNC uwzglednia przy funkcjach M128, TCPM i Nachyli¢
ptaszczyzne obrdbki te osie obrotu, ktdre okreslone sg przez
producenta maszyn w parametrach maszynowych.
Postepowanie z M138

TNC uwzgledni przy podanych wyzej funkcjach tylko te osie wahan,
ktore zostaty zdefiniowane przy pomocy M138.

Jesli przy pomocy funkcji M138 ograniczamy liczbe
osi nachylenia, to mozliwe jest takze zredukowanie
mozliwosci nachylenia na maszynie.

Dziatanie

M138 zadziata na poczatku bloku.

M138 wycofuje sie, programujg¢ ponownie M138 bez podania osi
obrotowych.

NC-wiersze przyktadowe

Dla podanych wyzej funkcji uwzglednic tylko o$ obrotu C:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Obstuga reczna i nastawienie
13.1 Wiaczy¢, wylaczyé

13.1 Wiaczy¢, wytaczyé

Wiaczenie

funkcjami, ktdrych wypetnienie zalezy od rodzaju

? Wiaczenie i najechanie punktow referencyjnych sg
<3 maszyny.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Wiaczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny. Nastepnie TNC
wyswietla nastepujgcy dialog:

SYSTEM STARTUP

» TNC zostaje uruchomione

PRZERWA W DOPLYWIE PRADU

» TNC-komunikat, ze nastgpita przerwa w doptywie
pragdu — komunikat skasowaé

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

» program PLC sterowania TNC zostaje automatycznie
przetworzony

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU

» Wigczy¢ zasilanie. TNC sprawdza funkcjonowanie
wylgczenia awaryjnego

OBSLUGA MANUALNA

PRZEJECHAC PUNKTY REFERENCYJNE

» Przejecha¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejno$ci: Dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
START-klawisz, albo

» przejechaé punkty referencyjne w dowolnej
kolejnosci: dla kazdej osi hacisngé zewnetrzny

@ klawisz kierunkowy i trzymaé, az punkt
-

Tl

referencyjny zostanie przejechany

Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne
przetworniki, to przejezdzanie znacznikow
referencyjnych jest zbedne. TNC jest wéwczas
natychmiast gotowe do pracy po wtgczeniu napiecia
sterowniczego.

TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w rodzaju pracy Obstuga
manualna.
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Punkty referencyjne musza zostac przejechane
E> tylko, jesli majg by¢ przesunigte osi maszyny.
Jezeli dokonuje sie edycji programu lub chce
przetestowaé program, prosze wybrac po witgczeniu
napiecia sterowniczego natychmiast rodzaj pracy
Programowanie lub Test programu.

Punkty referencyjne moga by¢ pézniej dodatkowo
przejechane. Prosze nacisngé w tym celu w
trybie pracy Obstuga manualna softkey PKT.REF.
NAJECHAC.

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej ptaszczyznie
obrébki

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze przestrzega¢ zasady, ze wprowadzone
° do menu warto$ci katowe powinny by¢ zgodne z

wartoscig kata osi wahan.

Przed przejechaniem punktow referencyjnych nalezy
dezaktywowac funkcje ,Nachylenie ptaszczyzny
obrébki“. Prosze zwrdci¢ uwage, aby nie doszto do
kolizji. Prosze odsung¢ ewentualnie narzedzie od
materiatu.

TNC aktywuje automatycznie nachylong ptaszczyzne obrabki, jesli
ta funkcja byta aktywna przy wytaczeniu sterowania. Wéwczas
TNC przemieszcza osie przy naci$nigciu jednego z klawiszy
kierunkowych osi, w nachylonym uktadzie wspotrzednych. Nalezy
tak pozycjonowa¢ narzedzie, aby przy pdzniejszym przejechaniu
punktow referencyjnych nie mogto dojs¢ do kolizji. Dla przejechania
punktow referencyjnych nalezy dezaktywowac funkcje ,Nachylenie
ptaszczyzny obrébki“, patrz "Aktywowaé manualne nachylenie",
strona 430.

Jezeli uzywamy tej funkgciji, to nalezy potwierdzic¢

E> pozycje osi obrotu w przypadku nieabsolutnych
enkoderéw, ktére TNC wyswietla nastepnie w oknie
wywotywanym. Wyswietlana pozycja odpowiada
ostatniej, przed wytgczeniem aktywnej pozycji osi
obrotu.

O ile jedna z obydwu uprzednio aktywnych funkcji jest aktywna,

to klawisz NC-STARTnie posiada zadnej funkcji. TNC wydaje
odpowiedni komunikat o btedach.
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Obstuga reczna i nastawienie
13.1 Wiaczy¢, wylaczyé

Wylaczy¢

Aby unikng¢ strat danych przy wytgczeniu, nalezy celowo wytgczyé

system operacyjny TNC:

» Tryb pracy Obstuga manualna wybra¢

» Woybrac¢ funkcje wylgczenia, jeszcze raz

i potwierdzié przy pomocy softkey TAK

> Jesli TNC wys$wietla w oknie naptywowym tekst
Teraz mozna wytaczyc¢. Nacisna¢ klawisz END,
jesli chcemy restartowac sterowanie! , to mozna
wytgczy¢ zasilanie do TNC.

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Dowolne wytgczenie TNC moze prowadzi¢ do utraty
danych!

Prosze uwzglednic, iz nacisniecie klawisza END

po wytgczeniu sterowania prowadzi do ponownego
rozruchu sterowania. Takze wytgczenie podczas
restartu moze spowodowac utrate danych!
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13.2 Przemieszczenie osi maszyny
Wskazoéwka

Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskow
kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny. Nalezy
3B zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Przemieszczenie osi zewnetrznymi klawiszami
kierunkowymi

» Tryb pracy Obstuga manualna wybraé

» Nacisng¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i
trzymag, az os zostanie przesunieta na zadanym
odcinku lub

» Przemiesci¢ w trybie cigglym os: trzymaé
nacisnietym zewnetrzny przycisk kierunkowy oraz
nacisnac¢ krétko zewnetrzny START-klawisz

» Zatrzymac: nacisng¢ zewnetrzny STOP-klawisz

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna

» Nacisng¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i
trzymac, az os zostanie przesunieta na zadanym
odcinku lub

» Os$ przesungé w trybie cigglym: nacisngc¢
zewnetrzny przycisk kierunkowy i trzymac
nacisnietym oraz nacisng¢ krétko zewnetrzny
START

» Zatrzymanie: nacisng¢ zewnetrzny STOP-klawisz

PO® ®EEBE® ® B

Za pomocg obu tych metod mozna przesuwac kilka osi

réwnoczesnie. Posuw, z ktérym osie zostajg przemieszczane,
mozna zmieni¢ uzywajac softkey F, patrz "Predkos¢ obrotowa
wrzeciona S, posuw F oraz funkcja dodatkowa M", strona 393.
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Stopniowe pozycjonowanie

reczne wybracé

» Tryb pracy Obstuga manualna lub El. kétko
@ » Przetgczyé pasek z softkey

S

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa o$ 7
maszyny o okreslony przez uzytkownika odcinek (krok). ;

KROK » Wybra¢ pozycjonowanie krok po kroku: softkey g 8
DL.KROKU ustawi¢ na ON >
WCIECIE =
» Zapisac¢ wcigcie w mm, klawiszem ENT potwierdzic¢ 8 16

» Nacisngc¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy:
dowolnie czesto ustala¢ potozenie

Maksymalnie mozliwa do wprowadzenia wartos¢ dla
dosuwu wynosi 10 mm.

g "7
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Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi

iTNC obstuguje te metode z nastepujgcymi nowymi elektronicznymi

koétkami recznymi:

® HR 520: Kompatybilne przytgczeniowo do HR 420 kétko reczne
z ekranem, przesytanie danych poprzez kabel

® HR 550 FS: kotko reczne z ekranem, przesytanie danych przez
sygnat radiowy

Oprocz tego TNC obstuguje w dalszym ciggu kablowe kétka reczne

HR 410 (bez ekranu) i HR 420 (z ekranem).

' Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!
Wszystkie wtyczki podtgczeniowe koétka recznego
o moga by¢ wymontowane tylko przez autoryzowany
personel serwisowy, nawet jesli jest to mozliwe bez
narzedzi!

Wigczy¢ maszyne zasadniczo tylko przy
podtgczonym koétku!

Jesli maszyna ma by¢ eksploatowana przy
niepodtgczonym kotku, to nalezy odtgczyc¢ kabel i
otwarte gniazdo zabezpieczy¢ pokrywag ochronnag!

Producent maszyn moze zaimplementowaé
dodatkowe funkcje dla kétek HR 5xx. Nalezy
zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

‘<

Kotko obrotowe HR 5xx jest zalecane, jesli chcemy
uzywac funkcji dotgczenia kotka na wirtualnej osi
patrz "Wirtualna o$ narzedzia VT".

Przenosne kétka reczne HR 5xx sg wyposazone w monitor, na
ktorym TNC pokazuje rézne informacje. Oprocz tego mozna

przy pomocy softkeys kotka obrotowego wykonaé wazne funkcje
ustawienia, np. wyznaczenie punktow bazowych lub zapis i
odpracowanie instrukcji M.

Jak tylko kotko zostanie aktywowane poprzez klawisz aktywowania
kotka, niemozliwa jest obstuga przy pomocy pulpitu sterowniczego.
TNC ukazuje ten stan na ekranie monitora TNC w oknie
pierwszoplanowym.
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13.2 Przemieszczenie osi maszyny

1 Klawisz NOT-AUS

2 Monitor kétka dla wyswietlenia statusu i wyboru funkcji, dalsze
informacje: ""

3 Softkeys

4 Klawisze wyboru osi, mogg by¢ zamieniane przez producenta
maszyn odpowiednio do konfiguracji osi

5 Klawisz zezwolenia

6 Klawisze ze strzatkag dla zdefiniowania czutosci kétka

7 Klawisz aktywowania kétka

8 Klawisz kierunku, w ktérym TNC przemieszcza wybrang os

9 Dotgczenie biegu szybkiego dla klawisza kierunkowego

10 Wiaczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

11 Klawisz "Generowanie wiersza NC" (funkcja zalezna od
maszyny, klawisz zamienialny przez producenta maszyn)

12 Wytgczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

13 Klawisz CTRL dla funkcji specjalnych (funkcja zalezna od
maszyny, klawisz zamienialny przez producenta maszyn)

14 NC-start (funkcja zalezna od maszyny, klawisz zamienialny
przez producenta maszyn)

15 NC-stop (funkcja zalezna od maszyny, klawisz zamienialny
przez producenta maszyn)

16 Kotko reczne

17 Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona

18 Potencjometr posuwu

19 Podigczenie kablowe, zbedne w przypadku kétka z sygnatem
radiowym HR 550 FS

384
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Przemieszczenie osi maszyny 13.2

Ekran koétka recznego

1

(23S, F -3

o ~N

10
1
12

13

14

Tylko dla kétka na sygnale radiowym HR 550 FS: wskazanie,
czy koétko znajduje sie w stacji i czy transmisja sygnatu jest
aktywna

Tylko dla kétka na sygnale radiowym HR 550 FS: wskazanie
intensywno$ci pola, 6 belek = maksymalna intensywno$¢ pola
Tylko dla kétka na sygnale radiowym HR 550 FS: stan
zatadowania baterii, 6 belek = maksymalne zatadowanie.
Podczas tadowania przebiega pasek z lewej na prawg strone
RZECZ: Rodzaj wskazania potozenia

Y+129.9788: pozycja wybranej osi

*. STIB (sterowanie pracuje); uruchomiono przebieg programu
lub 0$ jest w ruchu

SO: Aktualna predkos¢ obrotowa wrzeciona

FO: aktualny posuw, z ktérym wybrana o$ zostaje momentalnie
przemieszczana

E: pojawit sie biad

3D: funkcja nachylenia ptaszczyzny obrébki jest aktywna

2D: funkcja obrotu podstawowego jest aktywna

RES 5.0: Aktywna rozdzielczosc¢ kétka obrotowego. droga w
mm/obrot (°/obrét w przypadku osi obrotu), pokonywana przez
wybrang o$ za jeden obrot kétka

STEP ON lub OFF: Etapowe pozycjonowanie aktywne lub
nieaktywne. Przy aktywnej funkcji TNC ukazuje dodatkowo
aktywng inkrementacje przemieszczenia

Pasek klawiszy programowalnych (soft key): wybér rozmaitych
funkcji, opis w ponizszych rozdziatach
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13.2 Przemieszczenie osi maszyny

Szczegodlne walory kétka na sygnale HR 550 FS

Potgczenie na sygnale nie posiada tej samej
dostepnosci jak to ma miejsce przy potgczeniu

przewodowym ze wzgledu na wiele mozliwych
czynnikow zaktdcajacych. Zanim zostanie
zastosowane kotko na sygnale, nalezy upewnic sie
czy istniejg zaktécenia z innymi, znajdujgcymi sie w
otoczeniu maszyny urzadzeniami lub przyrzgdami o
tej samej zasadzie transmisji. Ta kontrola zalecana
jest w odniesieniu do istniejgcych czestotliwosci lub
kanatéw dla wszystkich przemystowych uktadow
transmisji sygnatowe;j.

Jesli nie wykorzystujemy HR 550, prosze wstawié
zawsze do przewidzianej dla tego kétka stacji.

W ten sposéb zapewnia sig, iz poprzez pasek z
kontaktami na tylnej stronie kétka zapewniona

jest stata gotowos¢ do pracy baterii kotka przy
pomocy regulowania tadowania oraz bezposrednie
potaczenie kontaktowe dla obwodu wytgczenia
awaryjnego.

Kétko na sygnale reaguje zawsze w przypadku btedu
(przerwania transmisji sygnatu, zlej jakosci odbioru,
defektu komponentu kétka) wytgczeniem awaryjnym.

Prosze uwzgledni¢ wskazéwki dotyczgce konfiguraciji
kétka HR 550 FS patrz "Konfigurowanie kétka na
sygnale HR 550 FS", strona 494

Uwaga, niebezpieczenstwo dla operatora i
maszyny!

Ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy wytgczy¢
kétko i uchwyt kétka najpdzniej po eksploatowaniu
przez 120 godzin, aby TNC mogto wykona¢ przy
ponownym wigczeniu test funkcjonalnosci!

Jesli w warsztacie ekploatowanych jest kilka maszyn
z kétkami na sygnale, to nalezy tak zaznaczyé
nalezgce razem kétka i uchwyty, aby byty one
jednoznacznie rozpoznawalne (np. przez kolorowe
naklejki lub numerowanie). Zaznaczenia muszg byé
umiejscowione na kotku i na uchwycie jednoznacznie
widoczne!

Prosze sprawdzi¢ przed kazdym uzyciem, czy
aktywne jest wlasdciwe koétko na danej maszynie!
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Kotko na sygnale HR 550 FS wyposazone jest w baterie. Bateria
jest tadowana, jak tylko kotko zostanie wstawione do uchwytu kétka
(patrz ilustracja).

Mozna eksploatowac¢ HR 550 FS z baterig do 8 godzin, zanim
bedzie musiata by¢ ona zatadowana. Zaleca sie jednakze
zasadniczo wstawienie kotka do uchwytu, jesli nie jest ono
uzywane.

Kiedy tylko kétko zostanie wstawione do uchwytu, przetgcza

sie na wewnetrznie na tryb przewodowy. W ten sposéb mozna
uzywac kétka, nawet jesli zostanie w petnie roztadowane. Ta
funkcjonalnos¢ jest przy tym identyczna do eksploatacji na sygnale.

Jesli kotko jest catkowicie roztadowane, to trwa to ok.
E> 3 godzin, zanim zostanie ono ponownie zatadowane

w uchwycie kotka.

Nalezy dokonywaé regularnie czyszczenia kontaktéw

1 uchwytu kétka i samego kotka, aby zapewnic¢ ich

wihasciwe funkcjonowanie.

Zakres transmisji sygnatu jest znaczny. Jesli zdarzy sie, iz operator
— np. na duzych maszynach — osiggnie kraniec zakresu transmisiji,
woéwczas HR 550 FS ostrzega operatora juz wczesniej tatwo
dostrzegalnym alarmem wibracyjnym. W tym przypadku nalezy
zmniejszy¢ odlegtos¢ od uchwytu kétka, w ktérym to zintegrowany
jest odbiornik sygnatu.

przedmiotu i narzedzia!

Jesli na zasiegu sygnatu pojawiajg sie zaktécenia

w transmisji, to TNC wywotuje automatycznie
AWARYJNY STOP (NOT AUS). Moze to mie¢
miejsce takze podczas obrébki. Utrzymywaé
odlegtos¢ od uchwytu kétka mozliwe niewielky i
wktadaé koétko do oprawki, jesli nie jest ono uzywane!

g Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego
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Jesli TNC wykonato AWARYJNY STOP, to nalezy na nowo
aktywowac kétko. Prosze postapi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:
» Wybra¢ tryb pracy Programowanie/edycja

» Wybra¢ MOD-funkcje: Klawisz MOD nacisngc.

» Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej przetaczac

FUNKG, » Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale
KOkKA . P . P
NASTAUTC radiowym: softkey kotko na sygnale konfigurowac
nacisngé

» Przy pomocy przycisku start kotka radiowego
ponownie aktywowac kétko radiowe

» Zachowac¢ konfiguracje i zamkng¢ menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

Dla wtgczenia do eksploataciji i konfiguracji kotka dostepna jest w
trybie MOD odpowiednia funkcja . patrz "Konfigurowanie kétka na
sygnale HR 550 FS", strona 494.

wybor przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie gtdéwne X, Y i Z jak trzy dalsze, zdefiniowalne przez

producenta maszyn osi, mozna aktywowaé bezposrednio poprzez

klawisze wyboru osi. Takze wirtualna 0§ VT moze by¢ umieszczona

bezposrednio na jednym z wolnych klawiszy osiowych. Jesli

wirtualna o$ VT nie znajduje sie na klawiszu wyboru osi, to prosze

postapi¢ w nastepujgcy sposob:

» Softkey kétka F1 (AX) nacisng¢: TNC ukazuje na ekranie kétka
wszystkie aktywne osie. Momentalnie aktywna o$ miga

» Wymagang o$ wybra¢ przy pomocy softkey kétka F1 (->) lub F2
(<-) wybrac¢ i softkey kotka recznego F3 (OK) potwierdzi¢

Nastawienie czutosci koétka

Czutos¢ kotka obrotowego okresla, jakg droge ma pokonaé o$ za
jeden obrét kétka. Definiowalne czutosci sg na state nastawione i
wybieralne poprzez klawisze ze strzatkg kétka obrotowego (tylko
jesli wymiar kroku nie jest aktywny).

Nastawialne czutosci: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
obrét lub stopnie/obrot]
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Przemieszczenie osi

» Aktywowanie kotka obrotowego: Klawisz kotka
na HR 5xx nacisng¢: Mozna obstugiwacé teraz
TNC tylko za pomocg HR5xx, TNC pokazuje okno
naptywajgce z tekstem wskazéwki na ekranie TNC

» W razie koniecznosci poprzez softkey OPM
wybra¢ zgdany tryb pracy

» W razie potrzeby trzymac¢ nacisnietym przycisk
zgody

Wybraé os$ na kotku obrotowym, ktéra ma zostac
przemieszczona. Wybra¢ osie dodatkowe poprzez
softkeys

» Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub

x|
v

Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku —

» Dezaktywowanie kétka obrotowego: Klawisz kotka
na HR 5xx nacisng¢: Mozna obecnie obstugiwac
TNC na pulpicie obstugi

O N -
v

Ustawienia potencjometru

Po aktywowaniu kotka obrotowego, potencjometry na pulpicie

obstugi maszyny sg nadal aktywne. Jezeli chcemy uzywaé

potencjometréw na kotku, to prosze to wykonac¢ w nastepujgcy

sposob:

> Klawisze Ctrl i kétko na HR 5xx nacisngé, TNC wyswietla na
ekranie kétka menu softkeys dla wyboru potencjometru

» Softkey HW nacisng¢, aby przetgczy¢ potencjometry kétka na
~aktywne”

Kiedy tylko potencjometry kétka zostaty aktywowane, nalezy przed

deselekcjg koétka ponownie aktywowacé potencjometry pulpitu

sterowania maszyny. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Klawisze CTRL i kétko na HR 5xx nacisng¢, TNC wyswietla na
ekranie kétka menu softkeys dla wyboru potencjometru

» Softkey KBD nacisng¢, aby przetgczy¢ potencjometry pulpitu
sterowania maszyny na aktywne
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13.2 Przemieszczenie osi maszyny

Pozycjonowanie krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa
momentalnie aktywng os kétka o okreslony przez uzytkownika
odcinek (krok).

>
>

>

Softkey kotka F2 (STEP) nacisngé

Aktywowanie pozycjonowania krok po kroku: Softkey kétka 3
(ON) nacisngc¢

Wybraé zadany rozmiar kroku poprzez nacidniecie klawiszy

F1 lub F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy,
to TNC zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby
dziesietnej o wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie
klawisza Ctrl zwigksza sie krok zliczania do 1. Najmniejsza
mozliwa inkrementacja to 0.0001 mm, najwieksza mozliwa
inkrementacja to 10 mm

Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przejaé

Klawiszem kotka + lub — przemiesci¢ aktywng o$ koétka w
odpowiednim kierunku

Zapis dodatkowych instrukcji M

>
>
>

>

Softkey kotka F3 (MSF) nacisngc
Softkey kotka F1 (M) nacisngé

Wybra¢ Zzadany numer instrukcji M poprzez nacisniecie klawiszy
F1 lub F2

Wykona¢ dodatkowg instrukcje M za pomocg klawisza NC-start

Zapisanie predkosci obrotowej wrzeciona S

>
>
>

390

Softkey kotka F3 (MSF) nacisngc

Softkey kotka F2 (S) nacisngé

Wybra¢ zgdang predkos¢ obrotowg poprzez nacisniecie
klawiszy F1 lub F2. Jesli trzymamy nacidnietym jeden z tych
klawiszy, to TNC zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspdétczynnik 10. Poprzez dodatkowe
nacisniecie klawisza Ctrl zwieksza sie krok zliczania do 1000

Aktywowanie nowej predkosci obrotowej S przy pomocy

klawisza NC-start
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Zapis posuwu F
» Softkey koétka F3 (MSF) nacisng¢
» Softkey kotka F3 (F) nacisngé

» Wybra¢ zgdany posuw poprzez nacisniecie klawiszy F1 lub
F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC
zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o
wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl
zwieksza sie krok zliczania do 1000

» Nowy posuw F za pomocg softkey kotka F3 (OK) przejgc

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)
» Softkey koétka F3 (MSF) nacisng¢
» Softkey kotka F4 (PRS) nacisngé

» W razie potrzeby wybraé os, na ktérej nalezy wyznaczy¢ punkt
bazowy

» Os przy pomocy softkey kétka F3 (OK) wyzerowac lub
klawiszami kétka F1 i F2 nastawi¢ wymagang wartos¢ a
nastepnie z softkey kotka F3 (OK) przejg¢. Poprzez dodatkowe
nacisniecie klawisza Ctrl zwieksza sie krok zliczania do 10

Zmiana trybu pracy
Poprzez softkey kotka F4 (OPM) mozna przetgczy¢ na kotku tryb
pracy sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przetgczenie.
» Softkey kotka F4 (OPM) nacisng¢
» Wybodr poprzez softkeys kétka wymaganego trybu pracy
® MAN: Tryb manualny

MDI: Pozycjonowanie z recznym zapisem danych

SGL: Przebieg programu pojedynczymi wierszami

RUN: Przebieg programu sekwencjg wierszy
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Generowanie kompletnego wiersza L

recznego ,generowanie wiersza NC* dowolng
funkcjg. Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi
maszyny!

? Producent maszyn moze obtozy¢ klawisz kotka
N

» Tryb pracy Pozycjonowanie z recznym zapisem danych
wybrac

» W razie potrzeby wybraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg na
klawiaturze TNC ten wiersz NC, za ktérym chcemy uplasowaé
nowy wiersz L

» Aktywowanie kotka obrotowego

» Klawisz kétka ,generowanie wiersza NC” nacisng¢: TNC
wstawia kompletny wiersz L, zawierajgcy wszystkie poprzez
funkcje MOD wybrane pozycje osi

Funkcje w trybach pracy przebiegu programu

W trybach pracy przebiegu programu mozna wykonac¢ nastepujace
funkcje:

B NC-start (klawisz kotka NC-start)

® NC-stop (klawisz kdtka NC-stop)

m Jesli nacisnieto klawisz NC-stop: wewnetrzny stop (softkey
kétka MOP i nastepnie STOP)

m Jesli nacisnieto klawisz NC-stop: manualne przemieszczenie osi
(softkey kétka MOP a nastepnie MAN)

® Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu
osi podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys
kétka MOP a potem REPO). Obstuga nastepuje poprzez softkeys
koétka, jak w przypadku softkeys ekranu, patrz "Ponowny najazd
konturu", strona 464

B \Wiaczenie/wytgczenie funkcji nachylenia ptaszczyzny obrébki
(softkeys kotka MOP a nastepnie 3D)
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13.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S,
posuw F oraz funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W trybach pracy Obstuga manualna i El. kétko reczne zapisujemy
predkos¢ obrotowg wrzeciona S, posuw F oraz funkcje dodatkowg
M poprzez softkeys. Funkcje dodatkowe sg w strona 314 opisane.

Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
dodatkowe mozna wykorzystywac i jakg one

3 spetniaja funkcje.

Wprowadzenie wartosci

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

» wybra¢ wprowadzenie predkosci obrotowej
wrzeciona: softkey S

S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

» 1000 (predkosc obrotowg wrzeciona) zapisac
i przy pomocy zewnetrznego klawisza START
przejac.

i

Obroty wrzeciona z wprowadzong predkoscig S uruchomiamy
przy pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcja dodatkowa M zostaje
wprowadzona w podobny sposéb.

Posuw F

Wprowadzenie posuwu F nalezy zamiast zewnetrznym klawiszem
START potwierdzi¢ ENT -klawiszem.

Dla posuwu F obowigzuje:

® jesli wprowadzimy F=0, to zadziata najmniejszy posuw z
parametru maszynowego manualFeed

m Jesli natomiast zapisany posuw przekracza zdefiniowang
w parametrach maszynowych maxFeed wartos¢, to dziata
wowczas zapisana w parametrach maszynowych warto$é

®m [ zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu
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13.3 Predkosc¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F oraz funkcja dodatkowa

M

Zmiarna obrotéw wrzeciona i posuwu

Przy pomocy gatek obrotowych Override dla predkosci obrotowej
wrzeciona S i posuwu F mozna zmieni¢ nastawiong wartos¢ od 0%
do 150%.

Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej
wrzeciona dziata wylgcznie w przypadku maszyn z
B Dbezstopniowym napedem wrzeciona.

Aktywowanie ograniczenia posuwu

? Ograniczenie posuwu zalezy od danej maszyny.
Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

<

TNC limituje przy nastawianiu softkey F LIMITOWANY na ON
maksymalnie dopuszczalng predkos¢ osi na okreslong przez
producenta maszyn, bezpiecznie ograniczong predkosc.

» Tryb pracy Obstuga manualna wybra¢
@ » Na ostatni pasek softkey dalej przetgczaé

F » Wigczanie i wylgczanie limitowania posuwu
ON

(2] (o) o)

[al{e](=]
EAEYEYEY
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Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D 13.4

13.4 Wyznaczenie punktu odniesienia bez
uktadu pomiarowego 3D

Wskazéwka

Wyznaczenie punktu odniesienia z uktadem

E> pomiarowym 3D: patrz "Wyznaczenie punktu
odniesienia z ukladem pomiarowym 3D ",
strona 417.

Przy wyznaczaniu punktéw bazowych ustawia sie wyswietlacz TNC
na wspoétrzedne znanej pozycji obrabianego przedmiotu.

Przygotowanie

» zamocowac i ustawic¢ obrabiany przedmiot
» narzedzie zerowe 0 znanym promieniu zamontowaé
» upewnic sig, ze TNC wyswietla rzeczywiste wartosci potozenia

Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy klawiszy

osiowych
' Czynnosci zabezpieczajace
Jezeli powierzchnia obrabianego przedmiotu nie
o powinna zosta¢ zarysowana, to na przedmiot zostaje
potozona blacha o znanej grubosci d. Dla punktu

odniesienia wprowadzamy potem wartosé o d
wiekszg.

» Tryb pracy Obstuga manualna wybrac

» PrzesungcC ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

» Wybrac os

OE® =

PUNKT ODNIESIENIA - WYZNACZYC Z=

n » Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: ustawi¢
wyswietlacz na znang pozycje obrabianego
- przedmiotu (np. 0) lub wprowadzi¢ grubos¢ d
blachy. Na ptaszczyznie obrébki: Uwzglednic
promien narzedzia

NT

Punkty odniesienia dla pozostatych osi wyznaczg Pahnstwo w ten
sam sposob.

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to
prosze nastawi¢ wyswietlacz osi dosuwu na dtugos$é L narzedzia
lub na sume Z=L+d.
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13.4 Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D

Wyznaczony klawiszami osiowymi punkt bazowy
TNC zapisuje automatycznie do pamieci w wierszu 0
tabeli Preset.

Zarzadzenie punktami odniesienia w tabeli preset

Praca reczna Bedycia tavels
E> Tabeli preset nalezy uzywac koniecznie, jesli o ) : i
B Maszyna wyposazona jest w osie obrotu (stot
obrotowy lub gtowica obrotowa) i operator pracuje
z wykorzystaniem funkcji nachylenia ptaszczyzny
obrobki

® Maszyna jest wyposazona w system zmiany e
gtowicy —— 0% Vi) 14310

[x iooni00] - | +0.000

B Pracowano dotychczas na starszych modelach e +200.000 @l +0.000
s . 7 +240.000
sterowan TNC z tabelami punktéw zerowych z [ — B o
odniesieniem do REF -

®  Chcemy dokonywac obrébki kilku takich samych
przedmiotéw, zamocowanych pod réznymi kgtami

Tabela preset moze zawiera¢ dowolng liczbe wierszy
(punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowac wielko$¢
pliku i szybkos¢ obrdbki, nalezy uzywac tylko

tylu wierszy, ile potrzebnych jest dla zarzgdzania
punktami odniesienia.

Nowe wiersze mogg zosta¢ wstawione ze wzgledow
bezpieczenstwa tylko na kohcu tabeli preset

STRONA

S| | aaa ‘
t b e

rrrrrr
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Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D

Zapis punktéw odniesienia (baz) do pamieci w tabeli preset

Tabela Preset nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana w folderze
TNC:\table\ do pamieci. PRESET.PR mozna edytowac w trybie
pracy Obstuga manualna i El. kotko obrotowe tylko, jesli zostat
nacisniety softkey PRESET ZMIENIC .

Kopiowanie tabeli preset do innego foldera (dla zabezpieczenia
danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone od zapisu przez
producenta maszyn, sg takze w skopiowanych tabelach zasadniczo
zabezpieczone od zapisu, czyli nie mogg zosta¢ zmienione przez
operatora.

Prosze nie zmienia¢ w skopiowanych tabelach liczby wierszy!
To moze prowadzi¢ do problemoéw, jezeli chcemy ponownie
aktywowac tabele.

Aby moc aktywowac tabele Preset skopiowang do innego foldera,
nalezy skopiowac jg z powrotem do foldera TNC:\table\ .

Operator posiada kilka mozliwo$ci, zapisu do pamieci punktow
odniesienia/obrotéw podstawowych w tabeli preset

® Poprzez cykle prébkowania w trybie pracy Obstuga manualna
oraz El. koétko reczne

® Poprzez cykle prébkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie
automatycznym (patrz instrukcja obstugi Cykle, rozdziat 14 i 15)

B Manualny zapis (patrz ponizszy opis)

Obroty tla (podstawy) z tabeli preset obracajg uktad

E> wspotrzednych wokdét punktu ustawienia wstepnego,
ktéry znajduje sie w tym samym wierszu jak i obrot
tta.

Nalezy sprawdzi¢ przy wyznaczaniu punktu

bazowego, czy pozycja osi nachylenia zgadza sie

z odpowiednimi wartosciami 3D ROT-menu. Z tego

wynika:

B Przy nieaktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny
obrébki wyswietlacz potozenia osi obrotu musi
by¢ = 0° (w razie koniecznoéci wyzerowac osie
obrotu)

®m Przy aktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny
obrébki wyswietlacze potozenia osi obrotu i
zapisane katy w 3D ROT-menu muszg sie ze
sobg zgadzaé

Wiersz 0 w tabeli preset jest zasadniczo
zabezpieczony przed zapisem. TNC zapamietuje

w wierszu 0 zawsze ten punkt odniesienia, ktory
zostat wyznaczony manualnie przy pomocy klawiszy
osiowych lub poprzez Softkey w ostatniej kolejnosci
przez operatora. Jesli manualnie wyznaczony

punkt odniesienia jest aktywny, to TNC ukazuje we
wskazaniu statusu tekst PR MAN(O) .
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Obstuga reczna i nastawienie
13.4 Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D

Zapis punktéw odniesienia (baz) manualnie do pamieci w tabeli
Preset

Aby zapisaé punkty odniesienia do tabeli Preset, nalezy wykonac¢ to
w nastepujgcy sposob:

» Tryb pracy Obstuga manualna wybra¢

Przesungc¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go) albo
odpowiednio pozycjonowac zegar pomiarowy

ME® B

PRESET » Wyswietlenie tabeli Preset: TNC otwiera tabele
e Preset i ustawia kursor na aktywnym wierszu tabeli
AR » Wybor funkcji dla zapisu Preset: TNC ukazuje

PRESET na pasku Softkey znajdujgce sie w dyspozyciji

mozliwosci wprowadzenia. Opis mozliwosci
wprowadzenia: patrz ponizsza tabela

Wybra¢ wiersz w tabeli Preset, ktory chcemy
zmieni¢ (numer wiersza odpowiada numerowi
Preset)

W razie koniecznosci wybra¢ kolumne (0s) w tabeli
Preset, ktorg chcemy zmienié

-
v v

SKoRvEo- » Poprzez Softkey wybrac¢ jedng ze znajdujgcych

PRESET sie do dyspozycji mozliwosci wprowadzenia (patrz
ponizsza tabela)

Funkcja Softkey
Przejecie pozycji rzeczywistej narzedzia
(zegara pomiarowego) jako nowego punktu _%"

bazowego: funkcja zapisuje do pamieci punkt
odniesienia tylko na tej osi, na ktérej lezy
wiasnie jasne pole.

Przypisanie pozycji rzeczywistej narzedzia uPISAC
(zegara pomiarowego) dowolnej wartosci: et
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia

tylko na tej osi, na ktorej lezy wiasnie jasne

pole. Zapisa¢ wymagang wartos¢ w oknie
pierwszoplanowym

Przesunigcie inkrementalne zapisanego juz SKORYGO-
w tabeli punktu odniesienia: Funkcja zapisuje e
do pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi,

na ktorej lezy wtasnie jasne pole. Zapisa¢

wymagang wartos¢ korekcji z wtasciwym

znakiem liczby w oknie wywotywanym. Przy

aktywnym wskazaniu Inch: zapisa¢ wartos¢

w calach, TNC przelicza zapisang warto$¢ na

mm
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Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D 13.4

Funkcja

Bezposrednie wprowadzenie nhowego punktu
odniesienia bez obliczania kinematyki
(specyficznie dla osi). Nalezy uzywaé

tej funkcji tylko woéwczas, jesli maszyna
wyposazona jest w stot obrotowy i operator
chce ustawi¢ bezposrednim zapisem 0 punkt
odniesienia na $rodku stotu obrotowego.
Funkcja zapisuje do pamieci wartos¢ tylko
na tej osi, na ktorej lezy wtasnie jasne

pole. Zapisa¢ wymagang wartos¢ w oknie
wywotywanym. Przy aktywnym wskazaniu
Inch: zapisa¢ wartos¢ w calach, TNC przelicza
zapisang warto$¢ na mm

Softkey

EDYCJA
RAKTUAL .

POLA

Wybra¢ widok TRANSFORMACJA BAZOWA/
OFFSET OSI. W widoku standardowym
TRANSFORMACJA BAZOWA zostajg
pokazane kolumny X, Y i Z. W zalezno$ci

od maszyny zostajg pokazane dodatkowo
kolumny SPA, SPB i SPC. Tu TNC zapisuje
obrét od podstawy (dla osi narzedzia Z TNC
wykorzystuje kolumne SPC). W widoku
OFFSET zostajg pokazane wartosci offsetu
odnosnie ustawien wstepnych (preset).

BRZOWE
ITRANSF ORM .

OFFSET

Zapisanie momentalnie aktywnego punktu
odniesienia do dowolnie wybieralnego wiersza
tabeli: Funkcja zapisuje do pamieci punkt
odniesienia we wszystkich osiach i aktywuje
nastepnie automatycznie odpowiedni wiersz
tabeli. Przy aktywnym wskazaniu Inch: zapisa¢
wartos¢ w calach, TNC przelicza zapisang
wartos¢ na mm
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13.4 Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D

Edycja tabeli Preset
Funkcja edycji w trybie tabelarycznym
Wybrac¢ poczatek tabeli

Softkey

POGZATEK

Wybrac¢ koniec tabeli

KONIEC

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

STRONA

Wybér funkcji dla zapisu Preset:

ZMIANA
PRESET

Pokaza¢ wybdr Transformacja bazowa/Offset
OSi

[TRANSFORM .

OFFSET

Aktywowacé punkt odniesienia aktualnie
wybranego wiersza tabeli preset

AKTYWOWARC

PRESET

Wigczy¢ wprowadzalng liczbe wierszy na
koncu tabeli (2. pasek softkey)

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Skopiowac pole z jasnym ttem 2.pasek
softkey)

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey)

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Skasowanie aktualnie wybranego wiersza:
TNC zapisuje we wszystkich szpaltach -
(2.pasek z softkey)

RESET
WIERSZA

Wigczyé pojedyncze wiersze na koncu tabeli
(2.pasek softkey)

WIERSZ
WSTAW

Usungé pojedyncze wiersze na konhcu tabeli
(2.pasek softkey)

400

WIERSZ
UsSunN
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Wyznaczenie punktu odniesienia bez uktadu pomiarowego 3D 13.4

Aktywowaé punkt odniesienia z tabeli preset w trybie Obstuga
manualna

Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli

E> Preset, TNC resetuje aktywne przesuniecie punktu
zerowego, odbicie lustrzane, obroét oraz wspétczynnik
wymiarowy.
Przeksztatcenie wspotrzednych, zaprogramowane w
cyklu 19, Nachylenie ptaszczyzny obrébki lub funkcja
PLANE, pozostaje nadal aktywne.

» Tryb pracy Obstuga manualna wybra¢

=]

PRESET > Wyswietlenie tabeli Preset

TABELA

» Wybra¢ numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowac, lub

poprzez klawisz GOTO wybra¢ numer punktu
odniesienia, ktéry chcemy aktywowac, przy
pomocy klawisza ENT potwierdzi¢

GOTO
m]

m
v

NT

AKTYOUAG » Aktywowac punkt odniesienia

PRESET

» Potwierdzi¢ aktywowanie punktu odniesienia TNC
ustawia wyswietlacz i — jesli zdefiniowano — obrot
podstawowy

» Opuszczenie tabeli Preset

WYKONAJ

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli preset w programie NC

Dla aktywowania punktéw bazowych z tabeli Preset podczas
przebiegu programu, prosze uzywac cyklu G247. W cyklu
247 definiujemy tylko numer punktu odniesienia, ktory
chcemy aktywowac (patrz instrukcja obstugi Cykle, cykl 247
WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA).

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 401



Obstuga reczna i nastawienie

13.5 Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D

13.5 Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D

Przeglad

W trybie pracy Obstuga manualna znajdujg sie do dyspozyciji

nastepujgce cykle sondy pomiarowej:

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkgciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
[ uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

? TNC musi by¢ przygotowane przez producenta
-

Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Funkcja Softkey Strona
Kalibrowanie uzytecznej dtugosci 410
0
Kalibrowanie uzytecznego 411
promienia
iz
Ustalenie obrotu podstawowego oIGITAL. 415
poprzez prosta -
Wyznaczenie punktu odniesienia DIGITAL. 417
(bazy) w wybieralnej osi &
Wyznaczenie naroza jako punktu DIGITAL. 418
bazowego boos "
Wyznaczenie $rodka kota jako oIGITAL. 419
punktu bazowego e
Wyznaczenie osi srodkowej jako DIGITAL. 422
punktu bazowego =
Administrowanie danymi sondy TREELA Patrz
pomiarowej e Instrukcja
obstugi
dla
operatora
Cykle

H Dalsze informacje na temat tabeli uktadu
pomiarowego znajdujg sie w instrukcji obstugi

Programowanie cykli.

402
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Wykorzystac¢ uktad pomiarowy 3D

Funkcje w cyklach sondy pomiarowej

W manualnych cyklach sondy impulsowej sg pokazywane softkeys,
przy pomocy ktérych mozna wybierac¢ kierunek prébkowania lub
rutyne probkowania. Jakie softkeys sg pokazywane, zalezy od
danego cyklu:

Softkey Funkcja

. Wybra¢ kierunek probkowania
+

_%_ Przejg¢ aktualng wartos¢ pozycji

Probkowac odwiert (okrag wewnetrzny)

automatycznie

Probkowac czop (okrag zewnetrzny)
E@j% automatycznie

Automatyczna rutyna probkowania odwiertéw i czopéw

Jesli wykorzystujemy funkcje dla automatycznego
probkowania okregu, to TNC pozycjonuje sonde
o na odpowiednich pozycjach prébkowania. Prosze

zwroci¢ uwage, aby pozycje mogty by¢ najezdzane
bezkolizyjnie.

Jesli wykorzystujemy rutyne prébkowania, aby wyprobkowaé
odwiert lub czop automatycznie, to TNC otwiera formularz z
koniecznymi polami dla zapisu.

Pola zapisu w formularzach Pomiar czopu oraz Pomiar

odwiertu

Pole wprowadzenia Funkcja

Srednica czopu? lub Srednica elementu prébkowania

Srednica odwiertu? (dla odwiertu opcjonalnie)

Odstep Odlegtos$¢ do elementu

bezpieczenstwa? prébkowania na ptaszczyznie

Bezpieczna wysok. Pozycjonowanie sondy w kierunku

inkr.? osi wrzeciona (wychodzgc z
aktualnej pozycji)

Kat startu? Kat dla pierwszej operaciji
prébkowania (0° = dodatni
kierunek w osi gtdéwnej, tzn. dla
osi wrzeciona Z w X+). Wszystkie
dalsze katy prébkowania wynikajg
z liczby punktow prébkowania.

llos¢ punktow dotyku? Liczba zabiegow probkowania
(3-8)

Kat rozwarcia? Probkowanie kota petnego (360°)

wycinka kota (kat rozwarcia<360°)
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13.5 Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D

Pozycjonowa¢ sonde po srodku odwiertu (okrgg wewnetrzny)
lub w poblize pierwszego punktu probkowania na czopie (okrag
zewnetrzny) oraz wybrac¢ softkey dla pierwszego kierunku
probkowania. Jesli startujemy cykl prébkowania zewnetrznym
klawiszem START, to TNC wykonuje wszystkie pozycjonowania
wstepne oraz operacje probkowania automatycznie.

TNC pozycjonuje uktad impulsowy do pojedynczych punktéw
prébkowania i uwzglednia przy tym odstep bezpieczenstwa. Jesli
zdefiniowano bezpieczng wysokos¢, to TNC pozycjonuje sonde
uprzednio w osi wrzeciona na bezpiecznej wysokos$ci.

Dla najazdu pozycji TNC wykorzystuje zdefiniowany w tabeli uktadu
impulsowego posuw FMAX. Wiasciwa operacja probkowania
zostaje wykonana ze zdefiniowanym posuwem prébkowania F.

Zanim rozpoczniemy automatyczng rutyne

E> probkowania, nalezy wypozycjonowaé wstepnie
sonde w poblizu pierwszego punktu prébkowania.
Przesunaé uktad pomiarowy o okoto odste
bezpieczenstwa (warto$¢ z tabeli uktadu
impulsowego + warto$¢ z formularza zapisu)
przeciwnie do kierunku prébkowania.

W przypadku duzej $rednicy okregu wewnetrznego
TNC moze prepozycjonowac sonde takze po torze
kotowym, z posuwem pozycjonowania FMAX. W tym
celu zapisujemy w formularzu zapisu bezpieczny
odstep dla prepozycjonowania i srednice odwiertu.
Pozycjonowacé ukfad impulsowy w odwiercie z
przesunigciem o okoto bezpieczny odstep od Scianki.
Uwzgledni¢ przy prepozycjonowaniu kat startu dla
pierwszej operacji pomiaru (przy 0° TNC prébkuje w
dodatnim kierunku osi gtéwnej).
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Wybér cyklu sondy pomiarowej
» Tryb pracy Obstuga manualna lub El. kétko reczne wybra¢

DoTYK » Woybrac¢ funkcje prébkowania: Softkey FUNKCJA
i PROBKOWANIA nacisngé¢. TNC ukazuje dalsze
softkeys: Patrz tabela poglagdowa
bIGITAL. > Wybrac¢ cykl sondy: np. softkey PROBKOWANIE
g POS nacisngé, wowczas TNC wyswietla na ekranie

odpowiednie menu

Jesli wybieramy manualng funkcje prébkowania, to
TNC otwiera formularz, w ktérym sg wyswietlane

wszystkie konieczne informacje. Zawartos¢
formularza zalezy od odpowiedniej funkcji.

W niektorych polach mozna zapisaé takze wartosci.
Nacisng¢ klawisze nawigacji, aby przejs¢ do pola
zapisu. Mozna pozycjonowac¢ kursor tylko w polach,
ktére sg edytowalne. Pola, kitdre nie sg edytowalne,
przestawiane sg szarym kolorem.
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Protokotowanie wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej

TNC musi by¢ przygotowane dla tej funkcji przez
producenta maszyn. Nalezy zapozna¢ sie z
B instrukcjg obstugi maszyny!

Po wykonaniu przez TNC dowolnego cyklu sondy pomiarowej,
ukazuje ono softkey PROTOKOL ZAPISAC W PLIKU. Jesli
nacisniemy ten softkey, to TNC protokotuje aktualne wartosci
aktywnego cyklu sondy pomiarowe;.

Jezeli zapisujemy do pamieci wyniki pomiaréw, to TNC tworzy
plik tekstowy TCHPRMAN.TXT. Jesli w parametrze maszynowym
fn16DefaultPath nie okreslono sciezki, to TNC zachowuje plik
TCHPRMAN.TXT w folderze gtéwnym TNC:\.

W PLIKU , to plik % TCHPRMAN.TXT nie moze

by¢ wybrany w trybie pracy Programowanie . W
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o btedach.
TNC zapisuje wartosci pomiaru wytgcznie w pliku
%TCHPRMAN.TXT. Jezeli chcemy wykonac kilka
cykli sondy pomiarowej jeden po drugim i wartosci
pomiaru zapisa¢ do pamieci, to nalezy zawartosé
pliku % TCHPRMAN.TXT zabezpieczy¢ miedzy
cyklami sondy pomiarowej, a mianowicie kopiujgc je
lub poprzez zmiane nazwy.

Format i zawartos$¢ pliku % TCHPRMAN.TXT okresla
producent maszyn.

E> Jezeli nacisniemy softkey PROTOKOL ZAPISAC
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Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktéw zerowych

Prosze wykorzystac¢ te funkcje, jesli chcemy

E> zapisac wartosci pomiaru do uktadu wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu. Jesli chcemy zapisaé
wartosci pomiaru do pamieci w statym uktadzie
wspotrzednych maszyny (REF-wspétrzedne), to
prosze wykorzysta¢ softkey ZAPIS PRESET TABELA
patrz "Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do
tabeli preset”, strona 408.

Poprzez softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH TNC moze,

po wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci

pomiaru do tabeli punktéw zerowych.

» Przeprowadzenie dowolnej funkcji probkowania

» Zapisa¢ zgdane wspétrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pdl wprowadzenia (w zaleznosci od
wykonanego cyklu sondy pomiarowej)

» Numer punktu zerowego w polu wprowadzenia Numer w tabeli
= zapisac

» Softkey ZAPIS TABELA PUNKTOW ZEROWYCH nacisng¢, TNC
zapisuje w pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do
podanej tabeli punktow zerowych

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 407



Obstuga reczna i nastawienie
13.5 Wykorzysta¢ uktad pomiarowy 3D

Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
preset

Prosze wykorzystac¢ te funkcje, jesli chcemy zapisaé
E> warto$ci pomiaru do statego uktadu wspétrzednych
obrabianego maszyny (REF-wspdirzedne). Jesli
chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do pamieci w
ukfadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu,
to prosze wykorzystac¢ softkey ZAPIS TABELA
PUNKTOW ZEROWYCH, patrz "Zapis wartoSci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", strona 407.

Poprzez softkey ZAPIS PRESET TABELA TNC moze, po wykonaniu
dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci pomiaru

do tabeli Preset. Wartosci pomiaru zostang wowczas zapisane

w odniesieniu do statego uktadu wspéitrzednych maszyny (REF-
wspotrzedne). Tabela Preset posiada nazwe PRESET.PR i
znajduje sie w folderze TNC:\table\ .

» Przeprowadzenie dowolnej funkcji probkowania

» Zapisa¢ zadane wspoirzedne punktu odniesienia do
proponowanych pol wprowadzenia (w zaleznosci od
wykonanego cyklu sondy pomiarowej)

» Numer Preset w polu wprowadzenia Numer w tabeli: zapisa¢

» Softkey ZAPIS TABELA PRESET nacisng¢, TNC zapisuje w
pamieci punkt zerowy pod wprowadzong nazwg do podanej
tabeli preset
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13.6  Kalibrowanie uktadu pomiarowego 3D

Wstep

Aby okresli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetgczenia sondy
pomiarowej 3D, nalezy kalibrowac sonde, w przeciwnym razie TNC
nie moze okresli¢ doktadnych wynikéw pomiaru.

E> Sonde pomiarowg nalezy kalibrowaé zawsze przy:
B uruchamianiu

ztamaniu trzpienia sondy

zmianie trzpienia sondy

zZmianie posuwu prébkowania

wystgpieniu niedociagtosci, na przyktad przez

rozgrzanie maszyny

B zmianie aktywnej osi narzedzia

Jesli po operaciji kalibrowania nacisniemy softkey
OK, to warto$ci kalibrowania zostajg przejete dla
aktywnego uktadu pomiarowego. Aktualizowane
dane narzedzia dziatajg natychmiast, ponowne
wywotanie narzedzia nie jest konieczne.

Przy kalibrowaniu TNC ustala ,uzyteczng” dtugos¢ trzpienia sondy i
Luzyteczny” promien kulistej koAcowki sondy. Dla kalibrowania 3D-
sondy pomiarowej zamocowujemy pierscieh nastawczy lub czop o

znanej wysokosci i znanym promieniu na stole maszyny.

TNC dysponuje cyklami kalibrowania dla kalibrowania dlugosci oraz

promienia:

» Softkey funkcja probkowania wybrac.

s » Wyswietli¢ cykle kalibrowania: TS KALIBR
A7 nacisngc.

» Wybra¢ cykl kalibrowania

Cykle kalibrowania TNC

Softkey  Funkcja Strona
Kalibrowa¢ diugosé 410
iy
Okreslenie promienia i offsetu $srodka 411
pierscieniem kalibrujgcym
: Okreslenie promienia i offsetu srodka 411
% czopuem lub kitem kalibrujgcym
5 Okreslenie promienia i offsetu srodka 411
L 4] kulka kalibrujgca
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13.6 Kalibrowanie uktadu pomiarowego 3D

Kalibrowanie ditugosci

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
L ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Uzyteczna dtugosé sondy pomiarowej odnosi
E> sie zawsze do punktu odniesienia narzedzia. Z Y

reguty producent maszyn wyznacza punkt bazowy @

narzedzia na nosku wrzeciona.

» Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.
» Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
%Zﬁzzl] pomiarowej: softkey KAL. L nacisng¢. TNC
pokazuje okno menu z polami wprowadzenia

» Baza dla dtugosci: wprowadzi¢ wysokosc¢
pierscienia nastawczego

» Nowy kal.kagt wrzeciona: kat wrzeciona, z
ktérym przeprowadzane jest kalibrowanie.
TNC wykorzystuje wartos¢ Wert CAL_ANG z
tabeli ukladu impulsowego jako standard. Jesli
zmieniamy te wartos¢, to TNC zachowuje wartos¢
przy kalibrowaniu w tabeli uktadu pomiarowego.

» Przemiesci¢ sonde pomiarowg blisko nad
powierzchnig pierécienia nastawczego

» Jesli to konieczne zmienic¢ kierunek
przemieszczenia: wybor przy pomocy softkey lub
klawiszami ze strzatka

» Dokonac¢ probkowania powierzchni: nacisngé
zewnetrzny klawisz START

» Sprawdzi¢ wyniki (w razie koniecznosci zmienic)
» Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey KONIEC nacisng¢, aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania
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Kalibrowaé¢ promien i wyréwnag¢ offset
wspotosiowosci sondy pomiarowej

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
L ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

przy pomocy odpowiedniego uktadu pomiarowego.

Jezeli wykonujemy kalibrowanie zewnetrzne, to
nalezy prepozycjonowaé uktad pomiarowy po srodku
nad kulkg kalibrowania lub kiem kalibrujgcym. Prosze
zwroci¢ uwage, aby pozycje prébkowania mogty by¢
najezdzane bezkolizyjnie.

E> Mozna okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci tylko

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy TNC wykonuje
automatyczng rutyne prébkowania. W pierwszej operacji TNC
okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu (pomiar
zgrubsza) oraz pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie zostaje
okreslony we wiasciwej operacji kalibrowania (pomiar doktadny)
promien sondy impulsowej. Jesli mozliwy jest przy pomocy sondy
pomiar odwrécony, to w dalszej operacji zostaje okreslony offset
wspotosiowosci.

Whasciwosé, czy lub jak sonda ma zostaé orientowana, jest
zdefiniowane z gory dla sond pomiarowych HEIDENHAIN. Inne
uktady pomiarowy sg konfigurowane przez producenta maszyn.

Os sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorgc
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania moze okresla¢
przesunigcie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona
poprzez pomiar odwrécony (obrét o 180°) oraz wyréwnywac je
obliczeniowo.
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W zaleznosci od tego, jak sonda pomiarowa moze by¢
orientowana, przebiega réznie rutyna kalibrowania:

® Orientacja niemozliwa lub orientacja mozliwa tylko w jednym
kierunku: TNC wykonuje pomiar zgrubsza oraz doktadny i
okresla uzyteczny promien kulki sondy (kolumna R w tool.t)

®m QOrientacja mozliwa w dwoch kierunkach (np. uktady pomiarowe
kablowe HEIDENHAIN): TNC wykonuje pomiar zgrubsza
i dokfadny, obraca uktad o 180° i wykonuje dalsze cztery
rutyny prébkowania. Poprzez pomiar odwrécenia zostaje
okreslony dodatkowo promien, offset wspotosiowosci (CAL_OF
w tchprobe.tp).

®  Dowolna orientacja mozliwa (np. uktady na podczerwieni
HEIDENHAIN): rutyna prébkowania: patrz ,orientacja mozliwa w
dwoch kierunkach”

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z pierscieniem w

nastepujgcy sposob:

» Gtowke sondy pozycjonowac w trybie pracy Obstuga manualna
w odwiercie pierscienia nastawczego

» Wybra¢ funkcje kalibrowania: softkey KAL. R

nacisngé

» Zapisac $rednice pierscienia nastawczego
» Zapisac bezpieczny odstep

» Nowy kal.kagt wrzeciona: kat wrzeciona, z
ktérym przeprowadzane jest kalibrowanie.
TNC wykorzystuje wartos¢ Wert CAL_ANG z
tabeli uktadu impulsowego jako standard. Je$li
zmieniamy te wartos$¢, to TNC zachowuje wartos¢
przy kalibrowaniu w tabeli uktadu pomiarowego.

» Probkowanie: nacisngé zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje
prébkowania automatyczng rutyng wszystkich
koniecznych punktéw i oblicza rzeczywisty
promien gtéwki sondy Jesli pomiar odwrdcony jest
mozliwy, to TNC oblicza offset wspotosiowosci

» Sprawdzi¢ wyniki (w razie koniecznosci zmienic)
» Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartoSci

» Softkey KONIEC nacisng¢, aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania

Aby okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci gtowki
sondy, TNC musi by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.. Nalezy zapoznac¢ sie z
instrukcjg obstugi maszyny!

‘<
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Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z czopem lub kitem

kalibrujgcym w nastepujacy sposob:

» Gléwke sondy pozycjonowaé w trybie pracy Obstuga manualna

po srodku nad kiem kalibrujgcym
Wybraé¢ funkcje kalibrowania: softkey KAL. R

>

@)

>
>

Wprowadzi¢ srednice czopu

Zapisa¢ bezpieczny odstep

Nowy kal kgt wrzeciona: kat wrzeciona, z

ktérym przeprowadzane jest kalibrowanie.

TNC wykorzystuje wartos¢ Wert CAL_ANG z
tabeli uktadu impulsowego jako standard. Jesli
zmieniamy te warto$¢, to TNC zachowuje wartos¢
przy kalibrowaniu w tabeli uktadu pomiarowego.

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje
prébkowania automatyczng rutyng wszystkich
koniecznych punktéw i oblicza rzeczywisty
promien gtéwki sondy Jesli pomiar odwrdcony jest
mozliwy, to TNC oblicza offset wspoétosiowosci

Sprawdzi¢ wyniki (w razie koniecznosci zmienic¢)
Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartosci

Softkey KONIEC nacisng¢, aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania

sondy, TNC musi by¢ przygotowane przez

producenta maszyn..

? Aby okresli¢ przesuniecie wspoétosiowosci gtowki
-

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Wyswietlanie wartosci kalibrowania

TNC zapisuje do pamieci w tabeli narzedzi uzyteczng dtugosc i

13.6

uzyteczny promien sondy. Przesuniecie wspotosiowosci sondy

TNC zapisuje w tabeli sondy, w kolumnach CAL_OF1 (o$ gtéwna)
i CAL_OF2 (0$ pomocnicza). Aby wyswietli¢ zapisane w pamieci
wartosci, nalezy nacisng¢ softkey Tabela sondy.

Prosze zwréci¢ uwage na wiasciwy aktywny numer

E> narzedzia, jesli uzywamy sondy pomiarowej,
niezaleznie od tego, czy chcemy odpracowywac cykl
sondy pomiarowej w trybie automatycznym czy tez w
trybie Obstuga manualna .

TNG: \ table\ tchprobe. tp

2/Ts120

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu

o o TYPE CAL_OF1 CALOF2 | CALANG | F FUAX o1sT
- i3

@Edyoja tabeli Test programu
1 Praca

H Dalsze informacje na temat tabeli uktadu
pomiarowego znajdujg sie w instrukcji obstugi

Programowanie cykili.
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13.7 Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu z uktadem
pomiarowym 3D

13.7 Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D

Wprowadzenie

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancije dla
funkgciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane

uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Ukos$ne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
obliczeniowo poprzez ,obrét od podstawy”.

W tym celu TNC ustawia kat obrotu na ten kat, ktéry ma utworzy¢
powierzchnia przedmiotu z osig bazowg kata ptaszczyzny obrébki.
Patrz ilustracja po prawej stronie.

TNC zapisuje do pamieci obrot podstawowy, w zaleznosci od osi
narzedzia, a mianowicie w kolumnach SPA, SPB lub SPC tabeli
Preset.

Dla okreslenia obrotu od podstawy wyprébkowac dwa punkty na
bocznej stronie przedmiotu. Kolejnosé¢ prébkowania tych punktéw
wplywa na obliczany kat. Okreslony kgt wskazuje od pierwszego do
drugiego punktu probkowania. Mozna okresla¢ obrét od podstawy
takze poprzez odwierty lub czopy.

Kierunek prébkowania dla pomiaru ukosnego
potozenia przedmiotu wybieraé¢ zawsze prostopadle
do osi bazowej kata.

Aby obrot podstawy zostat wtasciwie przeliczony
w przebiegu programu, nalezy zaprogramowac
W pierwszym wierszu przemieszczenia obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

Mozna uzywac takze obrotu podstawy w kombinacji
z funkcjg PLANE, nalezy jednakze w tym przypadku
najpierw aktywowac obrot podstawy a nastepnie
funkcje PLANE.

Mozna aktywowaé obrét od podstawy takze bez
prébkowania przedmiotu. Zapisaé¢ w tym celu warto$é
w menu obrotu podstawowego oraz nacisngé¢ softkey
wyznaczenie obrotu podstawoweg.
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Okreslenie obrotu podstawowego

prGITAL. » Wybrac¢ funkcje prébkowania: nacisngc¢ softkey
- PROBKOWANIE ROT

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

» Wybrac kierunek préobkowania prostopadle do osi
odniesienia kata: wybra¢ o$ i kierunek poprzez
softkey

» Prdbkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

» Prébkowanie: zewnetrzny klawisz START
nacisngé. TNC okresla obroét podstawowy i
ukazuje kat po dialogu Kat obrotu

» Obrét od podstawy aktywowac: softkey nastawié
obrét podstaw. nacisngé

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: Nacisngé Softkey
KONIEC

Zapis obrotu podstawowego do pamieci w tabeli
preset
» Po operacji probkowania wprowadzi¢ numer preset w polu

wprowadzenia Numer w tabeli: zapisa¢, pod ktéorym TNC ma
zapamietaé aktywny obrét od podstawy

» Softkey OBROT PODST. DO tab.pres. nacisngé¢, aby zachowac
obrét podstawowy w tabeli preset

Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu
poprzez obroét stotu
» Aby skompensowac okreslone ukosne potozenie poprzez

odpowiednie pozycjonowanie stotu obrotowego, nalezy nacisngé
po operacji prébkowania softkey USTAWIENIE STOLU OBR.

Prosze pozycjonowac przed obrotem stotu tak

' wszystkie osie, aby nie doszio do kolizji. TNC

[ wydaje przed obrotem stotu dodatkowo meldunek
ostrzegawczy.

» Jesli chcemy wyzanczy¢ punkt odniesienia w osi stotu
obrotowego, nalezy nacisng¢ softkey WYZNACZYC OBROT
STOLU.

» Mozna takze zachowaé ukosne potozenie stotu obrotowgeo
takze w dowolnym wierszu tabeli preset. Poda¢ w tym
celu numer komorki i nacisng¢ softkey OBROT STOLU DO
TAB.PRESET. TNC zachowuje kat w kolumnie offsetuu stotu
obrotowego, np. w kolumnie C_OFFS w przypadku osi C.
W razie koniecznosci nalezy zmieni¢ widok w tabeli preset
z softkey TRANSFORMACJA BAZ./OFFSET , aby tym samym
zostata pokazana ta kolumna.
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13.7 Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu z uktadem
pomiarowym 3D

Wyswietli¢ obrét podstawowy

Jesli wybierzemy funkcje PROBKOWANIE ROT, to TNC pokazuje [ e
aktywny kat obrotu od podstawy w dialogu kat obrotu. Oprécz tego
zostaje pokazywany kat obrotu takze w dodatkowym wyswietlaczu
stanu (STATUS POZ.).

W wyswietlaczu stanu zostaje ukazany symbol dla obrotu
podstawowego, jesli TNC przemieszcza osie maszyny odpowiednio -
do obrotu podstawowego. S i : I

g’g ﬂantanmnnia

PR

+101.168]5 | +0.000
V] +199.417 [ +0.000
+520.000
Tryb: ZADA Fo Ts B's 3000
ove 1008 usis

»B8
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—

Anulowanie obrotu podstawowego

» Wybodr funkcji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE
ROT

» Zapisac kat obrotu ,,0%, przy pomocy softkey NASTAWIC OBROT
przejaé

» Zakonczenie funkcji prébkowania: nacisngé klawisz softkey
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Wyznaczenie punktu odniesienia z uktadem pomiarowym 3D 13.8

13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z
ukfadem pomiarowym 3D

Przeglad

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujacych softkey:

Softkey Funkcja Strona
DIGITAL. Wyznaczanie punktu bazowego w 417
& dowolnej osi
DIGITAL. Wyznaczenie naroza jako punktu 418
boes bazowego
brsITAL. Wyznaczenie srodka kofa jako 419
& punktu bazowego
DIGITAL. Os$ srodkowa jako punkt odniesienia 422
Wyznaczenie osi Srodkowej jako

punktu bazowego

Wyznaczenie punktu odniesienia w dowolnej osi
DIeTTAL. » Woybrac¢ funkcje prébkowania: softkey

POS

+ PROBKOWANIE POS nacisng¢

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

» Wybra¢ kierunek probkowania i jednoczes$nie 08,
dla ktorej zostaje wyznaczony punkt bazowy, np.
Z w kierunku Z — prébkowanie: wybor poprzez
softkey

» Probkowanie: nacisngé zewnetrzny klawisz
START

» Punkt bazowy: zapisa¢ wspéirzedng zadana, z
softkey wyznaczyé punkt bazowy przejg¢, patrz
"Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do
tabeli punktéw zerowych", strona 407

» Funkcje probkowania zakonczy¢: softkey END
nacisng¢

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkgciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane

ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.
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13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

Naroze jako punkt odniesienia

preTTAL. » Wybrac¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ softkey
’g.,ﬁ i PROBKOWANIE P

» Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego punktu
prébkowania na pierwszej krawedzi obrabianego
przedmiotu

» Wybrac¢ kierunek probkowania: wybér poprzez
softkey

» Prdbkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START

» Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

» Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START

» Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego punktu
prébkowania na drugiej krawedzi obrabianego
przedmiotu

» Wybrac kierunek probkowania: wybér poprzez
softkey

» Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START

» Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
probkowania na tej samej krawedzi

» Probkowanie: nacisngé zewnetrzny klawisz
START

» Punkt bazowy: zapisa¢ obydwie wspétrzedne
punktu bazowego w oknie menu, z softkey
wyznaczy¢ punkt bazowy przejaé, lub patrz
"Zapis warto$ci pomiarowych z cykli sondy do
tabeli preset", strona 408)

» Funkcje probkowania zakonczy¢: Nacisngc
Softkey KONIEC

418 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Mozna okresli¢ punkt przeciecia dwoch prostych
takze poprzez odwierty lub czopy i wyznaczy¢ jako
punkt odnienienia. Na jedng prostg mozna jednakze
prébkowac tylko z dwoma funkcjami pomiarowymi
(np. dwa odwierty).

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane

Cykl prébkowania ,Naroze jako punktu odniesienia” okresla kat
oraz punkt przeciecia dwoch prostych. Oprécz wyznaczania punktu
odniesienia mozna przy pomocy tego cyklu aktywowacé takze obrét
podstawowy. W tym celu TNC udostepnia dwa softkeys, przy
pomocy ktérych decydujemy, jakie proste chceym wykorzystywaé.
Z softkey ROT 1 mozna aktywowac kat pierwszej prostej jako obrét
podstawowy, z softkey ROT 2 kat drugiej proste;.

Jesli chcemy aktywowac w cyklu obrét podstawowy, nalezy
wykonac¢ to zawsze przed wyznaczaniem punktu odniesienia.

Po wyznaczeniu punktu odniesienia, zapisac do tabeli punktéw
zerowych lub tabeli preset, a nastepnie softkeys ROT 1 i ROT 2 nie
sg wiecej wyswietlane.

Punkt sSrodkowy okregu jako punkt odniesienia

Punkty srodkowe odwiertow, kieszeni okragtych, petnych cylindrow,
czopdw, wysepek w ksztalcie kota, mozna wyznaczac jako punkty
bazowe.
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13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

Koto wewnetrzne:

TNC prébkuje $cianke wewnetrzng okregu we wszystkich czterech vi
kierunkach osi wspotrzednych.

W przypadku przerwanych okregow (ftukéw kotowych) mozna
dowolnie wybierac¢ kierunek prébkowania.

» Pozycjonowac gtéwke sondy w poblizu srodka okregu

bIITAL. » Woybrac¢ funkcje prébkowania: softkey
& PROBKOWANIE CC wybrag

» Wybra¢ kierunek probkowania lub softkey dla
automatycznej rutyny probkowania

nacisngé. Sonda dokonuje probkowania
wewnetrznej Scianki okregu w wybranym kierunku.
Jesli nie wykorzystujemy autmatycznej rutyny
prébkowania, nalezy powtdrzy¢ te operacje. Po
trzeciej operacji probkowania mozna oblicza¢
punkt srodkowy (zalecane sg cztery punkty
prébkowania)

» Zakonczy¢ operacje probkowania, przej$¢ do
menu ewaluacji: softkey Ewaluacja nacisng¢

» Punkt bazowy: Wprowadzi¢ w oknie menu
obydwie wspétrzedne punktu srodkowego okregu,
przy pomocy softkey wyznaczy¢ punkt bazowy
przejac lub wartosci zapisa¢ do tabeli (patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktow zerowych", strona 407, lub patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
preset", strona 408)

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey END
nacisngé

» Prébkowanie: zewnetrzny klawisz START g\

TNC moze oblicza¢ okrgg zewnetrzny lub
wewnetrzny juz z trzema punktami prébkowania, np.

w przypadku wycinkéw kotfa. Dokfadniejsze wyniki
otrzymujemy, jesli okregi okreslami z czterema
punktami prébkowania. Jesli to mozliwe, nalezy uktad
pomiarowy prepozycjonowac¢ mozliwie po srodku.
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Wyznaczenie punktu odniesienia z uktadem pomiarowym 3D 13.8

Okrag zewnetrzny:
> P()’zycjonoyvaé gtéwke sqndy w poblizu pierwszego punktu vi

prébkowania poza okregiem [q va
» Wybor kierunku prébkowania: wybra¢ przy pomocy softkey

» Probkowanie: zewnetrzny klawisz START nacisng¢. Jesli nie
wykorzystujemy autmatycznej rutyny prébkowania, nalezy
powtérzy¢ te operacje. Po trzeciej operacji prébkowania
mozna oblicza¢ punkt srodkowy (zalecane sg cztery punkty
prébkowania)

» Zakonczyc¢ operacje prébkowania, przejs¢ do menu ewaluac;ji:
softkey EWALUACJA nacisngé¢

» Punkt bazowy: Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu bazowego, 4@ H
przy pomocy softkey wyznaczy¢ punkt bazowy przeja¢ lub v+
wartos¢ zapisac do tabeli (patrz "Zapis wartosci pomiarowych z
cykli sondy do tabeli punktéw zerowych", strona 407, lub patrz
"Zapis warto$ci pomiarowych z cykli sondy do tabeli preset",
strona 408)

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey KONIEC nacisng¢

Po prébkowaniu TNC ukazuje aktualne wspoétrzedne punktu
Srodkowego kota i promien kota PR.

X+

x ¥

Wyznaczenie punktu bazowego za pomoca kilku odwiertéw /
czopow okraglych

Na drugim pasku softkey znajduje sie softkey, przy pomocy
ktérego mozna wyznaczy¢ punkt odniesienia poprzez odpowiedni
uktad odwiertéw lub czopdw okragtych. Mozna wyznaczyé punkt
przeciecia dwoch lub kilku prébkowanych elementéw jako punkt

odniesienia.
Wybra¢ funkcje prébkowania dla punktu przeciecia odwiertéw/
czopow okragtych:
orGrTaL. » Woybrac¢ funkcje prébkowania: softkey
(@) Jee PROBKOWANIE CC nacisngé
» Odwiert ma zosta¢ wyprébkowany automatycznie:
okresli¢ poprzez softkey
» Czop okraglty ma zostaé¢ wyprébkowany
% automatycznie:

okresli¢ poprzez softkey

Prepozycjonowac¢ sonde w przyblizeniu na srodku odwiertu lub w
poblize pierwszego punktu prébkowania czopu okragtego. Po tym,
kiedy nacisnieto klawisz Start, TNC prébkuje automatycznie punkty
odwiertu.

Nastepnie przemieszczamy sonde do nastepnego odwiertu i
prébkujemy go w ten sam sposéb. TNC powtarza te operacje, az
wszystkie odwierty zostang wyprébkowane dla okreslenia punktu
odniesienia.
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13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

Wyznaczenie punktu odniesienia w punkcie przeciecia kilku
odwiertow:

» Wypozycjonowac wstepnie sonde w poblizu

Srodka odwiertu

» Odwiert ma zosta¢ wyprébkowany automatycznie:
okresli¢ poprzez softkey

» Probkowanie: zewnetrzny klawisz START
nacisngé. Sonda probkuje automatycznie okrag

» Powtorzy¢ operacje dla pozostatych elementéw

» Zakonczy¢ operacje prébkowania, przejsé do
menu ewaluacji: softkey Ewaluacja nacisngé

» Punkt bazowy: Wprowadzi¢ w oknie menu
obydwie wspoirzedne punktu srodkowego okregu,
przy pomocy softkey wyznaczy¢ punkt bazowy
przejac lub wartosci zapisac do tabeli (patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktow zerowych", strona 407, lub patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
preset", strona 408)

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey ENDE
nacisng¢

Os srodkowa jako punkt odniesienia

DIGITAL. » Woybrac¢ funkcje prébkowania: softkey vi
- PROBKOWANIE CL nacisngé

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

|
» Woybrac¢ kierunek prébkowanie z softkey |
Prébkowanie: nacisng¢ klawisz NC-start <é— ¢ >|<:+:>

v

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu prébkowania
» Probkowanie: nacisngé¢ klawisz NC-start

» Punkt bazowy: zapisa¢ wspoétrzedng punktu R\
bazowego w oknie menu, z softkey pkt. bazowy

-wyznaczy¢ przejaé, albo zapisa¢ wartosci do
tabeli (patrz "Zapis wartosci pomiarowych z cykli
sondy do tabeli punktéw zerowych", strona 407, Yi
lub patrz "Zapis wartosci pomiarowych z cykli
sondy do tabeli preset", strona 408.

» Funkcje probkowania zakonczy¢: klawisz KONIEC
nacisngé¢

x ¥

zmieni¢ w menu ewaluacji kierunek osi $rodkowe;j.
Poprzez softkey mozna wybieraé, czy punkt bazowy
lub punkt zerowy ma byé wyznaczony w osi gtéwnej,
pomocniczej lub w osi narzedzia. To moze by¢ 4@
przyktadowo konieczne, jedli okreslang pozycje

chcemy zachowac¢ w osi gtéwnej i w osi pomocniczej.

:
|
|
E> Po okresleniu drugiego punktu probkowania, mozn © | . ©
|
|
I

< ¥
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Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

Pomiar obrabianych przedmiotéw z uktadem
pomiarowym 3D

Mozna wykorzystywa¢ uktad pomiarowy w trybach pracy Obstuga
manualna i El. kétko reczne aby przeprowadzac¢ proste pomiary
na przedmiocie. Dla bardziej kompleksowych zadan pomiarowych
dostepne sg programowalne cykle probkowania (patrz instrukcja
obstugi Cykle, rozdziat 16, Automatyczna kontrola przedmiotéw).
Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej okreslamy:

B wspotrzedne potozenia i z tego

B wymiary i kat na przedmiocie

Okreslanie wspoétrzednej pozycji na ustawionym przedmiocie
DIGITAL. » Woybrac¢ funkcje prébkowania: softkey

POS

e PROBKOWANIE POZ nacisng¢

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu punktu
prébkowania

» Woybrac¢ kierunek prébkowania i jednoczesnie 08,
do ktdrej ma sie odnosi¢ wspoétrzedna: Wybrac
odpowiedni softkey.

» Uruchomienie operacji probkowania: nacisng¢
zewnetrzny klawisz START

TNC ukazuje wspotrzedng punktu probkowania jako punkt bazowy.

Okreslenie wspétrzednych punktu naroznego na ptaszczyznie
obrébki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego: patrz "Naroze jako
punkt odniesienia ", strona 418. TNC ukazuje wspotrzedne
wyprobkowanego naroza jako punkt odniesienia.
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13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

Okreslenie wymiaréw przedmiotu
DroTTAL. » Wybrac¢ funkcje prébkowania: nacisngc¢ softkey

POS

[ )= PROBKOWANIE POZ

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

» Woybrac¢ kierunek probkowanie z softkey

» Prdbkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START

» Jako punkt bazowy zanotowac wyswietlong
wartosc¢ (tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt
bazowy jeszcze obowigzuje)

» Punkt bazowy: ,0” wprowadzi¢

» Przerwac dialog: klawisz END nacisng¢

» Wybra¢ ponownie funkcje probkowania: nacisngé
softkey PROBKOWANIE POZ

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania B

» Wybra¢ kierunek préobkowania z softkey: ta

sama 08, jednakze przeciwny kierunek jak przy
pierwszym probkowaniu.

» Probkowanie: nacisngé zewnetrzny klawisz
START

We wskazaniu punkt bazowy znajduje sie odlegtos¢é pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspoétrzednych.

Ustawié wyswietlacz potozenia ponownie na wartosci przed
pomiarem diugosci

» Wybor funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE
POS

> Pierwszy punkt probkowania ponownie wyprébkowac
» Ustawié punkt bazowy na zanotowang wartos¢
» Przerwac dialog: nacisng¢ klawisz END

Pomiar kata

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrobki. Zmierzony zostaje

®m kgt pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

®m kgt pomiedzy dwoma krawedziami
Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako warto§¢ maksymalnie 90°.
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Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i krawedzig obrabianego

przedmiotu
prsIrAL » Wybrac¢ funkcje prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE ROT
> Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac,

jesli chcemy uprzednio przeprowadzony obrot
podstawowy pézniej ponownie odtworzy¢

» Przeprowadzi¢ obrét podstawowy z przewidziang
do poréwnania strong patrz "Kompensowanie
ukos$nego potozenia przedmiotu z uktadem
pomiarowym 3D ", strona 414

» Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROT
wyswietli¢ kat pomiedzy osig bazowg kata i
krawedzig przedmiotu jako kat obrotu

» Anulowac¢ obrét podstawowy lub odtworzy¢
pierwotny obrét podstawowy

» ustawi¢ kat obrotu na zanotowang wartosc

Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu

» Wybor funkcji probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE
ROT
» Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowad, jesli chcemy

uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy pdzniej ponownie
odtworzy¢

» Przeprowadzi¢ obrét podstawowy dla pierwszej strony patrz
"Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu z uktadem
pomiarowym 3D ", strona 414

» Drugg strone wyprébkowac tak samo jak przy pierwszym
obrocie podstawowym, kata obrotu nie ustawia¢ tu na 0!

» Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROT wyswietli¢ kat PA
pomiedzy krawedziami przedmiotu jako kat obrotu

» Anulowac¢ obroét lub odtworzy¢ ponownie pierwotng wartosé
obrotu od podstawy: nastawi¢ kat obrotu na zanotowang
wartos¢

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

A\

13.8

PA
Z
5N\
/
10 >

425



Obstuga reczna i nastawienie
13.8 Wyznaczenie punktu odniesienia z ukladem pomiarowym 3D

Wykorzystywanie funkcji probkowania z
mechanicznymi czujnikami lub czujnikami zegarowymi

Jesli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej 3D,
to mozna wykorzystywaé wszystkie opisane uprzednio manualne
funkcje probkowania (wyjatek: funkcje kalibrowania) takze z
mechanicznymi sondami lub dotykajgc po prostu powierzchni.

Zamiast elektronicznego sygnatu, wytwarzanego automatycznie
przez sonde pomiarowg 3D podczas wykonywania funkc;ji
prébkowania; inicjalizuje sie sygnat przetgczenia dla przejecia
pozycji probkowania manualnie za pomocg klawisza. Prosze
postapic¢ przy tym w nastepujgcy sposéb:

DIGITAL. » wybrac poprzez softkey dowolng funkcje

POS

e prébkowania

» mechaniczny trzpien przesunac¢ na pierwszg
pozycje, ktéra ma zosta¢ przejeta przez TNC
» Przejaé pozycje: nacisngé klawisz przejecia
+ aktualnej pozycji, TNC zapisuje te aktualng
pozycje do pamieci
» Mechaniczny trzpieh przesung¢ na nastepng
pozycje, ktéra ma zostaé przejeta przez TNC
» Przejgé pozycje: nacisngc klawisz przejecia
—%" aktualnej pozycji, TNC zapisuje te aktualng
pozycje do pamieci
» W razie koniecznosci najecha¢ dalsze pozycje i jak
to uprzednio opisano przejgc
» Punkt bazowy: wprowadzi¢ w oknie menu
wspotrzedne nowego punktu odniesienia, przy
pomocy softkey wyznaczy¢ punkt bazowy
przejac lub wartosci zapisac do tabeli (patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktow zerowych", strona 407, lub patrz "Zapis
wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
preset", strona 408)

» Zakonczy¢ funkcje probkowania: klawisz END
nacisng¢
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13.9 Nachylenie plaszczyzny obrébki (opcja
software 1)

Zastosowanie, sposo6b pracy

Funkcje nachylania ptaszczyzny obrébki zostajg

? dopasowane do TNC i maszyny przez producenta

3B maszyn. W przypadku okreslonych gtowic
obrotowych (stotéw obrotowych), producent maszyn
okresla, czy programowane w cyklu katy zostajg
interpretowane przez TNC jako wspétrzedne osi
obrotowych lub jako komponenty kgtowe ukosnej
ptaszczyzny. Nalezy zapoznac sie z instrukcja
obstugi maszyny!

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrébki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi podziatowymi.
Typowymi rodzajami zastosowania sg np. ukosne odwierty lub
lezgce ukosnie w przestrzeni kontury. Przy tym ptaszczyzna
obrobki zostaje zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak
zwykle, obrobka zostaje zaprogramowana w jednej ptaszczyznie
gtéwnej (np. X/Y- ptaszczyzna), jednakze wykonana na
ptaszczyznie, ktora zostata nachylona do ptaszczyzny gtéwnej.

Dla pochylenia ptaszczyzny obrébki sg trzy funkcje do dyspozycji:
B Reczne pochylenie przy pomocy softkey 3D ROT przy

rodzajach pracy Obstuga manualna i Elektr. kotko reczne, patrz
"Aktywowac¢ manualne nachylenie", strona 430

®  Sterowane nachylenie, cykl G80 w programie obrobki (patrz
instrukcja obstugi Cykle, cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI)

m Sterowane nachylenie, PLANE-funkcja w programie obrobki
patrz "Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja
software 1)", strona 351

TNC-funkcje dla ,Nachylania ptaszczyzny obrobki“ stanowig

transformacje wspotrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrobki lezy

zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.
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Obstuga reczna i nastawienie

13.9 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Zasadniczo rozréznia TNC przy pochyleniu ptaszczyzny obrdbki

dwa typy maszyn:

® Maszyna ze stolem obrotowym podzialowym

= Nalezy obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie
pozycjonowanie stotu obrotowego np. przy pomocy L-bloku,

umie$ci¢ do zgdanego potozenia obrébki

B Potozenie przeksztatconej osi narzedzia niezmienia sie
w stosunku do statego uktadu wspétrzednych maszyny.
Jedli stét obrotowy — to znaczy przedmiot — np. obracamy
0 90°, to uklad wspoirzednych nie obraca sie wraz z nim.
Jesli w rodzaju pracy Obstuga reczna nacisniemy klawisz
kierunkowy Z+, to narzedzie przemieszcza sie w kierunku Z+

B TNC uwzglednia dla obliczania transformowanego uktadu
wspotrzednych tylko mechanicznie uwarunkowane
przesuniecia odpowiedniego stotu obrotowego —tak zwane

Lranslatoryjne® przypadajgce wielkosci

® Maszyna z gtowicg obrotowg

® Nalezy narzedzie poprzez odpowiednie pozycjonowanie
gtowicy obrotowej, np. przy pomocy L-bloku, umiesci¢ w

zgdane potozenie

m Polozenie nachylonej (przeksztatconej) osi narzedzi zmienia
sie w stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny:
jesli obracamy gtowice obrotowg maszyny —to znaczy
narzedzie— np. w B-osi 0 +90°, to uktad wspétrzednych
obraca sie razem z nim. Jesli naci$niemy w rodzaju pracy
Obstuga reczna klawisz kierunkowy Z+, to narzedzie
przesuwa sie w kierunku X+ statego uktadu wspétrzednych

maszyny

® TNC uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego ukfadu
wspotrzednych mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowej (,translatoryjne“przypadajgce
wielkosci) i wzajemne przesuniecia, kidre powstajg poprzez
nachylenie narzedzia (3D korekcja dtugosci narzedzia)

TNC obstuguje nachylenie ptaszczyzny obrdbki tylko
Z 0sig wrzeciona Z.
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Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Dosuniecie narzedzia do punktéow odniesienia przy
pochylonych osiach

TNC aktywuje automatycznie nachylong ptaszczyzne obrébki, jesli
ta funkcja byta aktywna przy wytaczeniu sterowania. Wéwczas
TNC przemieszcza osie przy nacisnieciu jednego z klawiszy
kierunkowych osi, w nachylonym uktadzie wspotrzednych. Nalezy
tak pozycjonowac narzedzie, aby przy pézniejszym przejechaniu
punktow referencyjnych nie mogto dojs¢ do kolizji. Dla przejechania
punktow referencyjnych nalezy dezaktywowac funkcje ,Nachylenie
ptaszczyzny obrébki“ , patrz "Aktywowa¢ manualne nachylenie",

strona 430.
' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze zwréci¢ uwage, aby funkcja ,Nachylenie
o ptaszczyzny obrébki“ byta aktywna w rodzaju

pracy Obstuga reczna i aby wprowadzone w menu
warto$ci kata zgadzaty sie z rzeczywistymi kagtami osi
nachylenia.

Przed przejechaniem punktéw referencyjnych nalezy
dezaktywowac funkcje ,Nachylenie ptaszczyzny
obrébki“. Prosze zwrdci¢ uwage, aby nie doszto do
kolizji. Prosze odsung¢ ewentualnie narzedzie od
materiatu.

Wyswietlenie potozenia w ukladzie pochylonym

Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnoszg sie do
nachylonego uktadu wspodtrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny obroébki

® Funkcja prébkowania Obrét tha nie znajduje sie w dyspozyciji,
jesli w trybie pracy Obstuga reczna aktywowano funkcje
nachylenia ptaszczyzny obrdbki

® Funkcja "Przejecie pozycji rzeczywistej" jest dozwolona tylko,
jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrébki jest aktywna

® Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie
sg dozwolone
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Obstuga reczna i nastawienie

13.9 Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja software 1)

Aktywowa¢ manualne nachylenie

a0 RoT » Woybra¢ manualne nachylenie: Softkey 3D ROT
14_@ nacisngé
» Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na

punkt menu Sterowanie reczne .

AKTYUNA » Aktywowa¢ manualne nachylenie: Softkey
AKTYWNE nacisng¢

» Jasne pole pozycjonowac klawiszem ze strzatkg
na zadang os obrotu

» Wprowadzi¢ kat nachylenia
» Zakonczy¢ wprowadzenie: klawisz END

Dla dezaktywowania ustawiamy w menu Nachylenie ptaszczyzny
obrobki odpowiednie tryby pracy na Nieaktywne.

Jesli funkcja Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki jest aktywna i TNC
przemieszcza osie maszyny odpowiednio do nachylonych osi, to

wyswietlacz stanu ukazuje symbol .

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrobki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony
do menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w
wypetnianym programie obrébki. Jesli uzywamy w programie
obroébki cyklu G80 lub PLANE-funkgiji, to dziatajg zdefiniowane w
nich wartosci kata. Wprowadzone do menu wartosci katowe zostajg
przepisane warto$ciami wywotanymi.
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Nachylenie ptaszczyzny obroébki (opcja software 1) 13.9

Nastawi¢ aktualny kierunek osi narzedzia jako
aktywny kierunek obrobki

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez
producenta maszyn. Nalezy zapozna¢ sie z
instrukcjg obstugi maszyny!

-

Przy pomocy tej funkcji mozna w trybach pracy Sterowanie reczne i

El.kétko obrotowe przemiesci¢ narzedzie za pomocg zewnetrznych

klawiszy kierunkowych lub przy pomocy kétka w tym kierunku, w

ktorym wskazuje momentalnie 0$ narzedzia. Uzywac tej funkgciji,

jesli

B chcemy przemiesci¢ narzedzie podczas przerwania przebiegu
5-osi-programu w kierunku osi narzedzia

®m chcemy przy pomocy koétka lub zewnetrznych klawiszy

kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzi¢ obrobke z
podstawionym narzedziem

a0 RoT » Woybra¢ manualne nachylenie: Softkey 3D ROT
14_@ nacisngc¢
» Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na

punkt menu Sterowanie reczne .

05 NaRz. » Aktywowanie aktywnego kierunku osi narzedzia
%“@ jako aktywnego kierunku obrobki: Softkey NARZ-
OS nacisngc¢
» Zakonczy¢ wprowadzenie: klawisz END

Dla dezaktywowania ustawiamy w menu Nachylenie ptaszczyzny
obrébki punkt menu Sterowanie reczne na Nieaktywny.

Jesli funkcja Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia jest

aktywna, to wskazanie statusu wyswietla symbol &ﬁ .

Funkcja ta znajduje sie takze wowczas do
dyspozyciji, jesli przerwiemy przebieg programu i

chcemy manualnie przemiesci¢ osie.
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NG:\nc_prog\113.H

>113.0

9 CYCL DEF 4.3 DOSUW10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 Y+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.R8
13 L Z+2 RO FMAX M99

14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE
15 CYCL DEF 5.1 ODSTEP2

16 CYCL DEF 5.2 GLEBOK-10

17 CYCL DEF 5.3 DOSUW10 F333
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Obstuga reczna i nastawienie
13.9 Nachylenie ptaszczyzny obroébki (opcja software 1)

Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym.
Zachowanie TNC przy wyznaczaniu punktu odniesienia zalezy przy
tym od ustawienia parametru maszynowego CfgPresetSettings/
chkTiltingAxes:

®m chkTiltingAxes: On TNC sprawdza przy aktywnej ptaszczyznie
obrébki, czy przy wyznaczeniu punktu odniesienia w osiach
X, Y i Z aktualne wspoétrzedne osi obrotu zgadzajg sie ze
zdefiniowanymi przez operatora katami nachylenia (3D ROT-
menu). Jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrobki nie jest
aktywna, to TNC sprawdza, czy osie obrotu znajdujg sie na 0°
(pozycje rzeczywiste). Jezeli pozycje nie zgadzaja sie ze soba,
to TNC wydaje komunikat o btedach.

®m chkTiltingAxes: Off TNC nie sprawdza, czy aktualne
wspotrzedne osi obrotu (pozycje rzeczywiste) zgadzajg sie ze
zdefiniowanymi katami nachylenia.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Wyznaczaé punkt odniesienia zasadniczo zawsze na
wszystkich trzech osiach.
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

14.1 Programowanie i odprocowywanie prostych zabiegéw
obrobkowych

14.1 Programowanie i odprocowywanie
prostych zabiegéw obrébkowych

Dla prostej obrébki lub dla wstepnego ustalenia potozenia
narzedzia przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych. W tym przypadku mozna
wprowadzi¢ krotki program w formacie tekstu otwartego firmy
HEIDENHAIN lub zgodnie z DIN/ISO a nastepnie bezposrednio
wigczyé wykonanie. Mozna takze wywota¢ cykle TNC. Ten program
zostanie wprowadzony w pamie¢ w pliku $MDI. W trybie pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych mozna
aktywowac¢ dodatkowe wskazanie stanu.

Zastosowac¢ pozycjonowanie z regcznym
wprowadzaniem danych

E> Ograniczenie
Nastepujgce funkcje nie znajdujg sie w dyspozycji w

trybie MDI:
®  Programowanie Dowolnego Konturu FK

Powtdrzenia czesci programu

Technika podprogramow

Korektury trajektorii

Grafika programowania

Wywotanie programu %

Grafika przebiegu programu

@) » Tryb pracy Pozycjonowanie z recznym
zapisem danych wybra¢. Plik $MDI dowolnie
zaprogramowac

- » Uruchomi¢ przebieg programu: zewnetrzny klawisz
L START
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Programowanie i odprocowywanie prostych zabiegow 14.1
obrébkowych

programowac kilkoma wierszami programu i wypetnic.

Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy
wierszy prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie zostaje
wykonany odwiert przy pomocy cyklu G200 .

x

Funkcja prostej: patrz "Prosta na biegu szybkim GOO prosta z
posuwem GO1 F", strona 196

cykl WIERCENIE: patrz instrukcja obstugi Cykle, cykl 200
WIERCENIE.
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Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

14.1 Programowanie i odprocowywanie prostych zabiegéw
obrébkowych

Przykiad: usungé¢ ukosne potozenie obrabianego przedmiotu na
maszynach ze stolem obrotowym

» Wykonac obrét od podstawy z uktadem pomiarowym 3D, patrz
podrecznik obstugi Cykle sondy impulsowej, ,, Cykle sondy
pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko
obrotowe®, fragment ,Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu “.

» Zanotowac kat obrotu i anulowaé obrét podstawowy
» Wybra¢ tryb pracy: Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

» Wybrac¢ os$ stotu obrotowego, wprowadzi¢
zanotowany kat obrotu i posuw np. L C+2.561 F50

» Zakonczy¢ wprowadzenie
» Zewnetrzny klawisz START nacisng¢ Potozenie
ukosne zostanie usuniete poprzez obrot stotu
obrotowego
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Programowanie i odprocowywanie prostych zabiegéow
obrobkowych

Programy z $MDI zabezpiecza¢ lub wymazywacé

Plik $MDI jest uzywany z reguty dla krétkich i przej$ciowo
potrzebnych programéw. Jesli powinien jaki$ program mimo to
zosta¢ wprowadzony do pamieci, prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:
» Tryb pracy Programowanie wybrac
> Otworzy¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT
nacisngé
> Plik $MDI zaznaczy¢
KoPTUY » Plik kopiowaé: softkey KOPIOWAC wybraé
s )

PLIK DOCELOWY =

» Prosze wprowadzi¢ nazwe, pod ktérg aktualna tre$¢ pliku $MDI
ma by¢ wprowadzona do pamieci, np. ODWIERT.

> Softkey OK wybraé

OK

—EC » Opusci¢ zarzgdzanie plikami: softkey KONIEC

Dalsze informacje: patrz "Kopiowanie pojedynczego pliku",
strona 105.
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Test programu i przebieg programu
15.1 Grafiki

15.1 Grafiki

Zastosowanie

W trybach pracy Przebieg programu pojedynczymi wierszami
oraz Przebieg programu sekwencja wierszy oraz w trybie Test
programu TNC symuluje graficznie obrobke.

TNC oferuje nastepujace opcje widoku:
= widok z gory

B przedstawienie w 3 ptaszczyznach
®m 3D-prezentacja

W trybie pracy Test programu dostepna jest poza
tym grafika liniowa 3D.

Grafika TNC odpowiada przedstawieniu definiowanego przedmiotu,
ktory obrabiany jest narzedziem cylindrycznej formy.

Przy aktywnej tabeli narzedzi TNC uwzglednia doatkowo zapisy w
kolumnach LCUTS, T-ANGLE oraz R2.

TNC nie pokazuje grafiki, jesli

® aktualny program nie zawiera obowigzujgcej definicji czesci
nieobrobionej

B nie zostat wybrany program

®m w przypadku definicji pélwyrobu za pomocg podprogramu wiersz
BLK-FORM jeszcze nie zostat odpracowany

Programy z piecioosiowg lub nachylong obrébkag
E> mogg zmniejszac szybkos¢ symulaciji. W menu

MOD Ustawienia grafiki mozna zmniejszy¢ jakos$¢

modelu oraz zwiekszy¢ szybkos¢ symulacii.
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Grafiki 15.1

Szybkos¢ Ustawienie testu programu

do przerwy w zasilaniu. Po wtgczeniu sterowania
szybkos¢ jest ustawiona na FMAX.

E> Ostatnio nastawiona szybkos$¢ pozostaje aktywnag

Po uruchomieniu programu, TNC ukazuje nastepujace softkeys,
przy pomocy ktérych mozna nastawic¢ szybkos¢ symulaciji:

Funkcje Softkey
Testowac program z szybko$cia, z ktérag zostaje on
odpracowywany (zaprogramowane posuwy zostang @
uwzglednione)
Szybkos¢ symulacji zwiekszaé stopniowo =N\
€
Szybkos¢ symulacji zmniejszaé stopniowo =
)
Program testowa¢ z maksymalng mozliwg v
szybkoscig (nastawienie podstawowe) @

Mozna nastawi¢ szybkosé symulacji takze przed startem programu:

P » Woybrac¢ funkcje dla nastawienia szybkosci

@ symulaciji

7N » Woybra¢ zgdang funkcje przy pomocy softkey, np.
@ zwiekszaé stopniowo szybkos¢ symulaciji
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Test programu i przebieg programu
15.1 Grafiki

Przeglad: widoki

W trybach pracy Przebieg programu pojedynczymi wierszami
oraz Przebieg programu sekwencja wierszy oraz w trybie Test
programu TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Widok Softkey
widok z gory
[ ]
przedstawienie w 3 ptaszczyznach —
[l
3D-prezentacja o
o

Potozenie softkeys zalezne jest od wybranego trybu
pracy.

Tryb pracy Test programu oferuje dodatkowo nastepujgce widoki:

Widok Softkey
Widok objetosciowy uIEUS
=
Widok objetosciowy i drogi narzedzia uIEUS
LN
Drogi narzedzia uzEWS
@ |

Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Wynik symulacji moze by¢ btedny, jesli procesor
TNC jest w petnym stopniu wykorzystywany przez
skomplikowane zadania obrébkowe.
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Widok z goéry
Wybér widoku z gory:

» softkey Widok z gory nacisng¢
[ |

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Prezentacja pokazuje trzy ptaszczyzny skrawania i model 3D,
podobnie jak rysunek techniczny.

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach wybrac:

— » softkey Prezentacja w 3 ptaszczyznach nacisngé

L0

Ptaszczyzny skrawania przesung¢:

pe=— » Wybdr funkcji dla przesuniecia ptaszczyzny
3‘@@ skrawania: TNC pokazuje nastepujgce softkeys
Funkcja Softkeys
chcawania ha praws b na low | [
chaamaniow presd bW =il'=i
chaawania do aory b na dl = (C

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania modelu 3D.

Nastawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane,
iz lezy ona na ptaszczyznie obrébki na srodku pétwyrobu i na osi
narzedzia na gérnej krawedzi potwyrobu.

Ustawienie ptaszczyzn skrawania w potozenie podstawowe:

%§r » wybdr funkcji dla resetowania ptaszczyzny
@ ﬂ skrawania
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Test programu i przebieg programu
15.1 Grafiki

3D-prezentacja

Wybraé 3D-prezentacje: S T
Przy pomocy prezentacji 3D o duzej rozdzielczosci mozna jeszcze —
lepiej przedstawi¢ powierzchnie obrabianego przedmiotu. TNC
wytwarza poprzez symulowane zrédto swiatta realng sytuacje
wizualng Swiatta i cienia.

G » softkey Prezentacja 3D nacisngé

[

e e

start || Reser

POJ. BLOK

START
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Prezentacje 3D obracaé, zwiekszy¢/zmniejszy¢ i przesungé

e » Woybrac¢ funkcje dla Obracania i Powiekszania/
@p“—/& Zmniejszania: TNC pokazuje nastepujgce softkeys
Funkcja Softkeys

Obrocenie prezentacji 5°-krokami w = =
pionie = =/
Odwrdécenie prezentaciji 5°-krokami w

poziomie i LA I ey V7

Prezentacje powiekszaé stopniowo

-,

Prezentacje zmniejsza¢ stopniowo

=)

Prezentacje zresetowac na pierwotng
wielkos¢

s

@ » Przetgczac dalej pasek softkey

Funkcja

Prezentacje przesuwac w goére i w dot

Softkeys

t

Prezentacje przesuwaé w lewo i w prawo

Prezentacje zresetowac na pierwotng mé@\
pozycje

Jesli podtgczono mysz do TNC, to mozna wykonac¢ opisane
powyzej funkcje takze przy pomocy myszy:

>

aby obraca¢ przedstawiang grafike tréjwymiarowo: trzymaé
naci$nietym prawy klawisz myszy i przemieszcza¢ mysz. Po
odpuszczeniu prawego klawisza myszy, TNC ustawia przedmiot
w zdefiniowanej pozycji.

aby przesuwac przedstawiong grafike: trzymac nacisnietym
Srodkowy klawisz myszy lub kdtko myszy i przemieszczad
mysz. TNC przesuwa przedmiot w odpowiednim kierunku. Po
odpuszczeniu srodkowego klawisza myszy, TNC przesuwa
przedmiot na zdefiniowang pozycje.

Aby zmieni¢ wielkos¢ okreslonego segmentu przy pomocy
myszy: nacisnietym lewym klawiszem myszy zaznaczy¢
prostokatny obszar zmiany rozmiaru. Po odpuszczeniu lewego
klawisza myszy, TNC powieksza przedmiot do wielkosci
zdefiniowanego obszaru.

aby szybko dokona¢ pomniejszenia i powiekszenia przy pomocy
myszy: kétkiem myszy przekrecaé w gore lub w dot
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Test programu i przebieg programu
15.1 Grafiki

Prezentacja 3D w trybie pracy Test programu
Tryb pracy Test programu oferuje dodatkowo nastepujgce widoki:

Funkcja Softkeys
Widok objetosciowy VIEus
FES
Widok objetosciowy i drogi narzedzia vIEus
L ER
Drogi narzedzia uiEus
w=[ |
Tryb pracy Test programu oferuje dodatkowo nastepujgce funkcje:
Funkcja Softkeys
Wyswietlanie ramek p&twyrobu ROHTETL-
OFF
Wyodrebnienie krawedzi obrabianego przedmiotu WERKSTUCK-
OFF

Wyswietlanie obrabianego przedmiotu transparentnie WERKST UGK

TRANSP.

oFF

Wyswietlanie punktéw koncowych toréw narzedzia PICTKONG.

ZAZNACZYC

OFF

Wyswietlanie numerdw wierszy toréw narzedzia saTz-

NUMMERN

OFF

Wyswietlanie obrabianego przedmiotu kolorem WORKPTECE

GRAY-SCALE

COLORS

Prosze uwzglednic, iz zakres funkcji mogg odbiegaé
od nastawionej jakosci modelu. Jako$¢é modelu
wybieramy w funkcji MOD Ustawienia grafiki.

Przy pomocy wyswietlanych toréw narzedzia
mozna wyswietla¢ w TNC programowane drogi

przemieszczenia tréjwymiarowo. Aby moc szybko
rozpoznawaé szczegoty, oddano do dyspozycji
wydajng funkcje zoom.

W szczegodlnosci zewnetrznie generowane
programy mozna przy pomocy wyswietlania torow
narzedzia sprawdzaé odnos$nie niezgodnosci
jeszcze przed obrébkag,, aby unikngé w ten sposéb
niepozgdanych odznaczen obrdbki na przedmiocie.
Takie odznaczenia obrébki pojawiajg sie na przykfad
wowczas, jesli punkty byty wydawane niewtasciwie
przez postprocesor.

TNC przedstawia przemieszczenia z FMAX na
czerwono.
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Grafiki 15.1

Powtorzenie symulacji graficznej

Program obrébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowaé. W
tym celu mozna grafike zresetowa¢ ponownie na p&twyrob.

Funkcja Softkey

Wyswietlanie nieobrobionego poétwyrobu

Wyswietlanie narzedzia
Niezaleznie od trybu pracy mozna wyswietla¢ narzedzie podczas
symulaciji.

Funkcja Softkey
Przebieg programu sekwencja wierszy / Przebieg [narzeozza ]
programu pojedynczymi wierszami

Test programu _

447
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Test programu i przebieg programu
15.1 Grafiki

Okreslenie czasu obroébki
Tryby pracy Przebieg programu pojedynczymi wierszami i
Przebieg programu sekwencja wierszy

Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W - R
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

e ®a80

euses | ust.eonow | oooms

Ol Ml [SXC)

Tryb pracy Test programu

Wskazanie czasu, ktéry TNC wylicza dla okresu trwania
przemieszczenia narzedzia, wykonywanego z posuwem, czasy
przerwy nie zostajg wliczane przez TNC. Ustalony przez TNC czas
jest tylko warunkowo przydatny przy kalkulacji czasu produkciji,
poniewaz TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego przez
maszyne (np. dla zmiany narzedzia).

Wybrac¢ funkcje stopera

@ » Przetaczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey
wyboru dla funkcji stopera

» Wybor funkcji stopera

PANMIEC » Woybra¢ zgdang funkcje przy pomocy softkey, np.

zapisywanie wyswietlanego czasu do pamieci
Funkcje stopera Softkey
Zapamietywac wy$wietlony czas PANTEC
Sume z zapamietanego i wyswietlanego czasu DobAJ
pokazaé O+O
Skasowac¢ wyswietlony czas uST_PoNou
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Prezentacja pétwyrobu w przestrzeni roboczej 15.2

15.2 Prezentacja potwyrobu w przestrzeni
roboczej

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna skontrolowac graficznie
potozenie pétwyrobu lub punktu bazowego w przestrzeni roboczej
maszyny i aktywowac¢ nadzor przestrzeni roboczej w trybie pracy
Test programu : Nacisng¢ w tym celu softkey POLWYROB W
PRZESTRZENI ROBOCZEJ. Z softkey SW-wyt.korncowy monit.
(drugi pasek softkey) mozna aktywowac lub dezaktywowac te
funkcje.

Dalszy transparentny prostopadtoscian przedstawia pétwyréb,
ktérego wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM . Wymiary
TNC przejmuje z definicji potwyrobu wybranego programu.
Prostopadtoscian pétwyrobu definiuje wprowadzany uktad
wspotrzednych, ktérego punkt zerowy lezy wewnatrz
prostopadtoscianu obszaru przemieszczenia.

Gdzie doktadnie znajduje sie pétwyrdb w przestrzeni roboczej jest
normalnie rzecz biorgc bez znaczenia dla testu programu. Jesli
jednakze aktywujemy nadzorowanie przestrzeni roboczej, to nalezy
tak ,graficznie” przesung¢ nieobrobiony przedmiot, iz znajdzie

sie on w obrebie przestrzeni roboczej. Prosze uzywaé w tym celu
ukazanych w nastepnej tabeli softkeys.

Oproécz tego mozna aktywowacé aktualny punkt bazowy dla trybu
pracy Test programu (patrz ponizsza tabela).

Funkcja Softkeys
Przesuwanie potwyrobu w dodatnim/

ujemnym kierunku X At A=
Przesuwanie potwyrobu w dodatnim/

ujemnym kierunku Y i s
Przesuwanie pétwyrobu w dodatnim/

ujemnym kierunku Z s e
Wyswietli¢ potwyréb odniesiony do g
wyznaczonego punktu odniesienia —
Wiaczanie i wytgczanie funkcji rrTon
nadzorowania monator.

zostaje przedstawiony prostopadtoscian jako
potwyréb w przestrzeni robocze;.

Przy zastosowaniu BLK FORM ROTACJA nie zostaje
przedstawiony potwyréb w przestrzeni roboczej.

E> Uwzgledni¢, iz takze przy BLK FORM CYLINDER
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Test programu i przebieg programu
15.3 Funkcje wyswietlania programu

15.3 Funkcje wyswietlania programu

Przeglad

W trybach pracy Przebieg programu pojedynczymi wierszami
oraz Przebieg programu sekwencja wierszy TNC pokazuje
softkeys, przy pomocy ktérych mozna wyswietla¢ program obrébki
strona po stronie:

Funkcje Softkey

W programie o strone ekranu przekartkowaé do
tytu

W programie o strone ekranu przekartkowac do
przodu

Wybra¢ poczatek programu

Wybra¢ koniec programu
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15.4 Test programu

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu symuluje sie przebieg programéw i
czesci programu, aby zredukowaé btedy programowania podczas
przebiegu programu. TNC wspomaga przy wyszukiwaniu

B geometrycznych niezgodnosci

® brakujgcych danych

® nie mozliwych do wykonania skokow
B naruszen przestrzeni roboczej
Dodatkowo mozna uzywac¢ nastepujacych funkcji:
test programu blokami

przerwanie testu przy dowolnym bloku
Poming¢ wiersze

Funkcje dla prezentacji graficznej
Okreslenie czasu obrobki

Dodatkowy wyswietlacz stanu
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Test programu i przebieg programu
15.4 Test programu

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

TNC nie moze symulowac graficznie wszystkich
wykonywanych rzeczywiscie przez maszyne ruchow
przemieszczeniowych, np.

B przemieszczen przy zmianie narzedzia, ktére
zostaty zdefiniowane przez producenta maszyn w
makrosie zmiany narzedzia lub poprzez PLC

B przemieszczen pozycjonowania, ktére producent
maszyn zdefiniowat w makro funkcji M

® przemieszczen pozycjonowania, ktére producent
maszyn wykonuje poprzez PLC

HEIDENHAIN zaleca dlatego tez ostrozne
rozpoczecie przemieszczen w kazdym programie,
nawet jesli test programu nie zawierat komunikatow
o btedach i nie doszto podczas testu do zadnych
widocznych uszkodzeh obrabianego przedmiotu.

TNC rozpoczyna test programu w przypadku

potwyrobéw w formie prostopadtoscianu po

wywotaniu narzedzia z nastepujgcej pozycji:

B na ptaszczyznie obrébki na pozycji X=0, Y=0

® Na osi narzedzia 1 mm powyzej zdefiniowanego
w BLK FORM uprzednio MAX-punktu

TNC rozpoczyna test programu w przypadku
potwyrobéw w formie prostopadtoscianu po
wywotaniu narzedzia z nastepujgcej pozyciji:

B na ptaszczyznie obrébki na pozycji X=0, Y=0

®m W osi narzedzia na pozycji Z=1

Jesli operator wywotuje to samo narzedzie,

to TNC symuluje program dalej, z ostatniej,
zaprogramowanej przed wywotaniem narzedzia
pozyciji.

Aby zachowac przy odpracowywaniu jednoznaczne
zachowanie narzedzia w przestrzeni roboczej, nalezy
po zmianie narzedzia zasadniczo zawsze najechac
pozycje, z ktérej TNC moze bez kolizji pozycjonowaé
narzedzie dla obrébki.

Producent maszyn moze takze dla trybu pracy Test
programu zdefiniowa¢ makro zmiany narzedzia,
symulujgce dokfadnie zachowanie maszyny. Nalezy
zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

‘<
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Test programu

Przeprowadzenie testu programu

Przy aktywnym centralnym magazynie narzedzi
musi zosta¢ aktywowana tabela narzedzi dla testu

programu (stan S). Prosze wybra¢ w tym celu w
trybie pracy Test programu poprzez menedzera
plikdbw wymagang tabele narzedzi.

Przy pomocy funkcji POLWYROB W PRZEST.ROBOCZEJ aktywujemy
monitorowanie przestrzeni roboczej dla testu programu, patrz
"Prezentacja potwyrobu w przestrzeni roboczej ", strona 449.
) » Tryb pracy Test programu wybraé
» Menedzera plikéw przy pomocy klawisza PGM
MGT wyswietli¢ i wybraé plik, ktéry chcemy
przetestowac

TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Funkcje Softkey
zresetowac potwyrob i caty program RESET
przetestowaé -

Przeprowadzi¢ test catego programu

START

Przeprowadzi¢ test kazdego wiersza programu START
. . POJ. BLOK
oddzielnie

Zatrzymac test programu (softkey pojawia sie
tylko, jesli uruchomiono test programu)

STOP

Test programu mozna w kazdej chwili — takze w cyklach obrébki
— przerwac i ponownie kontynuowac. Aby méc ponownie
kontynuowad test, nie nalezy przeprowadzaé nastepujgcych akciji:

B przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub klawisza GOTO wybierac
innego wiersza

B przeprowadzac zmian w programie
®  wybiera¢ nowego programu
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Test programu i przebieg programu
15.5 Przebieg programu

15.5 Przebieg programu

Zastosowanie

W trybie pracy Przebieg programu sekwencja wierszy TNC
wykonuje program obrobki nieprzerwanie do konca programu lub
zaprogramowanego przerwania pracy.

W trybie pracy Przebieg programu pojedyfnczymi wierszami TNC
wykonuje kazdy wiersz po nacisnieciu zewnetrznego klawisza
START.

Nastepujace funkcje TNC mozna wykorzystywac¢ w rodzajach pracy
przebiegu programu:

Przerwanie przebiegu programu

Przebieg programu od okreslonego bloku

Poming¢ wiersze

Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

Q-parametry kontrolowac¢ i zmieniaé

Natozy¢ pozycjonowanie przy pomocy kotka recznego
Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wys$wietlacz stanu
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Wykonanie programu obroébki

Przygotowanie

1 Zamocowac obrabiany przedmiot na stole maszyny
2 Okreslenie punktu bazowego

3 Konieczne tabele oraz pliki palet wybrac (status M)
4 Wybra¢ program obroébki (status M)

Posuw i predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna
zmienia¢ przy pomocy gatek potencjometra override.

Poprzez softkey FMAX mozna zredukowac predkosc
? posuwu, jesli chcemy rozpoczaé program NC.
3B Ta redukcja dotyczy wszystkich przemieszczen

na biegu szybkim i przemieszczen z posuwem.

Wprowadzona przez operatora wartosc¢ nie jest

aktywna po wylgczeniu/wtgczeniu maszyny.

Aby uzyskac¢ okreslong maksymalng predkosé

posuwu po witgczeniu, nalezy ponownie wprowadzi¢

odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Zachowanie tej funkgciji jest zalezne od maszyny.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Przebieg programu sekwencja wierszy

» Uruchomi¢ program obroébki przy pomocy zewnetrznego
klawisza Start

Przebieg programu pojedynczymi wierszami

» Kazdy wiersz programu obrobki uruchomi¢ oddzielnie przy
pomocy zewnetrznego klawisza Start
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Test programu i przebieg programu
15.5 Przebieg programu

Przerwanie obroébki

Istniejg rozne mozliwosci przerwania przebiegu programu:

® Programowane przerwania programu

B Zewnetrzny klawisz STOPP

® Przelgczenie na tryb pracy Przebieg programu pojedyrnczymi
wierszami

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu biad, to przerywa

ono automatycznie obrébke.

Programowane przerwania programu

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie
obrébki. TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program
obrébki zostanie wypetniony do tego bloku, ktéry zawiera jedng z
nastepujgcych wprowadzanych danych:

B G38 (z lub bez funkcji dodatkowej)
® Funkcja dodatkowa MO, M2 lub M30

B Funkcja dodatkowa Mé (zostaje ustalana przez producenta
maszyn)

Przerwanie przy pomocy zewnetrznego klawisza STOP

» Zewnetrzny klawisz stopnacisnagé¢: Ten wiersz, ktory
odpracowuje TNC, w momencie nacisniecia na klawisz nie
zostanie catkowicie wykonany; w wyswietlaczu miga symbol
NC-stop (patrz tabela)

» Jesli nie chcemy kontynuowac obrobki, to prosze skasowaé
obrébke w TNC przy pomocy softkey WEWN. STOP : symbol
NC-stop wygasa we wskazaniu statusu. W tym przypadku
program wystartowaé¢ od poczgtku programu na nowo.

Symbol Znaczenie

Program jest zatrzymany

1ol

Przerwanie obrébki poprzez przetaczenie na rodzaj pracy
Przebieg programu pojedyficzymi wierszami

Podczas kiedy program obrébki zostaje odpracowywany w trybie
Przebieg programu sekwencja wierszy , Przebieg programu
pojedyiczymi wierszami wybraé. TNC przerywa obrobke, po tym
kiedy zostat wykonany aktualny krok obrobki.
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Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania
obrobki

Mozna przesungé osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju
pracy Obstuga manualna.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przerwiemy przebieg programu przy nachylonej
ptaszczyznie obrébki, to mozna przy pomocy softkey
3D rot przetgczac uktad wspotrzednych pomiedzy

nachylonym/nienachylonym a takze aktywny
kierunek osi narzedzia.

Funkcja przyciskow kierunkowych osi, kota recznego
i jednostki logicznej powrotu do konturu zostajg

w tym wypadku odpowiednio ewaluowane przez
TNC. Prosze zwrdci¢ uwage, aby przy swobodnym
przemieszczaniu poza materiatem byt aktywny
wiasciwy ukfad wspoétrzednych i wartosci katow osi
obrotowych byly wprowadzone do 3D-ROT-menu.

Przykiad zastosowania: przemieszczenie wrzeciona od materiatu
po ztamaniu narzedzia

» przerwanie obrobki

» Zwolni¢ zewnetrzne klawisze kierunkowe: Softkey MANUALNE
PRZEMIESZCZENIE nacisngc¢

» Przesuniecie osi maszyny przy pomocy zewnetrznych klawiszy
kierunkowych

W przypadku niektérych maszyn nalezy po softkey
? PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisng¢ zewnetrzny
33 START-klawisz dla zwolnienia zewnetrznych klawiszy
kierunkowych. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg
obstugi maszyny!
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15.5 Przebieg programu

Kontynuowanie przebiegu programu po przerwaniu

Jesli przerywamy program z WEWN. STOP, to
nalezy go uruchomi¢ przy pomocy funkcji PRZEBIEG

DO WIERSZA N lub z GOTO ,,0“

Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie
cyklu obrébki, nalezy po ponownym wejsciu do
programu rozpoczgé obrdbke od poczatku cyklu.
Wykonane juz etapy obrébki TNC musi ponownie
objechaé.

Jesli przerwano przebieg programu podczas powtérzenia czesci
programu lub w czasie wykonywania podprogramu, nalezy przy
pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N ponownie najechaé miejsce
przerwania przebiegu programu.

TNC zapamigtuje przy przerwaniu przebiegu programu
B dane ostatnio wywotanego narzedzia

m  aktywne przeliczenia wspotrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obroét, odbicie lustrzane)

B wspoirzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego
okregu

Prosze uwzgledni¢, ze zapamietane dane pozostajg
tak dtugo aktywne, az zostang anulowane (np.

poprzez wybdér nowego programu).

Zapamietane dane zostajg wykorzystywane dla ponownego
najechania na kontur po przesunieciu recznym osi maszyny w
czasie przerwy w pracy maszyny (softkey NAJAZD NA POZYCJE).

Kontynuowanie przebiegu programu przy pomocy klawisza
START

Po przerwie mozna kontynuowaé przebieg programu przy pomocy
zewnetrznego klawisza STARTjeSli zatrzymano program w
nastepujgcy sposob:

m Zewnetrzny klawisz STOP nacisniety

B programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowa¢ po wykryciu btedu

Przy usuwalnym komunikacie o btedach:

» usunaé przyczyne btedu

» Usuwanie komunikatu o btedach na ekranie: nacisngé¢ klawisz
CE.

» Ponowny start lub przebieg programu rozpoczg¢ w tym miejscu,
w ktérym nastgpito przerwanie

Przy nieusuwalnym komunikacie o btedach

» Klawisz END trzyma¢ nacisnietym przez dwie sekundy, TNC
wykonuje rozruch w stanie cieptym

» usung¢ przyczyne btedu
» Restart

Przy powtérnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowac¢ komunikat
o btedach i zawiadomic serwis techniczny.
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Wyjscie z materialu po przerwie w zasilaniu

Tryb pracy Wyjscie z materiatu musi zostaé
? aktywowana przez producenta maszyn i przez niego
3B dopasowana. Prosze zwrdcié uwage na informacje
zawarte w instrukcji obstugi maszyny.

Za pomocg trybu pracy Wyjscie z materiatu mozna odsung¢
narzedze od materiatu po przerwie w zasilaniu.

Tryb pracy Wyjscie z materiatu jest wybieralny w nastepujgcych
sytuacjach:

B Przerwa w zasilaniu
® Brak napiecia na przekazniku
® Przejechanie punktéw referencyjnych

Tryb pracy Wyjscie z materiatu oferuje dodatkowo nastepujace
tryby przemieszczenia:

Tryb Funkcja

Osie maszyny Przemieszczenia wszystkich osi w
pierwotnym uktadzie wspotrzednych

nachylony Przemieszczenia wszystkich osi w

system aktywnym uktadzie wspotrzednych
Dziatajgce parametry: pozycja osi
nachylenia

NARZ-0$ Przemieszczenia osi narzedzia w

aktywnym uktadzie wspotrzednych

Gwint Przemieszczenia osi narzedzia w
aktywnym uktadzie wspétrzednych z
ruchem kompensujgcym wrzeciona

Dziatajgce parametry: skok gwintu i
kierunek obrotéw

Tryb przemieszczenia nachylony system jest
dostepny tylko, jesli opcja software Nachylenie
ptaszczyzny obrobki jest zwolniona na TNC.

TNC wybiera wstepnie automatycznie tryb przemieszczenia oraz
przynalezne parametry. Jesli tryb przemieszczenia albo parametry
nie zostaty wtasciwie wybrane z géry, to mozna je przestawic
manualnie.
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Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Dla osi nie referencjonowanych TNC przejmuje
ostatnio zachowane wartosci osiowe. Z zasady nie
odpowiadajg one doktadnie rzeczywistym pozycjom
osi!

To moze powodowaé miedzy innymi, iz TNC przy
przemieszczeniu w kierunku narzedzia nie przesuwa
narzedzia doktadnie wzdtuz rzeczywistego kierunku
narzedzia. Jesli narzedzie nie jest w kontakcie z
obrabianym przedmiotem, to moze to spowodowac
uszkodzenia oraz naprezenia na przedmiocie

lub narzedziu. Naprezenia albo uszkodzenia na
przedmiocie bgdz narzedziu mogag powstawac
takze poprzez niekontrolowane wybieganie lub
wyhamowanie osi po przerwie w zasilaniu. Prosze
przemieszczac osie ostroznie, jesli narzedzie
znajduje sie jeszcze w kontakcie z przedmiotem.
Ustawi¢ potencjometr posuwu na mozliwie mate
wartosci. Jesli wykorzystuje sie kétko reczne, to
nalezy wybra¢ niewielki wspétczynnik posuwu.

Dla niereferencjonowanych osi monitorowanie
obszaru przemieszczenia nie jest dostepne.
Obserwowac osie podczas ich przemieszczenia. Nie
przemieszczac do limitdw obszaru przemieszczenia.
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Przyktad

W czasie kiedy cykl nacinania gwintéw, nastgpita przerwa w

zasilaniu. Nalezy odsung¢ gwintownik od materiatu:

» Wigczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny: TNC uruchamia
system operacyjny. Ta operacja moze potrwac kilka minut
Nastepnie TNC pokazuje w nagtéwku ekranu dialog Przerwa w

zasilaniu
R » Tryb pracy Wyjscie z materiatu aktywowac:
arF Softkey WYJSCIE Z MATERIALU nacisnaé. TNC
pokazuje meldunek Wyjscie z materiatu wybrano
» Pokwitowac przerwanie zasilania: Klawisz CE
nacisng¢. TNC konwersuje program PLC
» Wigczy¢ zasilanie: TNC sprawdza funkcjonowanie
wytgczenia awaryjnego. Jesli przynajmniej jedna

o$ nie jest referencjonowana, to nalezy porownac
wyswietlane warto$ci potozenia z rzeczywistymi
wartosciami osiowymi i zgodnos$¢ potwierdzi¢ lub
kontynuowa¢ dialog.

» Sprawdzi¢ wybrany z géry tryb przemieszczenia: w razie
potrzeby GWINT wybrac

» Sprawdzi¢ wybrany z géry skok gwintu: w razie potrzeby skok
gwintu zapisac

» Sprawdzi¢ wybrany z gory kierunek obrotu: w razie potrzeby
kierunek obrotu gwintu zapisacé.
Gwint prawoskretny: wrzeciono obraca sie zgodnie z ruchem
wskazowek zegara przy wjezdzie w obrabiany przedmiot, w
kierunku przeciwnym przy odjezdzie
Gwint lewoskretny: wrzeciono obraca sie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara przy wjezdzie w obrabiany przedmiot, w
kierunku ruchu wskazdéwek przy odjezdzie

» Wyjscie z materiatu aktywowadé: softkey WYJSCIE
Z MATERIALU nacisngé

RETRACT

» Wyjscie z materiatu: narzedzie wysung¢ z materiatu
zewnetrznymi klawiszami osiowymi lub elektronicznym kotkiem
recznym
Klawisz kierunkowy osi Z+: Wyjscie z przedmiotu
Klawisz kierunkowy osi Z-: Najazd do przemiotu

» Zamknigcie wyjscia z materiatu: powrdci¢ do
pierwotnego paska softkey

o » Tryb pracy Wyjscie z materiatu zakonczy¢:
RETRACTION softkey WYJSCIE Z MATERIALU ZAKONCZYC
nacisngé. TNC sprawdza, czy tryb pracy Wyjscie
z materiatu moze zostac¢ zakonczony, w razie
potrzeby kontynuowac dialog.
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15.5 Przebieg programu

» Odpowiedzie¢ na pytanie upewniajgce: jesli narzedzie nie
zostato poprawnie odsuniete, softkey NIE nacisngg. jesli
narzedzie zostato poprawnie odsuniete, softkey TAK nacisngé.
TNC gasi meldunek Wyjscie z materiatu wybrano .

» Inicjalizowaé maszyne: w razie koniecznosci przejechaé punkty
referencyjne

» Ustawi¢ wymagany stan maszyny: w razie konieczno$ci
zresetowac nachylong ptaszczyzne obrdbki

Dowolne wejscie do programu (przebieg do wiersza)

o

N

Funkcja PRZEBIEG DO BLOKU N musi by¢
udostepniona przez producenta maszyn i przez
niego dopasowana. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg
obstugi maszyny!

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA N (przebieg do
wiersza) mozna odpracowywac program obrobki od dowolnie
wybranego wiersza N. Obrdbka przedmiotu zostaje do tego bloku
uwzgledniona z punktu widzenia obliczeh przez TNC. Moze ona
takze zostac przedstawiona graficznie przez TNC.

Jesli przerwano program przy pomocy WEW. STOP, to TNC oferuje
automatycznie wiersz N dla wejscia do programu, w ktérym to
przerwano program.

=
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Start programu z dowolnego wiersza nie moze
rozpoczynaé sie w podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki palet
muszg zosta¢ wybrane w trybach pracy Przebieg
programu pojedynczymi wierszami i Przebieg
programu sekwencja wierszy (status M).

Jesli program zawiera na przestrzeni do konca
przebiegu blokéw w przéd zaprogramowang przerwe,
w tym miejscu zostanie przebieg blokdw zatrzymany.
Aby kontynuowacé przebieg wierszy w przéd, prosze
nacisng¢ zewnetrzny START-klawisz.

Po przebiegu wierszy do przodu narzedzie nalezy
przemiesci¢ przy pomocy funkcji NAJAZD NA
POZYCJE na ustalong pozycje.

Korekcja dtugos$ci narzedzia zadziata dopiero
poprzez wywotanie narzedzia i nastepujgcy po tym
wiersz pozycjonowania. Ta zasada obowigzuje takze
wowczas, kiedy zmieniono tylko dtugos¢ narzedzia.

Test programu

Unersiens || i [ ove [u] os | root |1 rass arara
A

5 |
+200.000
+240.000
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Przebieg programu

Wszystkie cykle uktadu impulsowego zostajg
pominiete przez TNC przy starcie programu z

dowolnego wiersza. Parametry wyniku, opisywane
przez te cykle, nie otrzymujg w takim przypadku
zadnych wartosci.

Nie wolno uzywa¢ startu z dowolnego wiersza, jesli

po zmianie narzedzia w programie obrébki:

B program zostaje uruchomiony w FK-sekwenciji

m filtr stretch jest aktywny

®m  wykorzystywana jest obrdobka palet

®m program uruchomi¢ z cyklu gwintu (cykl 17, 18,
19, 206, 207 i 209) lub uruchomi¢ z nastepnego
wiersza programu

B uzywane sg cykle sondy pomiarowej 0,1 i 3 przed
startem programu

» Wybrac¢ pierwszy blok aktualnego program jako poczatek dla
przebiegu do wiersza startu: GOTO ,,0“ wprowadzic.

SKANou. » Whybrac start programu z dowolonego wiersza:
BLOKOW

softkey SZUKANIE WIERSZA nacisng¢

» Przebieg do N: wprowadzi¢ numer bloku, przy
ktérym ma zakonczy¢ sie przebieg blokow

» Program: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktérym
znajduje sie blok N

» Powtoérzenia: wprowadzi¢ liczbe powtoérzen, ktére
majg zosta¢ uwzglednione w przebiegu blokdw,
jesli blok N znajduje sie w obrebie powtdrzenia
czesci programu lub w wywotywanym kilkakrotnie
podprogramie

» Uruchomi¢ start programu z dowolnego wiersza:
nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

» Najazd konturu (patrz nastepny fragment)

Wejscie klawiszem GOTO

Przy wejsciu z klawiszem GOTO numer wiersza,
ani TNC ani PLC nie wykonujg zadnych funkcji,
o pozwalajgcych na pewne wejscie.
Jesli wehodzimy do podprogramu klawiszem GOTO
numer wiersza:

® pomija TNC koniec podprogramu (G98 LO)

m resetuje TNC funkcje M126 (przemieszczenie osi
obrotu zoptymalizowane)

W takich przypadkach zasadniczo zawsze wchodzié
przy pomocy funkcji przebiegu do wiersza startu!
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Ponowny najazd konturu

Przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE, TNC przemieszcza BYyicnense programs_automatyez Beovoia tavels
narzedzie w nastepujacych sytuacjach do konturu obrabianego P
przedmiOtu ;HZCT(CL DEF 4.3 DOSUW10 F333
. . . . . . 10 CYCL DEF 4.4 X+30
® Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu po przesunieciu osi 11 0YCL DEF 4.5 Y450
. . 12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- PROM.R8
maszyny w czasie przerwy, ktora zostata wykonana bez WEWN.
14 CYCL DEF 5.0 WYBRANIE KOLOWE
STOP 15 CYCL DEF 5.1 ODSTEP2
. . . . 17 CYGL DEF 5.5 DoSUNTD Fass
= Ponowne dosuniecie narzedzia po przebiegu wierszy w T
przéd przy pomocy PRZEBIEG DO BLOKU N, np. po przerwie = G vl;n] it
. ©l X +0.000
wprowadzonej prz omocy WEW. STOP +35.443 Gl +0.000
3
. . . . . . . . -10.000
® Jesli pozycja osi zmienita sie po otwarciu obwodu regulacji w T TR— B am
czasie przerwy w programie (zalezne od maszyny) ]m\ e ‘ [ i |

» Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu wybrac: Softkey
NAJAZD POZYCJI wybra¢

» W razie potrzeby odtworzy¢ stan maszyny

» Przemiesci¢ osie w kolejnosci, zaproponowanej przez TNC na
ekranie monitora: zewnetrzny klawisz START nacisngé lub

» przemiesci¢ osie w dowolnej kolejnosci: Softkeys NAJAZD X,
NAJAZD Z itd.nacisnagc¢ i za kazdym razem aktywowac przy
pomocy zewnetrznego klawisza START

» Kontynuowacé obrébke: zewnetrzny klawisz STARTnacisngé
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15.6 Automatyczny start programu

Zastosowanie

QWykonanie programu, automatycz BJEdycia tabeli
) Wykon. program automatycznie

Aby moc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
programu, TNC musi by¢ przygotowana przez

0 BEGIN PGM 113 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2  X+100 Y+100  Z+0
3 TOOL GALL Automatyezny start programu

4 L Z+10 R acwvar
5 L X+50
6

7

8

instrukcjg obstugi maszyny!

CYCL DEF | start programu
CYCL DEF | Data (DD.MM.AR)

J Producenta maszyn. Nalezy zapoznac sig¢ z
J

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny! OY0L OFF s i
Funkcja autostartu nie moze by¢ uzywana na : | W oW e
maszynach, nie posiadajgcych zamknietej 0 +35. 443 @ +0.000
. . Z -10.000 10
przestrzeni roboczej. T T— T = B 2o 0

¥
@ omn/min ovz_100% M s/s

akTUALNA || skopIow.

WARTOSC
|| vop1owAc

WARTOSC.
WPROWADZ

Poprzez softkey AUTOSTART (patrz ilustracja po prawej stronie u
gory), mozna w rodzaju pracy przebiegu programu uruchomi¢ we
wprowadzalnym czasie aktywny w danym rodzaju pracy program:

AUTOSTART » Wyswietli¢ okno dla okre$lenia czasu
HER (1) uruchomienia (patrz ilustracja po prawej na
srodku)

» Czas (godz:min:sek): godzina, kiedy program ma
zosta¢ uruchomiony

» Data (DD.MM.RRRR): data, kiedy program ma
zosta¢ uruchomiony

» Aby aktywowaé uruchomienie: Softkey OK
nacisngé
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15.7 Pomijanie wierszy

Zastosowanie

Wiersze, ktére zostaty przy programowaniu oznaczone przy
pomocy ,/“, mozna poming¢ przy tescie progrmau lub przebiegu

programu:
» Wiersze programu ze ,/“-znakiem nie wykonywaé
prog yKony
oFF lub przetestowaé: softkey ustawi¢ na ON
- » Wiersze programu ze ,/“-znakiem wykonywac¢ lub
g yKony
przetestowac: softkey ustawi¢ na OFF

E> Ta funkcja nie dziata dla TOOL DEF-wierszy.

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane
takze po przerwie w doptywie pradu.

»1“-znak wstawié

» W trybie pracy Programowanie wybrac ten wiersz, w ktérym ma
zosta¢ wstawiony znak wygaszania

» Softkey WSTAWIC wybraé

USUNAC

»I““-znak usunaé

» W trybie pracy Programowanie wybra¢ ten wiersz, w ktérym ma
zosta¢ usuniety znak wygaszania

» Softkey USUWANIE nacisnag¢

WSTAW

USUNAC
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15.8 Zatrzymanie przebiegu programu do
wyboru operatora

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa w rézny sposob przebieg programu lub
test programu w wierszach, w ktérych zaprogramowana jest M1.
Jezeli uzywamy M1 w trybie pracy Przebieg programu, to TNC nie
wytgcza wrzeciona i chtodziwa .

[ » Nie przerywac przebiegu programu lub testu
programu w wierszach z M1: softkey ustawi¢ na
OFF

» Przerywac przebiegu programu lub testu programu
w wierszach z M1: softkey ustawi¢ na ON
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16.1 MOD-funkcja

Poprzez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych. Oprdocz tego mozna zapisac
liczby kodu, aby zwolni¢ dostep do zabezpieczonych blokdw.

MOD-funkcje wybieraé

Otworzy¢ okno naptywajgce przy pomocy funkcji MOD: D [ [ =

» MOD-funkcje wybiera¢: klawisz MOD nacisng¢.
TNC otwiera okno naplywajgce, w ktérym sg
pokazane dostepne funkcje MOD.

oK

14 YGL DEF [,
15 CYCL DEF ta.t

IRITARS oW confia. || WSKAZOWKT
DIAGNOZA | PRZERWANY.
PARAMETR E0ITOR © LICENCIT

Zmieni¢ nastawienia

W funkcjach MOD oprécz obstugi przy pomocy myszy mozliwa jest

takze nawigacja na klawiaturze:

» Przetagczy¢ klawiszem Tab z okna zapisu po prawej stronie do
okna wyboru funkcji MOD z lewej strony

» MOD-funkcje wybrac

» Klawiszem Tab lub klawidzem ENT przejs¢ do pola zapisu

» Zaleznie od funkcji zapisa¢ warto$c i z OK potwierdzi¢ lub
dokonac¢ wyboru i z Przejaé potwierdzi¢

Jesli mamy do dyspozyciji kilka mozliwosci

E> nastawienia, to mozna przez nacisniecie klawisza
GOTO (SKOK) wyswietli¢c okno, w ktérym ukazane
sg wszystkie mozliwosci nastawienia jednoczesnie.
Klawiszem ENT wybieramy nastawienie. Jesli nie
chcemy zmienié¢ nastawienia, to prosze zamkng¢
okno przy pomocy klawisza END.

MOD-funkcje zamknaé

» MOD-funkcje zakonczy¢: softkey ANULUJ lub klawisz KONIEC
nacisng¢
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Przeglad funkcji MOD

W zalezno$ci od wybranego trybu pracy oddane sg do dyspozycji
nastepujgce funkcje:

Zapis liczby klucza

B Liczba klucza

Ustawienia wskazania

®m \Wskazania potozenia

® Jednostka miary (mm/cale) dla wskazania potozenia
® Zapis programowania dla MDI

® Wyswietli¢ godzine

® Wyswietli¢ wiersz info
Ustawienia grafiki

= Typ modelu

®  Jakos$¢ modelu

Ustawienia maszyny

® Wybor kinematyki

® Plik eksploatacji narzedzia

®m Zewnetrzny dostep

Ustawienia systemowe

® Nastawienie czasu systemowego
m Definiowanie potgczenia sieciowego
m Siec: IP konfiguracja

Funkcje diagnozy

® Bus diagnoza

® Diagnoza napedu

® HeROS-informacja

Ogodlne informacje

® Wersja software

® FCL-informacja

® [nformacja o licenciji

B Czasy maszynowe
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16.2 Ustawienia grafiki

Przy pomocy funkcji MOD Ustawienia grafiki mozna wybrac typ
modelu oraz jako$¢ modelu .

Wybraé ustawienia grafiki:

>
>
>
>
>

Wybraé w menu MOD grupe Ustawienia grafiki
Wybra¢ typ modelu

Wybra¢ jako$¢ modelu

Nacisnaé softkey PRZEJAC

Nacisng¢ softkey OK

Dla ustawienia grafiki dostepne sg w TNC nastepujgce parametry symulacji:

Typ modelu
Wybor Wiasciwosci Zastosowanie Wyswietlany
symbol
3D bardzo szczegotowy, obrébka frezowaniem z tylnym é
kompleksowy czasowo i duzo nacinaniem, B
miejsca pamieci obrébka frezowaniem i toczeniem
2.5D szybko obrébka frezowaniem bez tylnego o
nacinania =l
bez modelu bardzo szybko grafika liniowa |Ig]
Jakos¢é modelu
Wybor Wiasciwosci Wyswietlany
symbol
bardzo duza ilo$¢ danych, doktadna geometria narzedzia EEEE
wysoka odtworzenie punktéw koncowych wiersza i numeréw wierszy mozliwe
wysoka duza ilo$¢ danych, doktadna geometria narzedzia @EE®0
Srednia Srednia ilos¢ danych, przyblizona geometria narzedzia @®OO
niska niska ilos¢ danych, nieznacznie przyblizona geometria narzedzia @O0
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16.3 Ustawienia maszynowe
Zewnetrzny dostep

Producent maszyn moze konfigurowac¢ zewnetrzne
? mozliwosci dostepu. Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcja
B Obstugi maszyny!

Funkcja zalezna od maszyny: przy pomocy softkey

TNCOPT mozna zezwoli¢ na dostep dla zewnetrzne;j

diagnozy lub dla oprogramowania wtgczenia do

eksploatacji lub odméwi¢ dostepu.

Przy pomocy funkcji MOD Zewnetrzny dostep mozna zwolni¢ lub
zablokowa¢ dostep do TNC. Jesli zablokowano Zewnetrzny dostep,
to potaczenie z TNC oraz wymiana danych w sieci lub poprzez
szeregowy interfejs nie jest mozliwa, np. w oprogramowaniu dla

H

[@ezzca zeczna

(O[> [N [<[X]

X

we EJTest programu

nnnnn

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 13:29

transmisji danych TNCremo.

Blokowanie zewnetrznego dostepu:

» Wybra¢ w menu MOD grupe Ustawienia maszynowe
» Menu Zewnetrzny dostep wybrac

» Ustawic¢ softkey Zewnetrzny dostep on/off na OFF
» Nacisnac¢ softkey OK

Plik eksploatacji narzedzia

aktywowana przez producenta maszyn. Nalezy

? Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
3B zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!

Przy pomocy funkcji MOD Plik eksploatacji narzedzia wybieramy,
czy TNC ma generowac plik eksploatacji narzedzia wcale nigdy,
jednorazowo lub zawsze.

Utworzy¢ plik eksploatacji narzedzia:
» Wybra¢ w menu MOD grupe Ustawienia maszynowe
» Wybra¢ menu Plik eksploatacji narzedzia

» Wybra¢ wymagane ustawienie dla trybéw pracy Przebieg
programu sekwencja wierszy/pojedyinczymi wierszami oraz
Test programu

» Nacisnac¢ softkey PRZEJAC
» Nacisnac¢ softkey OK
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Wybér kinematyki

przez producenta maszyn oraz skonfigurowana.
<4 Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi maszyny!

? Funkcja Wyboér kinematyki musi by¢ zwolniona

Te funkcje mozna wykorzystywac dla testowania programéw,
ktorych kinematyka nie jest zgodna z aktywng kinematyka
maszyny. Jesli producent maszyn zaimplementowat rézne
rodzaje kinematyki na obrabiarce, to mozna poprzez funkcje MOD
aktywowac jedng z tych kinematyk. Jesli wybieramy jeden rodza;
kinematyki dla testowania programu, to nie ma to wptywu na
kinematyke maszyny.

' Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Jesli przetgczamy dang kinematyke dla eksploatacii
o maszyny, to TNC wykonuje wszystkie nastepne

ruchy przemieszczeniowe ze zmieniong kinematyka.

Prosze zwrdci¢ uwage, iz wybrano dla sprawdzenia
obrabianego przedmiotu wiasciwg kinematyke przy
testowaniu programu.
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16.4 Ustawienia systemowe

Nastawienie czasu systemowego

Przy pomocy funkcji MOD Nastawienie czasu systemowego
mozna nastawic¢ strefe czasowg, date i godzine manualnie lub za
pomocg synchronizacji serwera NTP.

Nastawienie czasu manualnie:

>
>
>
>

>
>

Wybra¢ w menu MOD grupe Ustawienia systemowe
Nacisng¢ softkey Nastawi¢ date/godzine
Wybra¢ strefe czasowg pod Strefa czasu

Nacisna¢ softkey Local/NTP, aby wybra¢ zapis Nastawi¢ czas
manualnie .

W razie koniecznosci zmieni¢ ustawienie daty oraz godziny
Nacisng¢ softkey OK

Nastawi¢ czas systemowy za pomocg serwera NTP:

>

>
>
>

v

Wybra¢ w menu MOD grupe Ustawienia systemowe
Nacisng¢ softkey Nastawi¢ date/godzine
Wybra¢ strefe czasowg pod Strefa czasu

Nacisng¢ softkey Local/NTP, aby wybra¢ zapis Czas
synchronizowac poprzez NTP serwer

Zapisac¢ nazwe hosta albo URL serwera NTP
Nacisng¢ softkey Dotaczyc¢
Nacisng¢ softkey OK
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MOD-funkcje
16.5 Wybrac¢ wskazanie potozenia

16.5 Wybra¢ wskazanie potozenia

Zastosowanie

W przypadku trybu pracy Obstuga manualna i trybéw pracy
Przebieg programu sekwencja wierszy i Przebieg programu
pojedynczymi wierszami mozna wplywac¢ na wyswietlanie
wspotrzednych:

llustracja po prawej stronie pokazuje ré6zne potozenia narzedzia
B Pozycja wyjsciowa

B Potozenie docelowe narzedzia

® Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

B Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy maszyny dla wskazan potozenia TNC mozna
wybiera¢ nastepujgce wspéirzedne:

Funkcja Wskazanie
Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC ZAD.
wartos$¢

Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja RZECZ.
narzedzia

Pozycja referencyjna; pozycja rzeczywista w REFRZECZ
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

Pozycja referencyjna; pozycja zadana w REFZAD
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

Bfad opdznienia; réznica pomiedzy pozycjg B.OPOZN.
zadang i rzeczywistg

Dystans do zaprogramowanej pozycji w AKTDY
systemie zapisu; réznica pomiedzy pozycjg
rzeczywistg i docelowg

Dystans do zaprogramowanej pozyciji REFDY
odnos$nie punktu zerowego maszyny; réznica
pomiedzy pozycjg referencyjng i docelowg

Odcinki przemieszczenia, ktore zostaty M118
pokonane przy pomocy funkcji superpozyciji
kétka obrotowego (M118)

Przy pomocy funkcji MOD wskazanie potozenia 1 wybiera sie
wskazanie potozenia w wyswietlaczu stanu.

Przy pomocy funkcji MOD wskazanie potozenia 2 wybiera sie
wskazanie potozenia w dodatkowym wyswietlaczu stanu.
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Wyswietlanie czasu roboczego

16.6  System miar wybraé

Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkgji okres$la sie, czy TNC ma wyswietlac

wspotrzedne w mm lub calach.

® Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) wskazanie z 3
miejscami po przecinku

m Calowy system miar: np. X = 0,6216 (cala) wskazanie z 4
miejscami po przecinku

Jesli wyswietlacz calowy jest aktywny, to TNC ukazuje posuw

réwniez w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy

wprowadzi¢ posuw ze wspotczynnikiem 10 wigkszym.

16.7 Wyswietlanie czasu roboczego

Zastosowanie

16.7

Poprzez funkcje MOD CZASY MASZYNOWE mozna wyswietla¢ N
rézne rodzaju czasu eksploatacji: #TFn D

N:

E Test programu

Przepracowany Znaczenie
czas
Sterowanie on Czas pracy sterowania od momentu
wigczenia do eksploatacji
Maszyna on Czas pracy maszyny od momentu
wigczenia do eksploatacji -
Przebieg Przepracowany czas sterowanej
programu numerycznie eksploatacji od

uruchomienia

wyswietlanie dodatkowego czasu. Nalezy zapozna¢

? Producent maszyn moze oddac do dyspozyciji
3B sie z instrukcjg obstugi maszyny!
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MOD-funkcje
16.8 Numery software

16.8  Numery software

Zastosowanie

Nastepujgce numery software znajdujg sie po wyborze funkcji MOD

"wersja software" na ekranie TNC:

®m Typ sterowania: oznaczenie sterowania (administrowane

przez firme HEIDENHAIN)

m NC-SW: numer NC-software (administrowane przez firme

HEIDENHAIN)

B  NCK: numer NC-software (administrowane przez firme

HEIDENHAIN)

B PLC-SW: numer lub nazwa PLC-software (administrowane

przez producenta maszyn)

W funkcji MOD ,FCL-informacja“ TNC pokazuje nastepujgce

informacije:

B Poziom modyfikacji (FCL=Feature Content Level):
zainstalowana w sterowaniu wersja modyfikaciji, patrz "Stopien

modyfikacji (funkcje Upgrade)", strona 9

16.9  Zapis liczby kodu

Zastosowanie
TNC potrzebuje kodu dla nastepujgcych funkciji:
Funkcja

Wybor parametrow uzytkownika

Liczba kodu
123

Ethernet-karte skonfigurowaé

NET123

Zwolnienie funkcji specjalnych przy
programowaniu Q-parametrow

478
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Konfigurowanie interfejsu danych 16.10

16.10 Konfigurowanie interfejsu danych

Szeregowe interfejsy na TNC 320

Urzadzenie TNC 320 wykorzystuje automatycznie protokot
transmisji LSV2 dla szeregowego przesytania danych. Protokot
LSV2 jest na state zaimplementowany i poza nastawieniem
szybkosci transmisji w bodach (parametr maszynowy
baudRateLsv2), nie moze zosta¢ zmieniony. Mozna okresli¢
réwniez inny rodzaj transmisji (interfejs). Opisane ponizej
mozliwosci nastawienia dziatajg wowczas tylko dla nowego
zdefiniowanego interfejsu.

Zastosowanie

Dla nastawienia interfejsu danych wybieramy menedzera plikow
(PGM MGT) i naciskamy klawisz MOD. Nacisng¢ ponownie na
klawisz MOD i zapisac liczbe kodu 123. TNC ukazuje parametr
uzytkownika GfgSeriallnterface, w ktérym mozna dokonaé
nastepujgcych nastawien:

Nastawienie interfejsu RS-232

Otworzy¢ folder RS232. TNC pokazuje nastepujgce mozliwosci
nastawienia:

BAUD-RATE ustawi¢ (baudRate)

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybko$¢ przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 i 115.200 bodow.
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MOD-funkcje
16.10 Konfigurowanie interfejsu danych

Ustawic¢ protokaét (protocol)

Protokét transmisji danych steruje przeptywem danych szeregowej
transmisji (poréwnywalne z MP5030 sterowania iTNC530).

Nastawienie BLOCKWISE oznacza w tym przypadku

E> forme przesyfania danych, przy ktérej dane zostajg
zestawione w bloki. Nie nalezy myli¢ z blokowym
odbiorem danych i jednoczesnym blokowym
odpracowywaniem na starszych modelach sterowan
TNC. Blokowy odbioér danych i jednoczesne
odpracowywanie tego samego programu NC nie jest
obstugiwane przez to sterowanie!

Protokot transmisji danych Wybor
Transmisja standardowa danych STANDARD
(transmisja wierszami)

Pakietowe przesytanie danych BLOCKWISE
Transmisja bez protokotu (tylko transmisja RAW_DATA
znakdw)

Ustawi¢ bity danych (dataBits)

Przy pomocy nastawienia dataBits definiujemy, czy znak zostaje
przesytany z 7 lub 8 bitami danych.

Ustawic parzystosc¢ (parity)

Przy pomocy bitu parzystosci zostajg rozpoznawane btedy w

transmisji. Bit parzystosci moze byé formowany trzema réznymi

sposobami:

® Brak parzystosci (NONE): rezygnuje sie z rozpoznawania
btedéw

B Parzystos¢ (EVEN): w tym przypadku wystepuje btad,
jesli odbiorca przy kontroli stwierdzi nieparzystg liczbe
wyznaczonych bitow

®m  Nieparzystos¢ (ODD): w tym przypadku wystepuje btad, jesli
odbiorca przy kontroli stwierdzi parzystg liczbe wyznaczonych
bitow

Ustawi¢ bity stop (stopBits)

Za pomoca bitu startu i jednego lub dwdch bitéw stop umozliwia
sie odbiorcy przy szeregowej transmisji danych synchronizacje
kazdego przesytanego znaku.
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Konfigurowanie interfejsu danych 16.10

Ustawi¢ handshake (flowControl)

Przy pomocy handshake dwa urzgdzenia dokonujg kontroli
transmisji danych. Rozréznia sie software-handshake i hardware-
handshake.

® Brak kontroli przesytania danych (NONE): handshake nie jest
aktywny

® Uzgodnienie na poziomie sprzetowym (RTS_CTS): stop
przesytania przez RTS aktywny

®  Uzgodnienie na poziomie oprogramowania (XON_XOFF): stop
przesytania przez DC3 (XOFF) aktywny

System plikéw dla operacji z plikami (fileSystem)
Przy pomocy fileSystem okreslamy system plikéw dla
szeregowego interfejsu. Ten parametr maszynowy nie jest
konieczny, jesli nie jest potrzebny specjalny system plikow.

B EXT: minimalny system plikow dla drukarki lub innego niz
HEIDENHAIN fabrykatu oprogramowania transmisyjnego.
Analogiczny do trybu pracy EXT1 oraz EXT2 starszych wers;ji
sterowan TNC.

B FE1: komunikacja z oprogramowaniem dla PC TNCserver lub
zewnetrzng jednostkg dyskietek.

Nastawienia dla transmsji danych przy pomocy
oprogramowania dla PC TNCserver
Prosze dokona¢ w parametrach uzytkownika

(seriallnterfaceRS232 / definicja blokéw danych dla
szeregowych portéw / RS232) nastepujgcych nastawien:

Parametry Wyboér

Szybkos¢ transmisji danych w musi by¢ zgodna

bodach Z nastawieniem w
TNCserver

Protokdét transmisji danych BLOCKWISE

Bity danych w kazdym 7 bit

przesytanym znaku

Rodzaj kontroli parzystosci EVEN

Liczba bitow stop 1 bit stop

Okresli¢ rodzaj uzgodnienia RTS_CTS

(handshake)

System plikéw dla operacji z FE1

plikami
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MOD-funkcje

16.10 Konfigurowanie interfejsu danych

Wybrac¢ tryb pracy zewnetrznego urzadzenia

(fileSystem)

W trybach pracy FE2 i FEX nie mozna korzysta¢ z
funkcji ,wczyta¢ wszystkie programy “, ,oferowany
program wczytac® i ,wczyta¢ folder “

Zewnetrzne urzadzenie

Tryb pracy Symbol

PC z Software firmy
HEIDENHAIN TNCremo dla
przesytania danych

LSv2

Jednostka dyskietek firmy
HEIDENHAIN

FE1

Urzadzenia zewnetrzne jak
drukarka, czytnik, dziurkarka, PC
bez TNCremo

482
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Konfigurowanie interfejsu danych

Oprogramowanie dla transmisji danych

W celu przesytania danych od TNC i do TNC, powinno sie uzywaé
oprogramowania dla transmisji danych HEIDENHAIN, a mianowicie
TNCremo. Przy pomocy TNCremo mozna sterowac poprzez
szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet wszystkimi modelami
sterowan firmy HEIDENHAIN.

Aktualng wersje TNCremo mozna pobraé¢ bezptatnie
E> z HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,

<Dokumentacja i informacja>, <Software>,

<Download>, <PC-software>, <TNCremo>).

Warunki systemowe dla zastosowania TNCremo:
B PC z 486 procesorem lub wydajniejszym

®m System operacyjny Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista, Windows 7.

® 16 MByte pamieci roboczej
= 5 MByte wolne na dysku twardym
®  Wolny szeregowy interfejs lub podtgczenie do TCP/IP-sieci

Instalacja w Windows

» Prosze rozpoczaé instalacje programu SETUP.EXE z
menedzerem plikow (Explorer)

» Prosze postepowac zgodnie z poleceniami programu Setup

Uruchomié¢ TNCremo w Windows

» Klikngé na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikacje>,
<TNCremo>

Jezeli uruchomiamy TNCremo po raz pierwszy, TNCremo prébuje
automatycznie uzyskaé potgczenie z TNC.
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16.10 Konfigurowanie interfejsu danych

Przesytanie danych pomiedzy TNC i TNCremo

Zanim program zostanie przestany z TNC do

E> PC nalezy sie upewnic¢, iz wybrany na TNC
program zostat zapisany w pamieci. TNC
zapisuje automatycznie zmiany do pamieci, jesli
przechodzimy do innego trybu pracy w TNC lub jesli
klawiszem PGM MGT wybieramy menedzera plikow.

Prosze sprawdzi¢, czy TNC podtgczone jest do wlasciwego
szeregowego interfejsu komputera lub do sieci.

Po uruchomieniu TNCremo widoczne sg w gornej czesci gldbwnego
okna 1 wszystkie pliki, ktére zachowane sg aktywnym folderze.
Poprzez <Plik>, <Zmieni¢ folder> mozna wybiera¢ dowolny naped
lub inny folder na komputerze.

Jesli chcemy sterowac¢ transmisjg danych z PC, to prosze utworzyé

potgczenie na komputerze w nastepujacy sposoéb:

» Wybrac <Plik>, <Utworzy¢ potgczenie>. TNCremo przyjmuje
teraz strukture plikdw i skoroszytéw od TNC i wyswietla je w
dolnej czesci okna gtéwnego

» Aby przesta¢ plik z TNC do PC, prosze wybrac¢ plik w oknie TNC
poprzez klikniecie myszka i przesung¢ zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna PC

» Aby przestac¢ plik od PC do TNC, prosze wybrac¢ plik w oknie
PC poprzez klikniecie myszka i przesunaé zaznaczony plik przy
nacisnietym klawiszu myszki do okna TNC

Jesli chcemy sterowac przesytaniem danych z TNC, to prosze
utworzy¢ potgczenie na PC w nastepujacy sposob:

» Wybra¢ <Narzedzia>, <TNCserver>. TNCremo uruchamia
wowczas tryb pracy serwera i moze przyjmowac dane z TNC lub
wysyta¢ dane do TNC

» Prosze wybra¢ na TNC funkcje dla zarzgdzania plikami
poprzez klawisz PGM MGT patrz "Transmisja danych do/
od zewnetrznego nosnika danych”, strona 120 i przesta¢
wymagane pliki

TNCremo zamkng¢
Wybraé punkt menu <Plik>, <Zamkng¢>

Prosze zwrdci¢ uwage na funkcje pomocniczg
uzalezniong od kontekstu TNCremo, w ktorej

objasnione sg wszystkie funkcje. Wywotanie
nastepuje poprzez klawisz F1.

Steusrun e
5 (wc 400

7 =
=] _I ~Datek
32T CHPRNT A &l 04.03.97 11:34:06 Fiei  [E33MBpte |
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16.11 Interfejs Ethernet

Wprowadzenie

TNC jest wyposazone opcjonalnie w Ethernet-karte, aby wtgczyc¢
sterowanie jako Client do wiasnej sieci. TNC przesyta dane przez
karte Ethernet z

® smb-protokotu (server message block) dla systemow
operacyjnych Windows, albo

= TCP/IP-grupg protokotéw (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) i za pomocg NFS (Network File System)

Mozliwosci podtgczenia

Mozna podtgczy¢ Ethernet-karte TNC poprzez RJ45-ztgcze (X26,
100BaseTX lub 10BaseT) do sieci lub bezposrednio z PC. Ztagcze
jest rozdzielone galwanicznie od elektroniki sterowania.

W przypadku 100Base TX lub 10BaseT-tgcza prosze uzywac
Twisted Pair-kabla, aby podtgczy¢ TNC do sieci.

Maksymalna dtugosc¢ kabla pomiedzy TNC i punktem
E> weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od

rodzaju ostony kabla i rodzaju sieci (100BaseTX lub

10BaseT).

Mozna takze poditgczy¢ TNC bez szczegdlnych

naktadéw bezposrednio do PC, wyposazonego w

karte Ethernet. Prosze potgczy¢ w tym celu TNC

(ztgcze X26) i PC przy pomocy skrzyzowanego kabla

Ethernet (oznaczenie handlowe: kabel typu patch

skrzyzowany lub kabel STP skrzyzowany)

TNC konfigurowac

Prosze zleci¢ konfigurowanie TNC fachowcom do
spraw sieci komputerowe;.

» Nacisng¢ w trybie pracy Programowanie klawiasz MOD oraz
zapisac¢ liczbe kodu NET123

» Nacisng¢ w menedzerze plikdw softkey SIEC. TNC pokazuje
ekran gtowny dla konfigurowania sieci
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MOD-funkcje
16.11 Interfejs Ethernet

Ogodlne nastawienia sieciowe

» Nacisngc¢ softkey DEFINE NET dla zapisu ogdlnych ustawien
sieci. Suwak nazwa komputera jest aktywny:

Nastawienie

Znaczenie

Pierwotny Nazwa interfejsu Ethernet, ktéry ma by¢

interfejs podtgczony do sieci firmowej. Tylko aktywna,
jesli dostepny jest drugi opcjonalny interfejs
Ethernet w hardware sterowania

Nazwa Nazwa, z ktérg TNC ma pojawi¢ sie w sieci

komputera firmowej

Plik host Konieczny tylko dla zastosowan

specjalnych: nazwa pliku, w ktérym
zdefiniowane jest przypisanie adresow IP i
nazwy komputera

» Prosze wybrac etykiete Interfejsy dla zapisu ustawien

interfejsu:
Nastawienie

Lista
interfejsow

Znaczenie

Lista aktywnych interfejsow Ethernet.
Wyselekcjonowacé jeden z przedstawionych
interfejsow (myszkg lub klawiszami ze
strzatka)

B Przycisk Aktywowac: aktywowanie
wybranego interfejsu (X w kolumnie
Aktywny)

® Przycisk Dezaktywowac: dezaktywowanie
wybranego interfejsu (- w kolumnie
Aktywny)

® Przycisk Konfigurowac: otworzyé menu
konfigurowania

Manua}. operation Programming

08:28

Manua.'l operation m Programming

L7046 \no_prog\PoMy . H; - 1% OXF

PingRouton NFSUIDGD DHCP sess

LLLLLL

IP-Forwarding
zezwoli¢

486

Ta funkcja musi by¢ standardowo
dezaktywowana. Funkcje aktywowac tylko,
jesli dla celéow diagnostycznych nalezy
uzyskac dostep zewnetrzny poprzez TNC
do opcjolnalnie dostepnego drugiego
interfejsu Ethernet TNC. Aktywowa¢ tylko po
uzgodnieniu z serwisem klientowskim
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» Wybra¢ przycisk Konfiguracja dla otwarcia menu konfiguracii:
Nastawienie Znaczenie
Status B Interfejs aktywny: status potgczenia
wybranego interfejsu Ethernet

B Nazwa: nazwa interfejsu, ktory jest
wiasnie konfigurowany

B Potaczenie wtyczkowe: numer
potaczenia wtyczkowego tego interfejsu w
bloku logiki sterowania

Profil Tu mozna utworzy¢ lub wybra¢ profil, w
ktérym sg zachowane wszystkie widoczne w
tym oknie ustawienia. HEIDENHAIN oddaje
do dyspozycji dwa profile standardowe:

B DHCP-LAN: ustawienia dla standardowego
interfejsu Ethernet TNC, ktére majg
funkcjonowaé w standardowej sieci
firmowe;j

®  MachineNet: ustawienia dla drugiego,
opcjonalnego interfejsu Ethernet, dla
konfigurowania sieci maszyny

Za pomocg odpowiednich przyciskdw mozna

te profile zachowywac, fadowac lub usuwac

IP-adres B Opcja IP-adres zajmowaé
automatycznie: TNC ma pobiera¢ adres
IP z serwera DHCP

B Opcja IP-adres nastawi¢ manualnie:
IP-adres i subnet-mask definowac
manualnie. Zapis: cztery rozdzielone
kropkg wartosci liczbowe, np.
160.1.180.20i 255.255.0.0

Domain Name = Opcja DNS pobiera¢ automatycznie:
Server (DNS) TNC ma pobiera¢ adres IP Domain Name
Servers automatycznie

® Opcja DNS konfiguraowa¢ manualnie: IP-
adresy serwera i nazwe domeny zapisac¢

manualnie
Default ® Opcja Default GW pobierac¢
Gateway automatycznie: TNC ma automatycznie

pobiera¢ Default-Gateway

B Opcja Default GW konfigurowac
manualnie: IP-adresy Default-Gateways
zapisa¢ manualnie

» Zmiany przyciskiem OK przejg¢ lub przyciskiem Anuluj odrzucié

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014

Interfejs Ethernet 16.11

487



MOD-funkcje
16.11 Interfejs Ethernet

» Wybieramy suwak Internet jest na razie bez funkciji.

Nastawienie

Proxy

Znaczenie

® Bezposrednie potaczenie z internetem /
NAT: Zapytania z internetu sterowanie
przekazuje do default-gateway dalej i
muszg one zostac przekazane poprzez
Network Address Translation (np. przy
bezposrednim potgczeniu przez modem)

® Wykorzystanie Proxy: adres oraz port
rutera internetu w sieci zdefiniowac,
zapytaC u administatora sieci

Zdalna
konserwacja

Producent maszyn konfiguruje tu serwer
dla zdalnej konserwacji. Przeprowadzaé
zmiany tylko po uzgodnieniu z producentem
maszyn!

» Prosze wybra¢ suwak Ping/Routing dla zapisu ustawien Ping i

Routing:
Nastawienie

Ping

Znaczenie

W polu zapisu Adres: poda¢ numer IP,

do ktérego chcemy sprawdzaé potgczenie
sieciowe. Zapis: cztery oddzielone kropkag
wartosci liczbowe np. 160.1.180.20.
Alternatywnie mozna zapisac¢ takze nazwe
komputera, potgczenie do ktérego chcemy
sprawdzac

B Przycisk Start: start sprawdzenia, TNC
wyswietla informacje o statusie w polu
Ping

B Przycisk Stop: zakohczenie sprawdzania

Routing

» Wybra¢ suwak NFS UID/GID dla zapisu oznaczenia uzytkownika

i grupy:
Nastawienie

UID/GID
wyznaczyc¢
dla NFS-
shares

488

Dla fachowcéw sieciowych: informacje o
stanie systemu operacyjnego odnosnie
aktualnego Routingu

® Przycisk Aktualizowaé: Routing
aktualizowaé

Znaczenie

m User ID: definicja, z jakg identyfikacja
uzytkownika (user) ma sie dostep w sieci
do plikéw. O warto$¢ zapytac specijaliste
sieci

® Group ID: definicja, z jaka identyfikacjg
grupowg ma sie dostep w sieci do plikow.
O wartos¢ zapyta¢ specijaliste sieci
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Interfejs Ethernet 16.11

» DHCP Server: ustawienia dla automatycznej konfiguracji sieci [

Nastawienie Znaczenie sopen e enant

Netwazk settings
Compuier nune,Iniedases et PrgRouing NFSUIDIGD 0<C9 serer

DHCP serwer = [P adresy od:: definicja, od ktérego
adresu IP TNC ma generowac pule
dynamicznych adresow IP. Szare wartosci
TNC przejmuje ze statycznych adreséow | | oo 77 H
IP zdefiniowanego interfejsu Ethernet, sg E
one niezmienialne.

® |P adresy do: definicja, do ktérego i
adresu IP TNC ma generowac pule
dynamicznych adreséw IP. s

‘‘‘‘‘‘‘‘‘

B Lease Time (godziny): czas, w przedziale
ktérego dynamiczne adresy IP majg byc¢
zarezerwowane dla Clienta. Jesli Client
zamelduje sie w tym czasie, to TNC
przypisuje ponownie ten sam dynamiczny
adres IP.

® Nazwa domeny: tu mozna w razie
koniecznosci zdefiniowa¢ nazwe dla
sieci maszyny. Jest to konieczne, jesli
np. zdefiniowano te same nazwy w sieci
maszyny i w zewnetrznej sieci.

®m DNS przekazac na zewnatrz: jesli
IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji
okresli¢, iz rozdzielczo$¢ nazw dla
urzgdzen w sieci maszynowej moze by¢
takze wykorzystywane przez zewnetrzng
sie€.

B DNS przekazywaé z zewnatrz: jesli
IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opciji
okresli¢, iz TNC ma przesytac¢ zapytania
DNS urzadzen w sieci maszynowej takze
do serwera nazw zewnetrznej sieci, jezeli
serwer DNS nie moze odpowiedzie¢ MC
na zapytania.

® Przycisk Status: wywoftac przeglad
urzgdzen, opatrzonych w sieci
maszynowej dynamicznym adresem IP.
Dodatkowo mozna dokona¢ ustawien dla
tych urzadzen

B Przycisk Rozszerzone opcje: rozszerzone
mozliwosci ustawienia dla serwera DNS/
DHCP.

B Przycisk Wyznacz wartosci
standardowe: wyznaczenie ustawien
fabrycznych.
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16.11 Interfejs Ethernet

Specyficzne dla urzedzen nastawienia sieciowe

» Prosze nacisng¢ Softkey DEFINE MOUNT dla wprowadzenia
specyficznych dla urzgdzenia nastawien sieciowych. Mozna
ustali¢ dowolnie duzo nastawien sieciowych, jednakze tylko
maksymalnie 7-mioma jednoczesnie zarzgdzac.

Manual operation Programming

Mo Am Tpe Dive (D Sever  Shre  User Password  hsklorpassword?  Opsons
o s 1 mwon S w s

Nastawienie Znaczenie
Naped sieciowy Lista wszystkich potgczonych napedow - = 5 s o
sieciowych. W kolumnach TNC pokazuje ===

odpowiedni status potgczen sieciowych:
B Mount: naped sieciowy potgczony/ nie

o Aol

08:24

potgczony —
= Auto: Sieé ma by¢ potgczona O D e
automatycznie/manualnie (D o [
®m Typ: rodzaj potgczenia sieciowedo. spey T i T
Mozliwe sg cifs i nfs T 2
® Naped: oznaczenie napedu na TNC T e

® |D: wewnetrzna ID odznacza, jesli
zdefiniowano kilka potgczen poprzez
jeden point mount =

® Serwer: nazwa serwera

® Nazwa zwolnienia: nazwa foldera, =
do ktérego ma mie¢ dostep TNC na

serwerze s

®  Uzytkownik: nazwa uzytkownika w
sieci

® Hasto: naped sieciowy zabezpieczony
hastem lub nie

® Hasto odpytac?: hasto przy potgczeniu
odpytaé/nie odpytywaé

B Opcje: wyswietlanie dodatkowych opcji
potaczenia

Przy pomocy klawiszy mozna

administrowac¢ napedy sieciowe.

Aby dotgczyé nowe napedy sieciowe,

prosze uzywac przycisku Dotaczyé: TNC

aktywuje wowczas asystenta potgczenia,

w ktérym mozna zapisaé wszystkie

konieczne dane w trybie dialogowym

Status log Wyswietlanie informacji o stanie i
komunikatéw o btedach.

Przyciskiem Oprézni¢ mozna wymazac
zawarte w oknie statusu dane.
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16.12 Firewall

Zastosowanie

Operator moze skonfigurowaé zapore systemowgq dla
pierwotnego interfejsu sieciowego sterowania. Ona moze by¢

tak konfigurowana, iz wchodzgce dane z sieci w zaleznosci od
nadawcy i serwisu mogg by¢ blokowane i/lub zostaje wyswietlany
meldunek. Zapora systemowa nie moze by¢ uruchomiona dla
drugiego interfejsu sieciowego sterowania, jesli jest on aktywny
jako DHCP serwer.

Po aktywowaniu zapory systemowej, zostaje wyswietlany symbol
z prawej strony u dotu na pasku zadan. W zaleznosci od stopnia
zabezpieczenia, z ktérym aktywowano zapore systemowg symbol
ten zmienia sie i podaje poziom ustawien zabezpieczajgcych:

Symbol Znaczenie
- Zabezpieczenie przez firewall jeszcze
U \E[:I nie ma miejsca, chociaz zostato ono

aktywowane, jak wynika z konfiguracji. Ma
to na przyktad miejsce, jesli w konfiguracji
wykorzystano nazwe komputera, ale nie
zostata ona jeszcze podana w adresach IP.

Firewall jest aktywowana na $rednim
poziomie zabezpieczenia.

Firewall jest aktywowana na wysokim
poziomie zabezpieczenia. (Wszystkie
serwisy poza SSH sg zablokowane).

«]
(o]

Prosze zleci¢ sprawdzenie ustawien standardowych
fachowcom w sferze sieci komputerowej i w razie
potrzeby zmienic.

Ustawienia na dodatkowym suwaku SSH Settings sg
tylko przygotowaniem dla przysztych rozszerzen i na
razie sg bez funkciji.

Konfigurowanie zapory systemu

Ustawienia dla zapory systemowej sg dokonywane w nastepujgcy

sposob:

» Otworzy¢ myszkg pasek zadan w dolnej czesci ekranu (patrz
"Window-Manager", strona 76)

» Nacisngc zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzyé menu JH

» Woybra¢ punkt menu Ustawienia

» Woybra¢ punkt menu Firewall

HEIDENHAIN zaleca aktywowanie zapory systemowej z
przygotowanymi juz ustawieniami standardowymi:

> Ustawi¢ opcje Active dla wtgczenia zapory systemowe;j

» Nacisngc przycisk Set standard values, aby aktywowaé
zalecane przez HEIDENHAIN ustawienia standardowe.

» Opusci¢ ten dialog z OK
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16.12 Firewall

Ustawienia zapory systemowej

Opcja Znaczenie
Active Wigczanie i wytgczanie zapory systemowej
Interface: wybor interfejsu eth0 odpowiada

zasadniczo X26 gtéwnego procesora

MC, eth1 odpowiada X116. Mozna to
sprawdzi¢ w ustawieniach sieciowych

na suwaku Interfejsy. W przypadku
procesoréw gtéwnych z dwoma interfejsami
Ethernet dla drugiego (nie pierwotnego)
pod Standard jest aktywny serwer DHCP
dla sieci maszynowej. Z takim ustawieniem
zapora systemowa dla eth1 nie moze
zosta¢ aktywowana, poniewaz zapora i
serwer DHCP wykluczajg sie wzajemnie

Report other Firewall jest aktywowana na wysokim
inhibited poziomie zabezpieczenia. (Wszystkie
packets: serwisy poza SSH sg zablokowane).
Inhibit ICMP jesli ta opcja jest ustawiona, to sterowanie
echo answer: nie odpowiada wiecej na zlecenia PING.
Servcie W tej kolumnie sg przedstawione krétkie

oznaczenia serwisow, konfigurowanych
przy pomocy tego dialogu. Czy te serwisy
sg aktywne i dziataja, nie odgrywa dla
konfiguracji zadnej roli

® LSV2 zawiera obok funkcjonalnosci
dla TNCRemoNT lub Teleservice takze
interfejs Heidenhain DNC (porty 19000
do 19010)

m SMB odnosi sie tylko do wchodzgcych
potgczen SMB, czyli jesli w NC zostanie
wygenerowane zwolnienie Windows.
Wychodzgce potgczenia SMB (czyli
jesli zwolnienie Windows zostanie
podtgczone do NC) nie moga by¢
pomijane lub wstrzymane.

®  SSH oznacza protokot SecureShell (port
22). Poprzez ten protokét SSH mozna
od HeROS 504 odpracowac pewnie
tunelowany LSV2.

® VNC protokodt oznacza dostep do
tresci na ekranie. Jesli ten serwis
jest zablokowany, to nawet przy
pomocy programow Teleserwisu firmy
Heidenhain nie mozna uzyskaé¢ dostepu
do tresci na ekranie (np. screen ekranu).
Jesli ten serwis zostaje zablokowany, to
w dialogu konfiguracji VNC w HeROS
pojawia sie ostrzezenie, iz w zaporze
systemowej zablokowany jest VNC.
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Firewall 16.12

Opcja Znaczenie

Method Pod Method mozna konfigurowac, czy
ten serwis ma by¢ niedostepny dla nikogo
(Prohibit all), ma by¢ dostepny dla
wszystkich (Permit all) czy tez tylko dla
pojedynczych oséb (Permit some). Jesli
zostaje podane Permit some , to takze
pod Computer nalezy poda¢ komputer,
ktéremu nalezy zezwoli¢ na odpowiedni
serwis. Jesli pod Computer nie zapisano
procesora, to przy zapisie konfiguracji do
pamieci bedzie aktywne automatycznie
ustawienie Prohibit all .

Log Jesli Log jest aktywna, to wydawany
jest "czerwony" meldunek, jesli zostanie
zablokowany pakiet sieciowy dla tego
serwisu. Zostaje wydawany "niebieski"
meldunek, jesli zostanie przyjmowany
pakiet sieciowy dla tego serwisu.

Computer Jesli pod Method zostanie skonfigurowane
ustawienie Permit some , to mozna tu
podaé komputery. Komputery mozna
podawac z adresem IP lub z nazwg hosta
rozdzielong przecinkami. Wykorzystuje
sie nazwe hosta, to oznacza, iz przy
zamykaniu lub zapisie dialogu do pamieci
jest sprawdzane, czy ta nazwa hosta moze
by¢ konwersowana na adres IP. Jedli tak
nie jest, uzytkownik otrzymuje meldunek
o bledzie i dialog nie zamyka sie. Jezeli
podawana jest wazna nazwa hosta, to
przy kazdym starcie sterowania ta nazwa
hosta jest konwersowana na adres IP.
Jezeli zapisany ze swojg nazwg komputer
zmienia adres IP, to moze by¢ koniecznym,
restartowanie sterowania lub formalna
zmiana konfiguracji firewall, aby sterowanie
wykorzystywato w zaporze systemowe;j
nowy adres |IP do danej nazwy hosta.

Advanced Te ustawienia sg przeznaczone wylgcznie
options dla fachowcéw sieci.

Set standard Resetuje ustawienia na zalecane przez
values HEIDENHAIN wartosci standardowe
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16.13 Konfigurowanie kétka na sygnale
HR 550 FS

Zastosowanie

Poprzez softkey Ustawienie KOLKA NA SYGN.RADIOWYM mozna
konfigurowac to kétko HR 550 FS. Nastepujgce funkcje znajduja sie
do dyspozyciji:

® Przypisanie kétka do okreslonego uchwytu kétka

®m Nastawienie kanatu sygnatu radiowego

®  Analiza spektrum czestotliwosci dla okreslenia najlepszego
kanatu sygnatu radiowego

®m  Nastawi¢ moc nadawania
® Informacje statystyczne do jakosci transmisiji

Przypisanie koétka do okreslonego uchwytu kétka
» Prosz upewnic¢ sie, iz uchwyt koétka jest potgczony z hardware T —— -

Properies |Frequency spectrum

sterowania Confuraton
handwheel serial no. 0037478964 | ConnectHw Data packets 5228

» Prosze wiozy¢ kétko na sygnale radiowym, ktére ma by¢
przypisane do danego uchwytu kétka do tego wtasnie uchwytu

» MOD-funkcje wybraé: nacisngé przycisk MOD
» Pasek softkey dalej przetagczaé oL o
» Wybraé menu konfiguraciji dla kdtka na sygnale .
radiowym: softkey ustawienie kotka radiowego
nacisngc¢
» Nacisnagc¢ na przycisk HR podtaczy¢: TNC zapisuje
numer seryjny zamontowanego kotka i pokazuje
go w oknie konfiguracji z lewej strony obok
przycisku HR podtaczy¢
» Zachowacé konfiguracje i zamkng¢é menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

Channel setting 16 | Selectchannel| Lot packets 0 0.00%

0.00%

Setpower

494 TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014



Konfigurowanie kétka na sygnale HR 550 FS 16.13

Ustawienie kanatu sygnatu

Przy automatycznym starcie kétka na sygnale radiowym TNC
prébuje wybraé ten kanat radiowym, na ktérym dostepny jest
najlepszy sygnat. Jezeli chcemy sami nastawic¢ kanat sygnatu
radiowego, to prosze to wykonaé¢ w nastepujgcy sposob:

» MOD-funkcje wybraé: nacisngé przycisk MOD

» Pasek softkey dalej przetagczaé

» Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale
radiowym: softkey ustawienie kotka radiowego
nacisngc¢

» Kliknieciem myszy wybra¢ suwak Spektrum
czestotliwosci

» Klikngé na przycisk HR zatrzymaé: TNC
zatrzymuje potgczenie z kétkiem i okresla aktualne
spektrum czestotliwosci dla wszystkich 16
dostepnych kanatow

» Zapamieta¢ numer kanatu, z najmniejszym
wystepowaniem sygnatéw radiowych (najmniejsza
belka)

» Przy pomocy przycisku start kotka radiowego
ponownie aktywowac kotko radiowe

» Kliknieciem myszy wybra¢ suwak Wtasciwosci

» Klikng¢ na przycisk Wybrac¢ kanat: TNC wyswietla
wszystkie dostepne kanatow. Wybrac¢ przy

pomocy myszy numer kanatu, dla ktérego TNC
zarejestrowato najmniej sygnatéw radiowych

» Zachowac¢ konfiguracje i zamkng¢ menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisng¢

Ustawienie mocy transmisji

Prosze uwzglednic, iz przy redukowaniu mocy
nadawania zmniejsza sie strefa dziatania kétka na
sygnale radiowym.

» MOD-funkcje wybraé: nacisngé przycisk MOD
» Pasek softkey dalej przetagczaé

» Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale
radiowym: softkey ustawienie kotka radiowego
nacisng¢

» Kliknaé na przycisk Okresli¢c moc: TNC wyswietla
trzy dostepne nastawienia mocy. Prosze wybrac
myszg wymagane nastawienie

» Zachowac¢ konfiguracje i zamkng¢ menu
konfiguracyjne: przycisk KONIEC nacisngc¢
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Configuration of wireless handwheel
Properties |Frequency spectrum

Statistics.

no. 0037478964 | Connect HW Data packets 5228

Channel seting 16 | Selectchannel|  Lost packets 0 0.00%
Channelin use 16 CRC error o 0.00%
Transmitter power  Full power | Setpower Max. successive lost 0

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

| StopHW. Start handwheel End

Configuration of wireless handwheel = B
Propertes Frequency spectrum

Ch 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
0dem

50 dBm

100 dBm
Aa (-89 |[89 |[-85 |[-85 |[80 |[-89 |[-89 |[74 |[80 |[53 |[-85 |[83 |[-89 |[-89 |[-80 |74

Status
HANDWHEEL OFFLINE Error code

Stop HW Start handwheel End

Configuration of wireless handwheel o B X
Properties |Frequency spectrum
Configuration Statistics,

handwheel serial no. 0037478964 | Connectkw | Data packets 5228
Channel setiing 16 | Select channel Lost packets 0 0.00%

16 CRC error 0 0.00%

Tansmiter power [Full power [~ Setpower Max. successive lost |0
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

| StopHW Start handwheel End

495



MOD-funkcje
16.13 Konfigurowanie kétka na sygnale HR 550 FS

Statystyka

Pod pojeciem Statystyka TNC pokazuje informacje dotyczgce T —
jakosci transmisji. P ——

Kotko na sygnale radiowym reaguje przy ograniczonej jakosci
odbioru, nie zapewniajgcej bezproblemowego bezpiecznego Crametinuse .

zatrzymania osi, wylgczeniem awaryjnym. Esetpones

HWin charger

Wskazdéwka o ograniczonej jakosci odbioru podaje wyswietlana

HANDWHEEL ONLINE Error code

handwh ial no. 0037478964 | ConnectHw

ssssssss

Channel setting 16 | Select channel Lost packets. 0

wartos¢ Max. kolejnos¢ niemozliwa. Jesli TNC pokazuje w [ oo
normalnym trybie kétka na sygnale, w obrebie wymaganego

promienia zastosowania powtérnie wartosci wieksze od 2, to

istnieje zawigkszone zagrozenie nagtego przerwania potgczenia.

Pomocnym moze okazac sie w tym przypadku zwiekszenie mocy

nadawczej ale takze przejscie na inny, w mniejszym stopniu

zajmowany kanat.

Prosze sprobowac w takich przypadkach polepszy¢ jakos¢
transmisji poprzez wybdr innego kanatu (patrz "Ustawienie kanatu
sygnatu", strona 495) albo zwiekszenie mocy nadawczej (patrz
"Ustawienie mocy transmisji", strona 495).
Dane statystyczne mozna wyswietla¢ w nastepujgcy sposob:
» MOD-funkcje wybraé: nacisngé przycisk MOD
» Pasek softkey dalej przetagczaé
» Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale
radiowym: softkey nastawienie kétka na sygnale
radiowym nacisng¢: TNC pokazuje menu
konfiguracji z danymi statystycznymi
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tadowanie konfiguracji maszynowej 16.14

16.14 Ladowanie konfiguracji maszynowej
Zastosowanie

' Uwaga, utrata danych!
TNC nadpisuje przy wykonaniu backupu dang
o konfiguracje maszynowg. Nadpisane dane
maszynowe zostajg utracone. Ta operacja nie moze
zostac wiecej odwrécona!

Producent maszyn moze udostepni¢ backup z konfiguracjg
maszyny. Po zapisie kodu RESTORE mozna tadowac¢ backup
na maszynie lub na terminalu programowania. Aby zamkngé¢
zatadowac¢ backup nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

» W dialogu MOD stowo kodu RESTORE zapisaé

» W menedzerze plikéw TNC wybrac plik backupu
(np. BKUP-2013-12-12_.zip) , TNC otwiera okno naptywowe dla
backupu

» Wytgczenie awaryjne nacisngc¢
» Softkey OK nacisnaé, aby uruchomic operacje backupu
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17.1 Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika

171 Specyficzne maszynowe parametry
uzytkownika

Zastosowanie

Zapis wartosci parametrow jest dokonywany w tak zwanym
edytorze konfiguracji.

Aby umozliwi¢ operatorowi nastawienie
? specyficznych dla maszyny funkcji, producent
B maszyn moze zdefiniowac, ktére parametry
maszynowe znajdujg sie do dyspozycji jako
parametry uzytkownika. Oprécz tego producent
maszyn moze aktywowac takze dodatkowe, nie
opisane ponizej parametry maszynowe do TNC.

Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi maszyny!

W edytorze konfiguracji parametry maszynowe sg przedstawione

w strukturze drzewa jako objekty parametréw. Kazdy objekt
parametru nosi okreslong nazwe (np. CfgDisplayLanguage), ktéra
wskazuje na funkcje przyporzgdkowanych ponizej parametrow.
Objekt parametru (istota) zostaje oznaczony przy pomocy "E" w
symbolach foldera. Niektére parametry maszynowe posiadajg
nazwe kluczowa, keyname, dla jednoznacznej identyfikacji, ktéry
przypisuje parametr danej grupy (np. X dla osi X). Odpowiedni
folder grupy nosi nazwe kluczowg i jest oznaczony przy pomocy "K"
w symbolu foldera.

Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguraciji

E> dla parametrow uzytkownika, to mozna zmieni¢
prezentacje istniejgcych parametréw. Przy
nastawieniu standardowym parametry zostajg
wyswietlane z krétkimi, objasniajgcymi tekstami.
Aby wyswietli¢ rzeczywiste nazwy systemowe
parametréw, prosze nacisng¢ klawisz dla podziatu
ekranu a nastepnie softkey WYSWIETLIC NAZWY
SYSTEMOWE. Nalezy postepowac analogicznie, aby
ponownie powroci¢ do widoku standardowego.

Jeszcze nie aktywne parametry i objekty sg
przedstawione w postaci szarej ikony. Przy pomocy
softkey FUNKCJE DODAT. oraz WSTAWIC mozna
je aktywowac.

TNC prowadzi statg liste zmian, w ktérej
zapisywanych jest do 20 zmian danych konfiguraciji.
Aby anulowac zmiany, nalezy wybra¢ odpowiedni
wiersz a nastepnie nacisngé softkey FUNKCJE
DODAT. i ANULOWAC ZMIANE.
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Wywolanie edytora konfiguracji i zmiana parametréw

» Tryb pracy Programowanie wybraé

» Klawisz MOD nacisngc¢

» Kod liczbowy 123 zapisac

» Zmieni¢ parametry

» Przy pomocy softkey KONIEC zamykamy edytor konfiguraciji
» Zmiany przy pomocy softkey ZACHOWACprzejaé

Na poczatku kazdego wiersza drzewa parametrow TNC wyswietla
ikone, pokazujgcg dodatkowe informacje do tego wiersza. Icony
majg nastepujgce znaczenie:

Gataz istnieje ale zakryta

B3 Gatgz odkryta
[ T

pusty objekt, nie moze zosta¢ otwarty

zainicjalizowany parametr maszynowy
1 . RN .
nie zainicjalizowany (opcjonalny) parametr maszynowy

il mozliwy do odczytu ale nie redagowalny

|
H niemozliwy do odczytu i nie redagowalny

Po symbolu foldera mozna rozpoznac¢ typ objektu konfiguracii:

| |

Key (nazwa grupy)
| |

Lista

Jednostka lub objekt parametru

Wyswietlanie tekstu pomocy

Przy pomocy klawisza HELP (POMOC) mozna wyswietli¢ tekst
pomocy do kazdego objektu parametru lub atrybutu.

Jesli tekst pomocy nie miesci sie na jednej stronie ekranu (u gory
z prawej strony znajduje sie wéwczas np. 1/2), to uzywajgc softkey
KARTKOWANIE POMOCY mozna przetgczy¢ na nastepng strone.
Ponowne nacisniecie klawisza POMOC wytgcza tekst pomocy.

Dodatkowo do tekstu pomocy zostajg wyswietlane dalsze
informacje, jak na przyktad jednostka miary, wartos¢ inicjalizacyjna,
mozliwosci wyboru itd. Jesli wybrany parametr maszynowy
odpowiada parametrowi w TNC, to zostaje wyswietlany takze
odpowiedni numer MP.
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17.1 Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika

Lista parametréow
Nastawienia parametréow
DisplaySettings
ustawienia dla wyswietlania na ekranie
kolejnos¢ wyswietlanych osi
[0] do [3]
W zaleznosci od dostepnych osi

Rodzaj wskazania potozenia w oknie potozenia
ZAD
RZECZz
REFRZECZ
REFZAD
SCHPF
DYST

Rodzaj wskazania potozenia we wskazaniu statusu
ZAD
IST
REFRZECZ
REFZAD
SCHPF
DYST

Definicja dziesietnego znanku rozdzielajgcego dla wskazania potozenia

Wskazanie posuwu w trybie pracy Obstuga manualna
at axis key: Posuw tylko wyswietla¢, jesli klawisz osiowy nacisniety
always minimum: Posuw zawsze wyswietla¢

Wskazanie pozycji wrzeciona we wskazaniu potozenia

during closed loop: Pozycje wrzeciona tylko wyswietla¢, jesli wrzeciono w regulacji
potozenia

during closed loop and M5: Wyswietla¢ pozycje wrzeciona, jesli wrzeciono w
regulaciji i przy M5

Softkey tabela Preset wyswietla¢ lub skryé
True: Softkey Tabela Preset nie zostaje wyswietlony
False: wyswietli¢ softkey Tabela Preset
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Nastawienia parametrow
DisplaySettings
Inkrementacja wskazania dla pojedyhczych osi
Lista wszystkich dostepnych osi
Inkrementacja wskazania dla wyswietlania potozenia w mm lub stopniach

0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (opcja software Display step)
0.00001 (opcja software Display step)

Inkrementacja wskazania we wskazaniu potozenia w calach
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (opcja software Display step)
0.00001 (opcja software Display step)

DisplaySettings
Definicja obowigzujgcej dla wskazania jednostki miary
metric: stosowaé system metryczny
inch: stosowac¢ system calowy

DisplaySettings
format programéw NC i wy$wietlanie cykli
Zapisy programu tekstem otwartym HEIDENHAIN lub w DIN/ISO

HEIDENHAIN: Zapis programu w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych w dialogu tekstem otwartym

ISO: Zapis programu w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
w DIN/ISO

Przedstawienie cykli
TNC_STD: Wyswietlanie cykli z tekstami komentarza
TNC_PARAM: Wyswietlanie cykli bez tekstéw komentarza
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Nastawienia parametrow
DisplaySettings
Zachowanie przy rozruchu sterowania
True: komunikat przerwy w zasilaniu wyswietlaé
False: komunikat przerwy w zasilaniu nie wyswietla¢

DisplaySettings
Ustawienie jezyka dialogowego NC i PLC
Jezyk dialogowy NC
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

Jezyk dialogowy PLC
Patrz jezyk dialogowy NC

Jezyk komunikatow o btedach PLC
Patrz jezyk dialogowy NC

Jezyk pomocy
Patrz jezyk dialogowy NC
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Nastawienia parametrow
DisplaySettings
Zachowanie przy rozruchu sterowania
Meldunek 'Przerwa w zasilaniu’ pokwitowac¢
TRUE: Rozruch sterowania jest kontynuowany dopiero po pokwitowaniu meldunku
FALSE: Meldunek 'Przerwa w zasilaniu’ nie pojawia sie

Przedstawienie cykli
TNC_STD: Wyswietlanie cykli z tekstami komentarza
TNC_PARAM: Wyswietlanie cykli bez tekstéw komentarza

DisplaySettings
Nastawienia dla grafiki przebiegu programu
Rodzaj wyswietlania grafiki
High (intensywne obliczenia): Potozenie osi linearnych i obrotowych zostaje
uwzglednione w grafice przebiegu programu (3D)

Low: Tylko potozenie osi linearnych zostaje uwzglednione w grafice przebiegu programu
(2,5D)
Disabled: Grafika przebiegu programu jest dezaktywowana

ProbeSettings
Konfiguracja prébkowania
Obstuga manualna: Uwzglednienie obrotu od podstawy
TRUE: Aktywny obrot od podstawy przy probkowaniu uwzglednia¢
FALSE: Przy prébkowaniu zawsze przejazd rownolegty do osi

Tryb automatyczny: Pomiar wielokrotny dla funkcji prébkowania
1 do 3: Liczba detekcji na jedng operacje préobkowania

Tryb automatyczny: Zakres zaufania dla pomiaru wielokrotnego

0,002 do 0,999 [mm]: Zakres, w ktérym powinna leze¢ wartosé pomiaru przy pomiarze
wielokrotnym

Konfiguracja okragtego trzpienia
Wspotrzedne punktu srodkowego trzpienia
[0]: Wspéirzedna X punktu Srodkowego trzpienia odnosnie punktu zerowego maszyny
[1]: Wspétrzedna Y punktu Srodkowego trzpienia odnosnie punktu zerowego maszyny
[2]: Wspotrzedna Z punktu srodkowego trzpienia odnosnie punktu zerowego maszyny

Odstep bezpieczenstwa nad trzpieniem dla pozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]: Odstep bezpieczenstwa w kierunku osi narzedzia

Strefa bezpieczenstwa wokot trzpienia dla pozycjonowania wstepnego

0.001 do 99 999.9999 [mm]: Odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie prostopadie do osi
narzedzia
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Nastawienia parametrow

CfgToolMeasurement
Funkcja M dla orientacji wrzeciona
-1: Orientacja wrzeciona bezposrednio poprzez NC
0: Funkcja nieaktywna
1 do 999: Numer funkcji M dla orientacji wrzeciona

Rutyna probkowania
MultiDirections: Prébkowanie z kilku kierunkéw
SingleDirection: Prébkowanie z jednego kierunku

Kierunek prébkowania dla pomiaru promienia narzedzia
X_dodatni, Y_dodatni, X_ujemny, Y_ujemny (w zaleznosci od osi narzedzia)

Odstep dolna krawedz narzedzia i gérna krawedz trzpienia
0.001 do 99.9999 [mm)]: Offset trzpienia do narzedzia

Bieg szybki w cyklu probkowania
10 do 300 000 [mm/min]: Bieg szybki w cyklu préobkowania

Posuw prébkowania przy pomiarze narzedzia
1 do 3 000 [mm/min]: Posuw prébkowania przy pomiarze narzedzia

Obliczenie posuwu probkowania
ConstantTolerance: Obliczenie posuwu prébkowania ze stata tolerancja
VariableTolerance: Obliczenie posuwu prébkowania ze zmienng tolerancja
ConstantFeed: Staty posuw prébkowania

Max. dopuszczalna szybko$¢ obiegowa na ostrzu narzedzia
1 do 129 [m/min]: Dopuszczalna szybkos$¢ obiegowa na obwodzie freza

Maksymalnie dopuszczalne obroty przy pomiarze narzedzia
0 do 1 000 [1/min]: Maksymalnie dopuszczalne obroty

Maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru przy mierzeniu narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: Pierwszy maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru

Maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru przy pomiarze narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: Drugi maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru
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Nastawienia parametrow

ChannelSettings
CH_NC
Aktywna kinematyka
Aktywowana kinematyka
Lista kinematyk maszyny

Tolerancje geometrii
Dopuszczalne odchylenie promienia okregu

0.0001 do 0.016 [mm]: Dopuszczalne odchylenie promienia okregu w punkcie
koncowym okregu w poréwnaniu do punktu poczatkowego okregu

Okresli¢ zachowanie programu NC
Zresetowac czas obrébki przy starcie programu
True: Czas obrébki zostaje zresetowany
False: Czas obrébki nie zostaje zresetowany

Konfiguracja cykli obrobkowych
Wspotczynnik naktadania przy frezowaniu kieszeni

0.001 do 1.414: Wspébtczynnik naktadania dla cyklu 4 FREZOWANIE KIESZENI i cyklu
5 KIESZEN OKRAGLA

Komunikat o btedach ,Wrzeciono ?* wyswietli¢ jesli M3/M4 nie aktywna
on: Wydawanie komunikatu o btedach
off: Nie wydawaé meldunku o bledach

Komunikat o btedach ,Glebokos$¢ ujemnie zapisac® wyswietli¢
on: Wydawanie komunikatu o btedach
off: Nie wydawa¢ komunikatu o bledach

Zachowanie przy najezdzie scianki rowka na powierzchni bocznej cylindra
LineNormal: Najazd po prostej
CircleTangential: Najazd ruchem kotowym

Funkcja M dla orientacji wrzeciona
-1: Orientacja wrzeciona bezposrednio poprzez NC
0: Funkcja nieaktywna
1 do 999: Numer funkcji M dla orientacji wrzeciona
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Nastawienia parametrow

Filtr geometrii dla wyfiltrowania linearnych elementéw
Typ filtra rozciggania (stretch)
- Off: filtr nieaktywny
- ShortCut: pominiecie pojedynczych punktéw na wieloboku
- Average: filtr geometrii wygladza naroza

Maksymalna odlegtos$c filtrowanego do niefiltrowanego konturu
0 do 10 [mm]: wyfiltrowane punkty lezg w obrebie tolerancji powstatego odcinka

Maksymalna dtugos¢ powstatego poprzez filtrowanie odcinka
0 do 1000 [mm]: diugos$¢ na ktorej dziata filtrowanie geometrii

Ustawienia dla edytora NC
Pliki backupu generowac
TRUE: Po edycji programéw NC generowaé plik backupu
FALSE: Po edycji programéw NC nie generowac pliku backupu

Zachowanie kursora po usunigciu wierszy

TRUE: Kursor znajduje sie po usunieciu na poprzednim wierszu (zachowanie jak w przypadku
iTNC)
FALSE: Kursor znajduje sie po usunieciu na nastepnym wierszu

Zachowanie kursora przy pierwszym i ostatnim wierszu
TRUE: Kursor na poczatku/koncu PGM dozwolony
FALSE: Kursor na poczatku/kornicu PGM niedozwolony

Zawijanie wierzy w blokach wielowierszowych
ALL: Wiersze wyswietla¢ zawsze w catosci
ACT: Tylko linijke aktywnego wiersza wyswietla¢ w catosci
NO: Linijki wyswietla¢ tylko w catosci, jesli wiersz jest edytowany

Aktywowaé pomoc
TRUE: Rysunki pomocnicze zasadniczo wyswietla¢ zawsze podczas zapisu

FALSE: rysunki pomocnicze tylko wyswietli¢, jesli softkey POMOC CYKLI jest ustawiona
na ON. Softkey POMOC CYKLI ON/OFF jest wysweitlany w trybie pracy Programowanie, po
nacisnieciu klawisza ,,Uklad ekranu“

Zachowanie paska softkey po zapisie cyklu
TRUE: Pasek softkey cykli po definicji cykli pozostawié¢ aktywnym
FALSE: Pasek softkey cykli skry¢ po definicji cyklu

Zapytanie upewniajgce przy Blok usungé
TRUE: Przy usuwaniu wiersza NC wyswietli¢ zapytanie upewniajgce
FALSE: Przy usuwaniu wiersza NC zapytanie upewniajace nie wyswietla¢

Numer wiersza, do ktdérego przeprowadzana jest kontrola programu NC
100 do 9999: Diugosé programu, na ktérej nalezy skontrolowaé¢ geometrie

Programowanie DIN/ISO: Inkrementacja numerow wierszy
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Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika 17.1

Nastawienia parametrow

0 do 250: Inkrementacja, z ktéra generowane sa wiersze DIN/ISO w programie

Numer wiersza, do ktérego szukane sg te same elementy sktadni
500 do 9999: zaznaczonych kursorem elementéw szukaé klawiszami ze strzatkag w gére / w dot

Dane Sciezki dla uzytkownika koncowego
Lista z napedami i/lub folderami
Tu zapisane napedy i foldery TNC pokazuje w menedzerze plikow

FN 16-Sciezka wydawania dla odpracowywania
Sciezka dla wydawania FN 16, jesli w programie nie zdefiniowano sciezki

FN 16-sciezka wydawania dla trybu Programwowanie i Test programu
Sciezka dla wydawania FN 16, jesli w programie nie jest definiowana sciezka

Ustawienia dla menedzera plikow
Wyswietlanie zaleznych plikéw
MANUAL: zalezne pliki zostajg wyswietlane
AUTOMATIC: zalezne pliki nie zostaja wyswietlane

serial Interface: patrz "Konfigurowanie interfejsu danych", strona 479
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17.2 Przyporzadkowanie pindéw i kabel ztgczeniowy dla interfejséw
danych

17.2  Przyporzadkowanie pinéw i kabel
ztaczeniowy dla interfejsow danych

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urzadzenia

E> Interfejs spetnia wymogi normy europejskiej EN 50 178 Bezpieczne oddzielenie od sieci.

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

TNC VB 365725-xx Blok adaptera VB 274545-xx
310085-01

Trzpien Obtozenie Gniazdo Kolor Gniazdo Pin Gniazdo Pin Kolor Gniazdo

1 nie 1 1 1 1 1 biaty/ 1
zajmowac brgzowy

2 RXD 2 z6ity 3 261ty 2

3 TXD 3 zielony 2 zielony 3

4 DTR 4 brgzowy 20 20 20 20 brgzowy 8 ]

5 Sygnat 5 czerwony 7 7 7 7 czerwony 7
GND

6 DSR 6 niebieski 6 6 6 6 6

7 RTS 7 szary 4 4 ] szary

8 CTR 8 rézowy 5 5 rézowy

9 nie 9 8 fioletowy 20
zajmowacd

Ob. ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.
zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna
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Przyporzadkowanie pinéw i kabel ztaczeniowy dla interfejsow 17.2

Przy zastosowaniu 9-biegunowego bloku adaptera:

danych

TNC VB 355484-xx Blok adaptera VB 366964-xx
363987-02
Pin Obtozenie Gniazdo Kolor Pin Gniazdo Pin Gniazdo Kolor Gniazdo
1 nie 1 czerwony 1 1 1 1 czerwony 1
zajmowac
2 RXD 2 0ty 2 2 2 2 20ty 3
3 TXD 3 biaty 3 3 3 3 biaty 2
4 DTR 4 brgzowy 4 4 4 4 bragzowy 6
5 Sygnat 5 czarny 5 5 5 5 czarny 5
GND
DSR fioletowy 6 fioletowy 4
RTS szary szary 8
CTR biaty/ biaty/ 7
zielony Zielony
9 nie 9 zielony 9 9 9 9 zielony 9
zajmowacd
Ob. Ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.
zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna
511
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17.2 Przyporzadkowanie pindéw i kabel ztgczeniowy dla interfejséw
danych

Urzadzenia zewnetrzne (obce)
Obtozenie gniazd urzadzenia obcego moze znacznie odchyla¢ sie
od oblfozenia gniazd urzadzenia firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzadzenia i od sposobu przesytania
danych. Prosze zapoznac¢ sie z obtozeniem gniazd bloku adaptera,
znajdujgcym sie w tabeli ponizej.

Blok adaptera VB 366964-xx
363987-02

Gniazdo Pin Gniazdo Kolor Gniazdo

czerwony

206tty

biaty

bragzowy

fioletowy

szary

biaty/
zielony

1
3
2
6
czarny 5
4
8
7

OINOO|O B WIN| -~
OINOO| OB WIN| -~
OINOO| OB WIN| =~

©

9 9 9 zielony

Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.
zewnetrzna
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Przyporzadkowanie pinéw i kabel ztaczeniowy dla interfejsow 17.2
danych

Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo
Maksymalna diugosc kabla:

® Nieekranowany: 100 m

® Ekranowany: 400 m

Pin Sygnat Opis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 wolny

5 wolny

6 REC- Receive Data
7 wolny

8 wolny
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17.3 Informacja techniczna

17.3  Informacja techniczna

Objasnienie symboli
= standard

o Opcja osi

1 Opcja software 1

Funkcje operatora

Kroétki opis [ Wersja podstawowa: 3 osie plus wyregulowane wrzeciono
u Czwarta 0$ NC plus 0$ pomocnicza
[ ] lub
o Dodatkowa os dla 4 osi plus wyregulowane wrzeciono
i Dodatkowa o$ dla 5 osi plus wyregulowane wrzeciono
Kroétki opis [ Podstawowy model: 3 osie plus wyregulowane wrzeciono

o 1. Dodatkowa 0$ dla 4 osi plus wyregulowane wrzeciono

o 2. Dodatkowa 0$ dla 5 osi plus wyregulowane wrzeciono

Zapis programu

W dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN i DIN/ISO

Dane o potozeniu

[ Pozycje zadane dla prostych i okregdw we wspotrzednych
prostokatnych lub biegunowych

[ Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe

[ Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Korekcje narzedzia

Tabele narzedzi

[ Promien narzedzia na ptaszczyZnie obrébki i dtugos¢ narzedzia

[ Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 wierszy
w przod (M120)

Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi

Stata predkos¢ torowa

= W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia

[ W odniesieniu do ostrza narzedzia

Praca réwnolegta

Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas
odpracowywania innego programu

Obrébka na 1 Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
stole obrotowym
(opcja software 1)
1 Posuw w mm/min
Elementy konturu [ Prosta
[ Fazka

[ Tor kotowy

[ Punkt srodkowy okregu

[ Promien okregu

= Przylegajgcy stycznie tor kotowy

| Zaokraglanie narozy

Dosuw do konturu i odsuw

od konturu

= Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle

[ Po okregu
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Funkcje operatora

Programowanie dowolnego
konturu FK

Informacja techniczna 17.3

Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem
otwartym firmy HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie
wymiarowanych zgodnie z wymogami NC przedmiotow

Skoki w programie

Podprogramy
Powtdrzenie czesci programu

Dowolny program jako podprogram

Cykle obrébki

Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, gwintowania z
uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu wyréwnawczego

Obrébka zgrubna i wykanczajaca kieszeni prostokatnych i okragtych

Cykle wiercenia dla gtebokiego wiercenia, rozwiercania doktadnego
otworu, wytaczanie i pogtebiania

Cykle dla frezowania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych
Obrobka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokatnych i okrggtych

Cykle dla frezowania metoda wierszowania réwnych i ukosnych
powierzchni

Cykle dla frezowania rowkéw wpustowych prostych i okrggtych
Wzory punktowe na kole i liniach

Kieszen konturu réwnolegle do konturu

Trajektoria konturu

Dodatkowo mogg zostac¢ zintegrowane cykle producenta — specjalne,
zestawione przez producenta maszyn cykle obrébki

Przeliczanie wspoétrzednych

Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane
Wspdtczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)

Nachylenie ptaszczyzny obrobki (opcja software 1)

Q-parametry

Programowanie przy pomocy
zmiennych

Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, sin a, cos q, obliczanie
pierwiastkow

Logiczne skojarzenia (=, #, <, >)
Rachunek w nawiasach

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e, In, log, wartos¢ absolutna
liczby, stata 1T, negowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc
do przecinka

Funkcje dla obliczania kota

Parametry tancucha znakow

Pomoce przy
programowaniu

Kalkulator
Petna lista wszystkich aktualnych komunikatéw o btedach

Funkcja pomocy w zaleznosci od kontekstu w przypadku komunikatéw
o btedach

Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

Wiersze komentarza w programie NC

Teach-In

Pozycje rzeczywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC

Grafika testowa

Graficzna symulacja przebiegu obrébki, takze jesli inny program
zostaje odpracowywany
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji

17.3 Informacja techniczna

Funkcje operatora

Rodzaje prezentaciji

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja / 3D-
grafika liniowa

Powiekszenie fragmentu

Grafika programowania

W trybie pracy Programowanie zostajg narysowane wprowadzone
NC-wiersze (2D-grafika kreskowa), takze jesli inny program zostaje
odpracowywany

Grafika obrébki
Rodzaje prezentac;ji

Graficzna prezentacja odpracowywanego programu z widokiem z
gory /prezentacjg w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacijg

Czas obrobki

Obliczanie czasu obrobki w trybie pracy ,Test programu”

Wyswietlanie aktualnego czasu obrébki w trybach pracy przebiegu
programu

Ponowne dosuniecie
narzedzia do konturu

Przebieg wierszy w przéd do dowolnego wiersza w programie i dosuw
na obliczong pozycje zadang dla kontynuowania obrobki

Przerwanie programu, opuszczenie konturu i ponowny dosuw

Tabele punktéw zerowych

Kilka tabeli punktéw zerowych dla zapisu do pamieci odnoszgcych sie
do przedmiotu punktéw zerowych

Cykle sondy pomiarowej

516

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu manualnie i
automatycznie

Wyznaczanie punktu odniesienia manualnie i automatycznie
Automatyczny pomiar przedmiotéw

Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzi

Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzi
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Dane techniczne

Komponenty

Informacja techniczna 17.3

Pulpit sterowniczy
TFT- monitor kolorowy ptaski z softkeys

Pamieé¢ programu

2 GByte

Doktadno$¢ wprowadzania i
inkrementacja wyswietlania

do 0,1 ym przy osiach linearnych

do 0,000 1° przy osiach katowych

Zakres wprowadzenia

Maksimum 999 999 999 mm lub 999 999 999°

Interpolacja

prosta w 4 osiach
Okrag w 2 osiach
Linia Srubowa: naktadanie sie toru kotowego i proste;j

Linia srubowa: naktadanie sie toru kotowego i prostej

Czas przetwarzania wiersza

3D-prosta bez korekg;ji
promienia

6 ms

Regulowanie osi

Doktadnos¢ regulacji potozenia: okres sygnatu przyrzgdu pomiarowego
potozenia/1024

Czas cyklu regulatora potozenia: 3 ms
Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 200 ps

Droga przemieszczenia

Maksymalnie 100 m (3 937 cali)

Predkos¢ obrotowa
wrzeciona

Maksymalnie 100 000 ob/min (analogowa warto$¢ nominalnych
obrotow)

Kompensacja btedéw

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luzy, szczyty odwrdcenia przy ruchach
kotowych, rozszerzenie cieplne

Tarcie statyczne

Interfejsy danych

V.24 | RS-232-C max. 115 kBaud

Rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokotem dla zewnetrzne;j
obstugi TNC przez interfejs danych z HEIDENHAIN-Software
TNCremo

Ethernet-interfejs 100 Base T ok. 40 do 80 MBit/s (w zaleznosci od
typu pliku i obcigzenia sieci)

3xUSB 2.0

Temperatura otoczenia

Eksploatacja: 0°C do +45°C
Magazynowanie: -30°C do +70°C
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji

17.3 Informacja techniczna

Osprzet
Elektroniczne kétka | HR 410 przenosne koétko reczne lub
obrotowe = przenosne kotko reczne HR 550 FS z ekranem lub
| HR 520 przenosne koétko reczne z ekranem lub
[ HR 420 przenosne kotko reczne z ekranem lub
[ HR 130 wmontowywane kétko reczne lub
[ do trzech HR 150 wmontowywanych kétek recznych wigcznie poprzez
adapter kétek recznych HRA 110
Czujniki pomiarowe = TS 220: impulsowa sonda 3D z transmisjg na kablu

Opcja software 1 (numer opcji #08)

Obrébka na stole

TS 440: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni

TS 444: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni bez
baterii

TS 640: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni

TS 740: superdoktadna impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce
podczerwieni

TT 140: przetgczajgca 3D-sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia

TT 449: przetgczajgca 3D-sonda pomiarowa dla pomiaru narzedzia z
transmisjg na podczerwieni

obrotowym | Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
| Posuw w mm/min

Przeksztatcenia ; L

wsp6irzednych [ Nachylenie ptaszczyzny obrébki

Interpolacja . Okrag w 3 osiach przy obroconej ptaszczyznie obrébki (okreg

HEIDENHAIN DNC (numer opcji #18)

przestrzenny)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty
COM

Opcja software DXF-konwerter (numer opcji #42)

Ekstrakcja programéw =
konturéw i pozycji obrébki

z danych DXF. Ekstrakcja
segmentéw konturéw z =
programéw z dialogiem -
tekstem otwartym.

518

Obstugiwany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
Dla konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktéw odniesienia (baz)

Wybdr grafiki z wycinkéw konturéw z programéw z dialogiem tekstem
otwartym
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Informacja techniczna 17.3

Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji TNC

Pozycje, wspétrzedne, promienie okregu,
dlugosci fazki

-99 999.9999 do +99 999.9999
(5,4: miejsc do przecinka, miejsc po przecinku) [mm]

Numery narzedzi

0 do 32 767,9 (5,1)

Nazwy narzedzi

16 znakow, przy TOOL CALL zapisanych pomiedzy ““.
Dozwolone znaki specjalne: #, $, %, &, -

Wartoséi delty dla korekcji narzedzia

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Predkosci obrotowe wrzeciona

0 do 99 999,999 (5.3) [obr/min]

posuwy

0 do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/zgb] lub [mm/obr]

Przerwa czasowa w cyklu 9

0 do 3 600,000 (4.3) [s]

Skok gwintu w réznych cyklach

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Kat dla orientacji wrzeciona

0 do 360.0000 (3.4) [°]

Kat dla wspoétrzednych biegunowych,
obroty, nachylenie ptaszczyzny

-360.0000 do 360.0000 (3.4) [*]

Kat wspoétrzednych biegunowych dla
interpolacji linii Srubowej (CP)

-5 400.0000 do 5 400.0000 (4.4) [°]

Numery punktéw zerowych w cyklu 7

0 do 2 999 (4.0)

Wyspétczynnik wymiarowy w cyklach 11 i 26

0.000001 do 99.999999 (2.6)

Funkcje dodatkowe M

0 do 999 (4,0)

Numery Q-parametréow

0 do 1999 (4.0)

Wartosc¢i Q-parametrow

-99 999.9999 do +99 999.9999 (9.6)

Wektory normalnej N i T przy 3D-korekcji

-9.99999999 do +9.99999999 (1.8)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

0 do 999 (5.0)
Dowolny tancuch tekstowy pomiedzy apostrofami (““)

Liczba powtoérzen czesci programu REP

1 do 65 534 (5,0)

Numer btedu przy funkcji Q-parametru FN14

0do 1199 (4,0)
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Tabele i przeglady wazniejszych informaciji

17.4 Tabele przeglagdowe

17.4 Tabele przeglagdowe
Cykle obrébki
Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL-
cyklu aktywny  aktywny
7 Przesuniecie punktu zerowego [
8 Odbicie lustrzane n
9 Czas zatrzymania m
10 Obrét ]
11 Wspdtczynnik skalowania ]
12 Wywotanie programu ]
13 orientacja wrzeciona [
14 Definicja konturu ]
19 Nachylenie ptaszczyzny obrobki [
20 Dane konturu SL 11 (]
21 Wiercenie wstepne SL Il |
22 Rozwiercanie doktadne otworu SL I |
23 Obrébka na gotowo gtebokosé SL I [
24 Obrébka na gotowo bok SL 1I [
25 Trajektoria konturu |
26 Wspotczynnik wymiarowy specyficzny dla osi |
27 Ostona cylindra [
28 Ostona cylindra frezowanie rowkoéw wpustowych L]
29 Ostona cylindra mostek L]
32 Tolerancja [
200 Wiercenie [
201 Rozwiercanie doktadne otworu ]
202 Wytaczanie L]
203 Wiercenie uniwersalne (]
204 Pogtebianie wsteczne [
205 Wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne [
206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym, nowe L]
207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego, nowe L]
208 Frezowanie po linii Srubowe;j L]
209 Gwintowanie z tamaniem widra [
220 wzory punktowe na okregu [
221 wzory punktowe na liniach [
230 frezowanie metodg wierszowania L]
231 powierzchnia regulacji |
232 frezowanie ptaszczyzn [
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Tabele przegladowe 17.4

Numer Oznaczenie cyklu DEF- CALL-

cyklu aktywny  aktywny

233 Frezowanie planowe (wybieralny kierunek obrobki, uwzgledni¢ powierzchnie u
boczne)

240 centrowanie u

241 Wiercenie gtebokie jednokotnierzowe u

247 Wyznaczy¢ punkt odniesienia |

251 Kieszen prostokgtna obrébka petna u

252 Kieszen okragta obrobka petna u

253 frezowanie rowkow u

254 okragty rowek u

256 Czop prostokatny obrdbka petna u

257 Czop okragty obrébka petna u

262 frezowanie gwintow u

263 frezowanie gwintow wpuszczanych u

264 frezowanie odwiertéw z gwintem u

265 helix-frezowanie gwintéw po linii Srubowej u

267 Frezowanie gwintéw zewnetrznych [

275 Rowek konturu trochoidalny [

Funkcje dodatkowe

M Dziatanie Dziatanie w wierszu na na Strona
poczatku koncu
MO  Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF [ 315
M1 Do wyboru przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo | 467
OFF
M2  Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF w = 315

koniecznym przypadku kasowanie wyswietlacza stanu (zalezne od
parametru maszynowego)/skok powrotny do wiersza 1

M3  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazowek zegara [ 315

M4 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara [

M5  Wrzeciono STOP [

M6 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametrow [ 315
maszynowech)/wrzeciono STOP

M8  Chtodziwo ON [ 315

M9  Chtodziwo OFF =

M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara /chtodziwo ON u 315

M14  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara/chtodziwo on u

M30 Ta sama funkcja jak M2 [ 315

M89 Wolna funkcja dodatkowa lub u Instrukcja
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametrow maszyny) [ obstugi

cykli
M91 W bloku pozycjonowania: wspétrzedne odnoszg sie do punktu u 316

zerowego maszyny

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014 521



Tabele i przeglady wazniejszych informacji

17.4 Tabele przeglagdowe
M Dziatanie Dziatanie w wierszu na na Strona
poczatku koncu

M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej u 316
przez producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia

M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé do wartosci ponizej 360° [ 374

M97 Obroébka niewielkich stopni konturu [ 319

M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo [ 320

M99 Wywotywanie cyklu wierszami | Instrukcja

obstugi
cykli

M101 Automatyczna zmiana narzedzia z narzedziem siostrzanym, jesli | 172
maksymalny okres trwatosci uptynat

M102 M101 zresetowac [

M107 Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z naddatkiem [ 172
anulowac [

M108 M107 zresetowaé

M109 Stata predkosé torowa na ostrzu narzedzia (posuw zwiekszaé i u 323
redukowac)

M110 Stata predkosé torowa na ostrzu narzedzia (tylko redukowanie u
posuwu)

M111 M109/M110 zresetowac [

M116 Posuw dla osi obrotu w mm/min u 372

M117 M116 zresetowac u

M118 Wiaczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu u 326
programu:

M120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK n 324
AHEAD)

M126 Przemieszczenie osi obrotu na zoptymalizowanym odcinku : u 373

M127 M126 zresetowaé [

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachylonego u 318
uktadu wspoétrzednych

M138 Wybdr osi nachylnych u 375

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia [ 328

M143 Usuniecie obrotu podstawowego [ 330

M141 Anulowa¢ nadzér uktadu impulsowego [ 329

M148 Narzedzie przy NC-stop automatycznie odsungé od konturu u 331

M149 M148 zresetowac u
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w

poréwnaniu

Porownanie: dane techniczne

Funkcja

Osie

TNC 320

Maksymalnie 6

iTNC 530
Maksymalnie 18

Doktadnos$¢ zapisu i krok wskazania:

m QOsie linearne = 0,1um = 0,1um

®m Osie obrotu = 0,001° = 0,0001°

Wskazanie 15.1 cali-TFT- 19 cali-TFT-monitor
monitor kolorowy pfaski lub

kolorowy ptaski

15,1 cali-TFT-
monitor
kolorowy pfaski

Nosnik pamieci dla programéw NC, PLC oraz plikéw Karta pamieci Dysk twardy lub

systemowych CompactFlash Solid State Disk
SSDR

Pamie¢ programowa dla programéw NC 2 GByte >21 GByte

Czas przetwarzania wiersza 6 ms 0.5ms

System operacyjny HeROS Tak Tak

System operacyjny Windows XP Nie Opcja

Interpolacja:

B Prosta m 5o0si B 5o0si

m Okrag ®m 3 osi ®m 3osi

® Linia Srubowa ® Tak ® Tak

= Spline = Nie ® Tak z opcjg 9

Sprzet Kompaktowo w Modularnie w

Poréwnanie: interfejsy danych

pulpicie obstugi

szafie sterowniczej

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X
Szeregowy interfejs RS-232-C X X
Szeregowy interfejs RS-422 - X
USB interfejs X X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Poréwnanie: osprzet

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Elektroniczne kétka reczne

HR 410 u
HR 420 "
HR 520/530/550 u
HR 130 u
HR 150 przez HRA 110 "

X X X X X
" B B E N
X X X X X

Czujniki pomiarowe

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449 /TT 449
TS 640
TS 740
TT130/TT 140 "

E B B B H
X X X X X X X

E B E E E E N
X X X X X X X

X

PC przemystowy IPC 61xx -

Poréwnanie: oprogramowanie PC

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Oprogramowanie stanowiska dostepne dostepne
programowania

TNCremoNT dla przesyfania danych z dostepne dostepne
TNCbackup dla zabezpieczania danych

TNCremoPlus oprogramowanie dla dostepne dostepne
transmisji danych z Live Screen

RemoTools SDK 1.2: dostepna z ograniczeniami dostepne
biblioteka funkcyjna dla generowania

aplikacji komunikacji ze sterowaniami

HEIDENHAIN

virtualTNC: komponenty sterowania dla Nie w dyspozycji dostepne
wirtualnych maszyn

ConfigDesign: oprogramowanie dla dostepne Nie w dyspozycji
konfiguracji sterowania

TeleService: software dla diagnozy dostepne dostepne
zdalnej i konserwaciji
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Poréwnanie: specyficzne funkcje maszynowe

Funkcja

Przetgczenie obszaru przemieszczenia

TNC 320

Funkcja jest dostepna

iTNC 530

Funkcja jest dostepna

17.5

Centralny naped (1 silnik dla kilku osi
maszyny)

Funkcja jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Tryb pracy osi C (silnik wrzeciona
napedza os$ obrotowg)

Funkcja jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Automatyczna zmiana gtowicy frezujgce;j

Funkcja jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Obstugiwanie gtowic katowych

Funkcja nie jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Identyfikacja narzedzia Balluf

Funkcja jest dostepna (z

python)

Funkcja jest dostepna

Administrowanie kilku magazynow
narzedzi

Funkcja jest dostepna

Funkcja jest dostepna

Rozszerzone zarzadzanie narzedziami
poprzez Python
Poréwnanie: funkcje operatora

Funkcja

Zapis programu

W DIN /SO
B Przy pomocy smarT.NC

® Przy pomocy edytora ASCII

W dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN

Funkcja nie dostepna

TNC 320

X
B X

m X, edytowalne
bezposrednio

Funkcja jest dostepna

B X

m X, edytowalne po

przeksztatceniu

dane potozenia

B Pozycja zadana dla prostej i okregu we B X
wspotrzednych prostokatnych

B Pozycja zadana dla prostej i okregu we X
wspotrzednych biegunowych

B Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe X

® Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach m X

m QOstatnig pozycje narzedzia nastawi¢ jako biegun
(pusty wiersz CC)

®  Wektory normalne ptaszczyzny (LN)

= Wiersze spline (SPL)

® X (komunikat
o btedach, jesli

przejecie bieguna nie
jest jednoznaczne)

B X
® X, zopcjg 09
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Korekcja narzedzia

B Na ptaszczyznie obrobki i dlugosci narzedzia X B X

m  Kontur ze skorygowanym promieniem obliczyé m X = X
wstepnie do 99 wierszy w przéd

® Trojwymiarowa korekcja promienia narzedzia . — ®m X, zopcjg 09

Tabela narzedzi

®m Centralne zachowywanie danych narzedzia w pamigeci ® X B X

m Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbag narzedzi B X B X

m Elastyczne zarzgdzanie typami narzedzi m X -

m  Sfiltrowane wskazanie wybieralnych narzedzi m X . —

® Funkcja sortowania B X -

Nazwa kolumny

Funkcja kopiowania: docelowe nadpisywanie danych
narzedzi

Widok formularza

B Czesciowo z _
B X

B Przefgczanie
klawiszem podziatu
ekranu

B Czesciowo z -
B X

B Przefgczanie poprzez
softkey

B Wymiana tabeli narzedzi pomiedzy TNC 320 i B X B Nie jest mozliwe
iTNC 530

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania X -

roznych uktadéw pomiarowych 3D

Utworzenei pliku uzywania narzedzi, sprawdzanie X X

dostepnosci

Obliczanie danych skrawania: Automatyczne
obliczanie predkosci obrotowej wrzeciona i posuwu

Prosty kalkulator
danych skrawania

Na podstawie
dostepnych tabel

technologii
Definiowanie dowolnej tabeli ® Dowolnie ® Dowolnie
definiowalne tabele definiowalne tabele
(.TAB-pliki) (.TAB-pliki)

m Czytanie i zapis
poprzez funkcje FN

m Definiowalne poprzez
dane konfiguraciji

= Nazwy tabeli muszg
rozpoczynac sie z
litery

m Czytanie i zapis
poprzez funkcje SQL

m Czytanie i zapis
poprzez funkcje FN
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

17.5

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Stata predkos¢ torowa w odniesieniu do toru punktu X X
Srodkowego narzedzia lub w odniesieniu do ostrza

narzedzia

Tryb réwnolegty: zapis programu, podczas gdy inny X X

program zostaje odpracowywany

Programowanie osi licznikowych X X
Nachylenie ptaszczyzny obrobki (cykl 19, funkcja X, opcja #08 X, opcja #08

PLANE)

Obrébka na stole obrotowym:

B Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni

bocznej cylindra

®m QOstona cylindra (cykl 27)
m  Osfona cylindra rowek (cykl 28)
® QOstona cylindra mostek (cykl 29)

m  Osfona cylindra kontur zewnetrzny (cykl 39)

X, opcja #08
m X, opcja #08
® X, opcja #08

® X, opcja #08
m X, opcja #08
® X, opcja #08

®m X, opcja #08

B Posuw w mm/min lub obr/min m X, opcja #08 m X, opcja #08

Przemieszczenie w kierunku osiowym narzedzia

® Tryb manualny (3D-ROT-menu) X m X, FCL2-funkcja

B Podczas przerwy w wykonaniu programu B X B X

® Z dotgczonym kétkiem obrotowym B X B X, opcja #44

Najazd i odjazd od konturu po prostej lub okregu X X

Zapis posuwu:

B F (mm/min), bieg szybki FMAX = X m X

® FU (posuw obrotowy mm/obr) m X X

B FZ (posuw na ostrze) X X

B FT (czas w sekundach dla drogi) - X

B FMAXT (przy aktywnym potencjometrze biegu - B X
szybkiego: czas w sekundach dla drogi)

Programowanie dowolnego konturu FK

B Programowanie nie wymiarowanych dla NC B X B X
przedmiotow

m Konwersowanie programu FK na dialog otwartym - B X
tekstem

Skoki w programie:

®  Maksymalna liczba numeréw labela ® 9099 = 1000

® Podprogramy B X B X
®m  Gtebokos¢ pakietowania podprograméw = 20 LG

® Powtdrzenia czesci programu m X X

® Dowolny program jako podprogram B X B X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Programowanie Q-parametrow:
® Matematyczne funkcje standardowe X X
m Zapis formut m X B X
® Przetwarzanie tancucha znakow m X m X
® [ okalne parametry Q QL B X m X
® Remanentne parametry Q QR B X B X
® Zmiana parametrow przy przerwaniu programu B X B X
= FN15:PRINT - X
® FN25:PRESET [ - B X
= FN26: TABOPEN X B X
m FN27: TABWRITE B X X
= FN28: TABREAD X X
m FN29: PLC LIST B X . —
B FN31: RANGE SELECT - B X
B FN32: PLC PRESET - B X
B FN37:EXPORT B X " —
m FN38: SEND — B X
® Przy pomocy FN16 zachowanie pliku zewnetrznie o m X
® FN16-formatowania: wyréwnanie do lewej, do prawej, ® — m X
dtugosci tancuchéw znakow
m Przy pomocy FN16 zapis do LOG-file m X " —
® Wyswietlanie zawartosci parametrow w dodatkowym X -
wskazaniu stanu
= Wyswietlanie zawartosci parametrow przy m X m X
programowaniu (Q-INFO)
m SQL-funkcje dla odczytu oraz zapisu tabel m X . —
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

Funkcja

Wspomaganie graficzne

®  Grafika programowania 2D

Funkcja REDRAW

Wyswietlanie linii siatki jako tta

®  Grafika liniowa 3D

m Grafika testowa (widok z gory, prezentacja w 3
ptaszczyznach, prezentacja 3D)

Prezentacja o wysokiej rozdzielczosci
Wyswietlanie narzedzia na ekranie
nastawienie szybkosci symulac;ji

Wspoirzedne dla linii skrawania 3 ptaszczyzny

Rozszerzone funkcje zoomu (obstuga przy
pomocy myszy)

Wyswietlanie ramek dla obrabianego przedmiotu

Prezentacja warto$ci gtebokosci w widoku z goéry
przy mouseover

Docelowe zatrzymanie testu programu (STOP AT
N)

Uwzglednienie makrosa zmiany narzedzia

m Grafika obrébkowa (widok z gory, prezentacja w 3
ptaszczyznach, prezentacja 3D)

Prezentacja o wysokiej rozdzielczosci

TNC 320

X

iTNC 530

B X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Tabele punktéw zerowych: zapis punktéw zerowych X X
odnoszacych sie do przedmiotu

Tabela preset: zarzadzanie punktami odniesienia X X

Zarzadzanie paletami

®m  QObstugiwanie plikéw palet " — X
= Obrébka zorientowana na narzedzie " — B X
B Tabela preset palet: zarzagdzanie punktami - B X

odniesienia dla palet

Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu

m Ze startem z dowolnego wiersza m X X

® Po przerwie w odpracowywaniu programu B X B X

Funkcja autostartu X X

Teach-In: przejecie pozycji rzeczywistych do programu X X

NC

Rozszerzone zarzgdzanie plikami

m  Utworzenie kilku folderéw i podfolderéow B X B X

® Funkcja sortowania m X X

® Obstuga myszkg X B X

® Wybra¢ folder docelowy przy pomocy softkey X X

Pomoce przy programowaniu:

® |lustracje pomocnicze przy programowaniu cykli m X m X

® Animowane ilustracje pomocnicze przy wyborze " = X
PLANE/PATTERN DEF-funkgiji

m [lustracje pomocnicze dla PLANE/PATTERN DEF m X B X

m Kontekstowa funkcja pomocy w przypadku B X B X
komunikatéw o btedach

® TNCguide, system pomocy z przegladarkg m X m X

m  Kontekstowe wywotywanie systemu pomocy B X B X

m Kalkulator ® X (naukowo) ®m X (standard)

B Wiersze komentarza w programie NC B X B X

B Wiersze segmentacji w programie NC X B X
® Widok segmentacji w tescie programu - B X

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM:

B Monitorowanie kolizji w trybie automatyki - m X, opcja #40

®  Monitorowanie kolizji w trybie obstugi recznej - m X, opcja #40

® Graficzna prezentacja zdefiniowanych objektow kolizji = — m X, opcja #40

®m Kontrola kolizyjnosci w tescie programu - X, opcja #40

B Monitorowanie mocowadet - X, opcja #40

B Zarzgdzanie suportem narzedziowym - m X, opcja #40
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Funkcja

CAM-wspomaganie:

Przejecie konturéw z danych DXF

Przejecie pozycji obrébkowych z danych DXF
Filtry offline dla plikow CAM

Filtry stretch

TNC 320

X, opcja #42
m X, opcja #42
b —

m X

iTNC 530

B X, opcja #42
m X, opcja #42
X

17.5

MOD-funkcje:

Parametry uzytkownika

Pliki pomocnicze OEM z funkcjami serwisowymi
Sprawdzanie no$nika danych

Wczytywanie pakietow serwisowych

Nastawienie czasu systemowego

wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego
Okreslenie granic obszaru przemieszczenia
Blokowanie zewnetrznego dostepu

Przetgczenie kinematyki

® Dane konfig
| —
" —

[
X

®  Struktura numeréw

X X X X X X X X

Wywolanie cykli obrébkowych:

Przy pomocy M99 lub M89
Z CYCL CALL

Z CYCL CALL PAT

Z CYC CALL POS

]
xX X X

=
X X X X

Funkcje specjalne:

Generowanie programu odwrotnego przebiegu

Przesuniecie punktu zerowego poprzez TRANS
DATUM

Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC

Globalne definiowanie parametrow cykli: GLOBAL DEF
Definiowanie szablonéw poprzez PATTERN DEF
Definiowanie i odpracowywanie tabeli punktow

Proste formuty konturu CONTOUR DEF

m X
m X

X, opcja #45
m X

X
B X
X

Funkcje wytwarzania duzych form:

Globalne nastawienia programowe GS
Rozszerzona M128: FUNCTIOM TCPM

X, opcja #44
X

Wskazania stanu:

Pozycje, predkos¢ obrotowa wrzeciona, posuw
Powiekszone wskazanie potozenia, tryb manualny
Dodatkowy wyswietlacz stanu, przedstawienie formut

Wskazanie drogi kétka obrotowego przy obréce z
dotgczeniem funkcji kotka obrotowego

]
X X X X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Funkcja TNC 320 iTNC 530

B Wskazanie dystansu do pokonania przy nachylonym - B X
systemie

B Dynamiczne wskazanie zawartosci parametrow Q, B X -
definiowalne grupy numeréw

® OEM specyficzne dodatkowe wskazanie stanu X X
poprzez Python

®  Graficzne wskazanie pozostatego czasu przebiegu . — m X

Indywidualne nastawienie koloréw interfejsu - X

uzytkownika

Poréwnanie: cykle

Cykl TNC 320 iTNC 530

1 wiercenie gtebokie

x

2 gwintowanie

3, frezowanie rowkow wpustowych

4, frezowanie kieszeni

X | X | X| X[ X

5 kieszen okragta

6, rozwiercanie (SL |, zalecane: SL I, cykl 22)

7, przesunigecie punktu zerowego

8, odbicie lustrzane

9, czas przerwy

10, obrot

11, wspotczynnik wymiarowy

12, wywotanie programu

13, orientacja wrzeciona

X | X[ X|X|X|X|[X]|X

14, definicja konturu

15, wiercenie wstepne (SL |, zalecane: SL Il, cykl 21)

16, frezowanie konturu (SL |, zalecane: SL Il, cykl 24)

17, gwintowanie GS X

18, nacinanie gwintu X

19, ptaszczyzna obrébki X, opcja #08 , opcja #08

20, dane konturu X

21, wiercenie wstepne X

NXIEX|IX|IXIX|IX|X|X[X| XXX X|X[|X|X|X|X|X]|X|X

22, rozwiercanie: X

[
|
[

X

® Parametr Q401, wspotczynnik posuwu
® Parametr Q404, strategia rozwiercania na gotowo " —

[
X

23, obrébka na gotowo dna

24, obrébka na gotowo bokéw

25, linia konturu

X | XX | X
X | X[ X| X

26, specyficzny dla osi wspoétczynnik wymiarowy
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

Cykl TNC 320 iTNC 530
27, powierzchnia boczna konturu X, opcja #08 X, opcja #08
28, powierzchnia boczna cylindra X, opcja #08 X, opcja #08
29, powierzchnia boczna cylindra mostek X, opcja #08 X, opcja #08
30, odpracowywanie 3D-danych - X

32, tolerancja z HSC-mode i TA X X

39, powierzchnia boczna cylindra kontur zewnetrzny - X, opcja #08
200, wiercenie X

201, rozwiercanie dokfadne otworow

202, wytaczanie

203, wiercenie uniwersalne

204, pogtebianie powrotne

205, wiercenie uniwersalne

206, gwint.z uch.wyr.nowe

207, gwint.bez uch.wyr.nowe

208, frezowanie po linii Srubowej

209, gwintowanie tam.widra

210, rowek ruchem wahadtowym

211, rowek okragly

212, obrébka na gotowo kieszeni prostokatnej

213, obrébka na gotowo czopu okragtego

214, obrébka na gotowo kieszeni okragtej

215, obrébka na gotowo czopu okragtego

220, wzor punktowy okrag

221, wzor punktowy linie

225, grawerowanie

230, wierszowanie

231, powierzchnia prostokresina

232, frezowanie planowe

XIEX|IX|X[X|X|X|X|X|X|X[X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X

233, frezowanie planowe, nowe

240, nakietkowanie

241, wiercenie gtebokie jednokotnierzowe

247, ustalenie punktu bazowego

251, kieszen prostokatna kompl.

252, kieszen okragta kompl.

253, rowek kompletnie

254, rowek okragty kompletnie

256, czop prostokgtny kompletnie

257, czop okragty kompl.

262, frezowanie gwintu

XU XXX XPXIX|X|X|IXIX]X|XIXIPX|X|X[XIX[X|X[X[|X|X|X[X|X|X|X|X|X]|X|X

XX | X[ X|X|X| X|X]|X|X
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17 Tabele i przeglady wazniejszych informaciji

Cykl

17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

TNC 320

iTNC 530

263, frezowanie gwintu wpustowego

X

264, frezowanie otwordw z gwintem

265, frezowanie otworow z gwintem-helix

267, frezowanie gwintéw zewnetrznych

X | X | X

270, dane linii konturu dla nastawienia funkcjonowania cyklu 25

275, frezowanie trochoidalne (jednoostrzowe)

276, linia konturu 3D

290, toczenie interpolacyjne
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

Poréwnanie: funkcje dodatkowe

M Dziatanie TNC 320 iTNC 530
MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF X X
Mo01 Do wyboru przez operatora STOP przebiegu programu X X
MO02  Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF w X X
koniecznym przypadku kasowanie wyswietlacza stanu (zalezne
od parametru maszynowego)/skok powrotny do wiersza 1
M03  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara X X
M04  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
MO05  Wrzeciono STOP
MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(funkcja zalezna X X
od maszyny)/wrzeciono STOP
M08  Chtodziwo ON X X
M09  Chilodziwo OFF
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara /chtodziwo X X
ON
M14  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara/
chtodziwo on
M30 Ta sama funkcja jak M02 X X
M89  Wolna funkcja dodatkowa lub X X
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (funkcja zalezy od
maszyny)
M90  Stata predkos¢ torowa na narozach (na TNC 320 niekonieczna) - X
M91 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu X X
zerowego maszyny
M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do X X
zdefiniowanej przez producenta maszyn pozycji np. do pozyciji
zmiany narzedzia
M94  Wskazanie osi obrotowej zredukowac¢ do wartosci ponizej 360° X X
M97  Obrébka niewielkich stopni konturu X X
M98  Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo X X
M99  Wywotywanie cyklu wierszami X X
M101 Automatyczna zmiana narzedzia z narzedziem siostrzanym, X X
jesli maksymalny okres trwatosci uptynat
M102 M101 zresetowaé
M103 Zredukowaé posuw przy zagtebianiu w materiat do X X
wspoétczynnika F (wartosé procentowa)
M104 Aktywowac ponownie ostatnio wyznaczony punkt odniesienia - X
M105 Obrébke przeprowadzic¢ z drugim ky-wspoétczynnikiem - X
M106  Obrobke wykonaé z pierwszym k,-wspétczynnikiem
M107 Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z X X
M108 naddatkiem anulowaé M107 zresetowac
M109 Stala predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (posuw zwiekszac i X X
redukowac)
M110 Stata predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (tylko redukowanie
posuwu)
M111  M109/M110 zresetowaé
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

M Dziatanie TNC 320 iTNC 530
M112 Wstawienie przejs¢ konturu pomiedzy dowolnymi elementami — (zalecany: X
przejsciowymi konturu cykl 32)
M113 M112 zresetowaé
M114 Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami - X, opcja #08
pochylenia
M115 M114 zresetowac
M116 Posuw dla stotéw obrotowych w mm/min X, opcja #08 X, opcja #08
M117 M116 zresetowac
M118 Wigczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie X X
przebiegu programu:
M120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem X X
(LOOK AHEAD)
M124 Filtr konturu — (poprzez X
parametry
uzytkownika
mozliwe)
M126 Przemieszczenie osi obrotu na zoptymalizowanym odcinku : X X
M127 M126 zresetowac
M128 Zachowac pozycje ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi - X, opcja #09
nachylenia (TCPM)
M129 M128 zresetowacd
M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do X X
nienachylonego uktadu wspoétrzednych
M134 Zatrzymanie doktadnosciowe na nietangencjalnych przejsciach - X
konturu przy pozycjonowaniu z osiami obrotu
M135 M134 zresetowaé
M136 Posuw F w milimetrach na obrét wrzeciona X X
M137 M136 zresetowac
M138 Wybdr osi nachylnych X X
M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia X X
M141 Anulowaé nadzér uktadu impulsowego X X
M142 Usuniecie modalnych informacji o programie - X
M143 Usuniecie obrotu podstawowego X X
M148 Narzedzie przy NC-stop automatycznie odsung¢ od konturu X X
M149 M148 zresetowac
M150 Woygaszanie komunikatow wytgcznika koricowego — (poprzez FN X
17 mozliwe)
M197 Zaokraglanie narozy X -
M200 Funkcje ciecia laserowego - X
-M204
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej w trybach pracy
Obstuga reczna i El.k6tko obrotowe
Cykl

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania uktadow
pomiarowych 3D

TNC 320

iTNC 530

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci

Kalibrowanie uzytecznego promienia

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieralnej osi

Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego

Wyznaczenie srodka kota jako punktu bazowego

Wyznaczenie osi srodkowej jako punktu bazowego

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez dwa odwierty/czopy okragte

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez cztery odwierty/czopy
okragte

XX XX X]|X]|X|X]|X

XIX|X|X|X|X]|X|X|X

Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy odwierty/czopy
okragte

X

X

Wspomaganie mechanicznych uktadéw pomiarowych poprzez
manualne przejecie aktualnej pozycji

Przy pomocy
softkey

Przy pomocy
hardkey

Zapis wartosci pomiarowych w tabeli preset

X

X

Zapis wartosci pomiarowych w tabeli punktoéw zerowych

Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej dla
automatycznej kontroli obrabianego przedmiotu

Cykl

0, ptaszczyzna bazowa

X

TNC 320
X

X

iTNC 530

x

1, punkt bazowy biegunowo

X

2, TS kalibrowanie

3, pomiar

4, pomiar 3D

X | X

9, TS kalibrowanie dtugosc¢

30, TT kalibrowanie

31, pomiar dtugosci narzedzia

32, pomiar promienia narzedzia

33, pomiar dtugosci i promienia narzedzia

400, obrét podstawowy

401, obrét podstawowy przez dwa odwierty

402, obrét podstawowy przez dwa czopy

403, kompensowanie obrotu od podstawy przez os$ obrotu

404, okreslenie obrotu od podstawy

405, wyréwnanie ukosnego potozenia przedmiotu poprzez o$ C

XX | X|X| X[ X]|X]|X|X]|X

XIX|X|X[X|X|X]|X|X|X|X|X]|X]|X|X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Cykl TNC 320 iTNC 530

408, punkt odniesienia srodek rowka X

409, punkt odniesienia srodek mostka

410, punkt bazowy prostokat wewnatrz

411, punkt bazowy prostokat zewnatrz

412, punkt bazowy okrgg wewnatrz

413, punkt bazowy okrag zewnatrz

414, punkt bazowy naroze zewnatrz

415, punkt bazowy naroze wewnatrz

416, punkt bazowy srodek okregu odwiertow

417, punkt bazowy 0$ sondy pomiarowej

418, punkt bazowy srodek 4 odwiertow

419, punkt bazowy pojedyncza os

420, pomiar kata

421, pomiar odwiertu

422, pomiar okregu zewnatrz

423, pomiar prostokgta wewnatrz

424, pomiar prostokgta zewnatrz

425, pomiar szerokosci wewnatrz

426, pomiar mostka zewnatrz

427, wytaczanie

430, pomiar okregu odwiertéw

XU XXX XXX X|X|IXIX]|X|X[X]|X|X]|X|X]|X|X]|X|X

431, pomiar ptaszczyzny

440, pomiar przesuniecia osi

NXIEX|IX|IXPXIPX|IX[XIX| X[ XXX X|X[X|X[|X|X|X]|X]|X|X

441, szybkie probkowanie (na TNC 320 czesciowo mozliwe poprzez
tabele sond impulsowych)

450, zapis do pamieci kinematyki

X, opcja #48

451, pomiar kinematyki X, opcja #48

452, kompensacja ustawienia wstepnego (preset) X, opcja #48

460, TS kalibrowanie na kuli X

461, TS dtugosc kalibrowanie

462, kalibrowanie w pierscieniu

463, kalibrowanie na czopie

480, TT kalibrowanie

481, pomiar/sprawdzanie dlugosci narzedzia

482, pomiar/sprawdzanie dtugosci narzedzia

483, pomiar/sprawdzanie dtugosci i promienia narzedzia

XX | X|X| X | X[ X]|X]|X
XIX|X| X[ X|X]|X|X

484, kalibrowanie TT na podczerwien
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Poréwnanie: réznice przy programowaniu

17.5

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Przejscie do innego trybu pracy, Dozwolone Dozwolone
jesli w danym momencie zostaje

edytowany wiersz

Obstuga pliku:

® Funkcja Zachowac plik ® dostepne ® dostepne
® Funkcja Zachowac¢ plik jako B dostepne B dostepne
®  Odrzuci¢ zmiany ® dostepne ® dostepne
Zarzadzanie plikami:

® Obstuga myszka ® dostepne ® dostepne
B Funkcja sortowania ® dostepne ® dostepne

B Zapis nazwy

® Wspomaganie shortcuts
B Zarzgdzanie Ulubionymi
m  Konfigurowanie widoku kolumn

B Rozmieszczenie softkeys

®m Otwiera okno wywotywane
Wybrac plik

= Nie w dyspozycji
B Nie w dyspozycji
= Nie w dyspozycji

®  Niewielkie roznice

B Synchronizuje kursor

B dostepne
® dostepne
® dostepne

® Niewielkie réznice

Funkcja Wygasi¢ wiersz

dostepne

dostepne

Wybra¢ narzedzie z tabeli

Wybér nastepuje poprzez menu
split-screen

Wybdr nastepuje w oknie
wywotywanym

Programowanie funkcji
specjalnych klawiszem SPEC FCT

Pasek softkey zostaje otwierany
przy nacisnieciu klawisza

jako podmenu. Opuszczenie
podmenu: klawisz SPEC FCT
ponownie nacisngc, TNC
pokazuje ponownie ostatnio
aktywny pasek

Pasek softkey zostaje dotgczany
przy nacisnieciu klawisza jako
ostatni pasek. Opuszczenie
menu: klawisz SPEC FCT
ponownie nacisng¢, TNC
pokazuje ponownie ostatnio
aktywny pasek

Programowanie przemieszczen
najazdu i odjazdu klawiszem
APPR DEP

Pasek softkey zostaje otwierany
przy nacisnieciu klawisza

jako podmenu. Opuszczenie
podmenu: klawisz APPR DEP
ponownie nacisng¢, TNC
pokazuje ponownie ostatnio
aktywny pasek

Pasek softkey zostaje dotgczany
przy nacisnieciu klawisza jako
ostatni pasek. Opuszczenie
menu: klawisz APPR DEP
ponownie nacisng¢, TNC
pokazuje ponownie ostatnio
aktywny pasek

Nacisniecie hardkey END przy
aktywnych menu CYCLE DEF i
TOUCH PROBE

Konczy operacje edytowania i
wywotuje menedzera plikdw

Zamyka dane menu

Wywotanie menedzera plikéw
przy aktywnych menu CYCLE DEF
i TOUCH PROBE

Konczy operacje edytowania

i wywotuje menedzera plikow.
Dany pasek softkey pozostaje
wybrany, jesli menedzer plikdw
zostaje zamykany

Komunikat o btedach Klawisz bez
funkcji
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17 Tabele i przeglady wazniejszych informaciji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Wywotanie menedzera plikow Konczy operacje edytowania Konczy operacje edytowania
przy aktywnych menu CYCL CALL, iwywotuje menedzera plikOw. i wywotuje menedzera plikdw.
SPEC FCT, PGM CALL oraz APPR/ Dany pasek softkey pozostaje Podstawowy pasek softkey
DEP wybrany, jesli menedzer plikow pozostaje wybrany, jesli
zostaje zamykany menedzer plikdw zostaje
zamykany
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Funkcja

Tabela punktéw zerowych:

Funkcja sortowania wartosci w
obrebie jednej osi

Anulowanie tabeli
Wygaszanie nie dostepnych osi

Przetgczenie widoku lista/
formularz

Wstawi¢ pojedynczg linijke

Przejecie wartosci rzeczywistej
pozycji na pojedynczej osi
klawiszem w tabeli punktow
zerowych

Przejecie warto$ci rzeczywistej
pozycji na wszystkich osiach
klawiszem w tabeli punktow
zerowych

Przejecie ostatnich
zmierzonych z TS pozyciji
klawiszem

Programowanie dowolnego
konturu FK:

Programowanie osi
réownolegtych

Automatyczne korygowanie
referencji wzglednych

TNC 320

dostepne

dostepne
dostepne

Przetgczenie klawiszem split-
screen

Dozwolone wszedzie, nowe
numerowanie mozliwe po
zapytaniu. Zostaje wstawiony
pusty wiersz, zapetnienie z 0
wykona¢ manualnie

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozyciji

Nie w dyspozycji

Neutralnie ze wspoétrzednymi
XY, przetgczenie z FUNCTION
PARAXMODE

Referencje wzgledne w
podprogramach konturu nie sg
korygowane automatycznie

17.5

iTNC 530

Nie w dyspozycji

Nie w dyspozycji
dostepne

Przetgczenie poprzez softkey
Toggle

Dozwolone tylko na koncu
tabeli. Wiersz o warto$ci

0 zostaje wstawiony we
wszystkich kolumnach

dostepne

dostepne

dostepne

W zaleznosci od maszyny
z dostepnymi osiami
rownolegtymi

Wszystkie referencje wzgledne
zostajg automatycznie
korygowane
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji

17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

Funkcja

Obstuga przy komunikatach o
btedach:

Pomoc przy komunikatach o
btedach

Zmiana trybu pracy, jesli menu
pomocy jest aktywne

Wybor trybu pracy w tle, jesli
menu pomocy jest aktywne

Identyczne komunikaty o

btedach

Kwitowanie komunikatow
btedow

Dostep do funkcji protokotu

Zapis do pamieci plikow

TNC 320

Wywotanie klawiszem ERR

Menu pomocy zostaje
zamkniete przy zmianie trybu
pracy

Menu pomocy zostaje
zamkniete przy przetgczeniu z
F12

Zostajag zebrane na liscie

Kazdy komunikat o btedach
(nawet jesli kilkakrotnie
wyswietlany) musi by¢
pokwitowany, funkcja Usunaé
wszystkie jest dostepna

Dostepny jest plik protokotu
i wydajne funkcje filtrowania
(btedy, naci$niecia na klawisze)

Dostepne. W przypadku

iTNC 530

Wywotanie klawiszem HELP

Zmiana trybu pracy nie jest
dozwolona (klawisz bez funkcji)

Menu pomocy zostaje otwarte
przy przetaczeniu z F12

Zostajg tylko raz wy$wietlone

Komunikat o btedach tylko raz
pokwitowac

Petny plik protokotu dostepny
bez funkgiji filtrowania

Dostepne. W przypadku

serwisowych zawieszenia systemu nie zawieszenia systemu zostaje
zostaje utworzony plik utworzony automatycznie plik
serwisowy serwisowy
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Funkcja
Funkcja szukania:
® Lista szukanych ostatnio stéw

® Wyswietlenie elementow
aktywnego wiersza

B Wyswietlenie listy wszystkich
dostepnych wierszy NC

TNC 320

B Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

17.5

iTNC 530

® dostepne

® dostepne

B dostepne

Start funkcji szukania przy
zaznaczeniu kursorem klawiszami
ze strzatkg w gore/w doét

Funkcjonuje do maksymalnie
9999 wierszy wigcznie,
nastawialne przez dane
konfiguracji

Bez ograniczenia odnosnie
dtugosci programu

Grafika programowania:

® Wyskalowane przedstawienie
siatki

® Edycja podprogramoéw konturu
w cyklach SLII z AUTO DRAW
ON

B Przesunigcie okna zoomu

® dostepne

B W przypadku komunikatéw o
btedach kursor znajduje sie w
programie gtéwnym na wierszu
CYCL CALL

B Funkcja powtdrzenia nie jest
dostepna

= Nie w dyspozycji

B W przypadku komunikatéw o
btedach kursor znajduje sie na
wierszu powodujgcym btgd w
podprogramie konturu

B Funkcja powtarzania jest
dostepna

Programowanie osi
pomocnhiczych:

m  Skiadnia FUNCTION
PARAXCOMP: definiowanie
zachowania wskazania i
ruchéw przemieszczeniowych

m  Skiadnia FUNCTION
PARAXMODE: definiowanie
przyporzadkowania
przemieszczanych osi
réwnolegtych

® dostepne

® dostepne

B Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

Programowanie cykli
producenta

® Dostep do danych w tabelach

® Dostep do parametrow
maszynowych

®  Generowanie interaktywnych
cykli przy pomocy CYCLE
QUERY, np cykli ukladéw
pomiarowych w trybie
manualnym

B Poprzez SQL-polecenia
oraz via FN17-/FN18- lub
TABREAD-TABWRITE-funkcje

® Poprzez CFGREAD-funkcje

®m Dostepne
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B Poprzez FN17-/FN18- lub
TABREAD-TABWRITE-funkcje

B Poprzez FN18-funkcje

= Nie w dyspozycji
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

Poréwnanie: réznice przy tescie programu,

funkcjonalnos¢

Funkcja

Test do wiersza N

TNC 320

Funkcja nie jest dostepna

iTNC 530

Funkcja jest dostepna

Obliczanie czasu obrobki

Przy kazdym powtdrzeniu
symulacji poprzez softkey START
zostaje sumowany czas obrobki

Poréwnanie: réznice przy tescie programu, obstuga

Funkcja

Rozmieszczenie paskéw z softkey
i ich uporzgdkowanie na paskach

TNC 320

Przy kazdym powtoérzeniu
symulacji poprzez softkey START
rozpoczyna sie naliczanie czasu
od 0

iTNC 530

Rozmieszczenie paskow softkey i samych softkey jest rézne, w
zaleznosci od aktywnego podziatu ekranu.

Funkcja zoom

Kazda ptaszczyzna skrawania jest
wybieralna pojedynczymi softkey

Ptaszczyzna skrawania
wybieralna przy pomocy trzech
softkey Toggle

Specyficzne dodatkowe funkcje
maszynowe M

Powodujg pojawienie sie
komunikatéw o btedach, jesli nie
sg zintegrowane w PLC

S3 ignorowane przy tescie
programu

Wyswietlanie/edycja tabeli

Funkcja dostepna przy pomocy

Funkcja nie jest dostepna

narzedzi softkey

3D-widok: Przedstawienie dostepne Funkcja nie jest dostepna
obrabianego przedmiotu

transparentnie

3D-widok: Przedstawienie dostepne Funkcja nie jest dostepna
narzedzia transparentnie

3D-widok: Wyswietlanie toréw dostepne Funkcja nie jest dostepna
narzedzia

Jako$¢ modelu nastawialna dostepne Funkcja nie jest dostepna

Poréwnanie: réznice trybu manualnego,

funkcjonalnosé

Funkcja

Funkcja Wymiar kroku

TNC 320

Wymiar kroku moze by¢
definiowany oddzielnie dla osi
linearnych i obrotowych.

iTNC 530

Wymiar kroku obowigzuje razem
dla osi linearnych i obrotowych.

Preset-tabela

Transformacja bazowa (translacja
i rotacja) systemu stotu maszyny
na system obrabianego
przedmiotu poprzez kolumny X, Y
oraz Z, jak i kat przestrzenny SPA,
SPB i SPC.

Dodatkowo mozna w
kolumnach X_OFFS do W_OFFS
definiowac offsety osi dla kazdej
pojedynczej osi. Ich funkcja jest
konfigurowalna.

Transformacja bazowa
(translacja) systemu stotu
maszyny na system obrabianego
przedmiotu poprzez kolumny X, Y
i Z, jak i obrét od podstawy ROT
na ptaszczyznie obrébki (rotacja).
Dodatkowo mozna w kolumnach
A do W definiowaé punkty
bazowe na osiach obrotu i osiach
réwnolegtych.
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Funkcja

Zachowanie przy wyznaczeniu
ustawienia wstepnego

TNC 320

Wyznaczenie wartosci zadanej
na osi obrotu dziata jako offset
osi. Ten offset dziata takze przy
obliczaniu kinematyki i przy
nachyleniu ptaszczyny obrébki.

Przy pomocy parametru
maszynowego CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis zostaje
okreslone, czy offset osi ma by¢
doliczany po wyznaczeniu zera
czy tez nie.

Niezaleznie od tego offset

osi ma zawsze nastepujgce
oddziatywanie:

m offset osi wptywa zawsze na
wskazanie pozycji zadanej
danej osi (offset osi zostaje
odejmowany od aktualne;j
wartosci osi).

® jesli wspotrzedna osi obrotu
zostaje programowana
w wierszu L, to offset osi
zostaje dodawany do
zaprogramowanej wspotrzednej

Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

iTNC 530

zdefiniowane w parametrach
maszynowych offsety osi obrotu
nie majg wptywu na potozenia osi,
zdefiniwane w funkcji Nachylenie
ptaszczyzny.

Przy pomocy MP7500 Bit 3
zostaje okreslone, czy aktualne
potozenie osi obrotu odnosnie
punktu zerowego maszyny
zostanie uwzglednione, czy tez
punktem wyjscia jest 0°-potozenie
pierwszej osi obrotu (z reguty 0$
C).

Obstuga tabeli preset:

® edycja tabeli preset w trybie
pracy Programowanie

® Tabela preset w zaleznosci od
obszaru przemieszczenia

Definiowanie ograniczenia
posuwu

= Mozliwy

B Nie w dyspozycji

Ograniczenie posuwu dla osi
linearnych i obrotowych jest
defniowalne oddzielnie
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® Nie jest mozliwe

® dostepne

Tylko jedno ograniczenie posuwu
dla osi linearnych i obrotowych
jest defniowalne
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji
17.5 Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréownaniu

Poréwnanie: réznice trybu manualnego, obstuga

Funkcja

Przejecie wartosci potozenia sond
mechanicznych

TNC 320

Przejecie pozycji rzeczywistej
przy pomocy softkey

iTNC 530

Przejecie pozycji rzeczywistej
przy pomocy hardkey

Opuszczenie menu funkgciji
prébkowania

Tylko przy pomocy softkey
KONIEC mozliwe

Poréwnanie: réznice przy odpracowywaniu, obstuga

Funkcja

Rozmieszczenie paskéw z softkey
i ich uporzgdkowanie na paskach

TNC 320

Przy pomocy softkey KONIEC oraz
poprzez hardkey END mozliwe

iTNC 530

Rozmieszczenie paskdw softkey i samych softkey nie jest identyczne, w
zalezno$ci od aktywnego podziatu ekranu.

Zmiana trybu pracy, po
przerwaniu obrdbki przetgczeniem
na tryb pracy pojedyhczymi
wierszami oraz jesli z
WEWNETRZNY STOP zakonczono

Przy przejsci powrotnym do
trybu pracy odpracowywania:
komunikat o btedach Nie
wybrano aktualnego wiersza.
Wybor miejsca przerwania
programu musi nastgpic ze
startem z dowolnego wiersza

Zmiana trybu pracy jest
dozwolona, modalne informacije
zostajg zachowane, obrobka
moze by¢ kontynuowana
bezposrednio po starcie NC

Wejscie do sekwencji FK z GOTO,
po odpracowaniu do tego miejsca
przed zmiang trybu pracy

Komunikat o btedach
FK-programowanie:
niezdefiniowana pozycja startu

Wejscie dozwolone

Start programu z dowolnego
wiersza:

B Zachowanie po odtworzeniu
stanu maszyny

®m  Zakonhczenie pozycjonowania
przy ponownym wejsciu

B Przetgczenie podziatu ekranu
przy ponownym wejsciu

®  Menu ponownego najazdu

musi byé wybrane przy pomocy
softkey NAJAZD POZYCJI .

® Tryb pozycjonowania musi

po osiggnieciu pozycji zostaé
zakonczony przy pomocy
softkey NAJAZD POZYCJI .

® Tylko mozliwe, jesli pozycja

ponownego wejscia zostata juz
najechana

®  Menu ponownego najazdu

zostaje wybrane automatycznie

® Tryb pozycjonowania zostaje

automatycznie zakonczony po
osiggnieciu pozyciji

B We wszystkich stanach

eksploatacji mozliwy

Komunikaty o btedach
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Komunikaty o btedach pojawiajg
sie takze po usunieciu btedow

i muszg by¢ oddzielnie
pokwitowane

Komunikaty o btedach zostajg
czesciowo automatycznie
kwitowane po usunieciu btedéw
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

Poréwnanie: réznice przy odpracowywaniu, ruchy

przemieszczenia

' Uwaga, sprawdzi¢ ruchy przemieszczenia!l
Programy NC, zapisane na starszych modelach sterowan TNC, mogg na TNC 320 prowadzi¢ do
° wykonywania innych ruchéw przemieszczenia lub do komunikatéw o btedach!

Progamy zawsze wykonywac¢ zawsze z konieczng staranno$cia i ostroznoécia!
Ponizej znajduje sie lista znanych réznic. Lista ta nie gwarantuje kompletnego zestawienia!

Funkcja

Przemieszczenie z dotgczonym
koétkiem recznym z M118

TNC 320

Dziata w aktywnym uktadzie
wspotrzednych, czyli w razie
koniecznosci obréconym lub
nachylonym albo w statym
uktadzie wspétrzednych, w
zalezno$ci od nastawienia w
menu 3D ROT trybu manualnego

iTNC 530

Dziata w statym uktadzie
wspotrzednych maszyny

Najazd/odjazd z APPR/DEP, RO
aktywna, ptaszczyzna elementéw
to nie ptaszczyzna obrdébki

Jesli to mozliwe, wiersze zostajg
wykonane na zdefiniwanej
plaszczyznie elementow ,
komunikaty o btedach przy
APPRLN, DEPLN, APPRCT, DEPCT

Jesli to mozliwe, wiersze zostajg
wykonane na zdefiniwanej
pltaszczyznie obrobki ,
komunikaty o btedach przy
APPRLN, APPRLT, APPRCT,
APPRLCT

Skalowanie przemieszczenia
dosuwania/odsuwania
(APPR/DEP/RND)

Specyficzny dla osi wspétczynnik
skalowania jest dozwolony,
promien nie jest skalowany

Komunikat o btedach

Najazd/odjazd z APPR/DEP

Komunikat o btedach, jesli przy
APPR/DEP LN lub APPR/DEP CT
zaprogramowano RO .

Przyjecie promienia NARZ o
wartosci 0 i kierunku korekcji RR

Najazd/odjazd z APPR/DEP, jesli
zdefiniowano elementy konturu o
dtugosci 0

Elementy konturu o dtugosci 0
sg ignorowane. Przemieszczenia
najazdu i odjazud sg obliczane
dla pierwszego i ostatniego
waznego elementu konturu

Zostaje wydawany komunikat o
btedach, jesli po APPR-wierszu
zostat zaprogramowany element
konturu o dtugosci 0 (odnosnie
pierwszego punktu konturu
zaprogramowanego W wierszu
APPR).

Przed elementem konturu o
dtugosci 0 przed DEP -wierszem
iTNC nie wydaje btedu, lecz
oblicza przemieszczenie odjazud
z ostatnim waznym elementem
konturu
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Funkcja

Dziatanie z Q-parametrami

TNC 320

Q60 do Q99 (lub QS60 do QS99)
dziatajg zasadniczo zawsze
lokalnie.

iTNC 530

Q60 do Q99 (lub QS60 do QS99)
dziatajg w zaleznosci od MP 7251
w skonwersowanych programach
cykli (.cyc) lokalnie albo globalnie.
Pakietowane wywotywania mogg
powodowac problemy

Automatyczne anulowanie
korekcji promienia narzedzia

® Wiersz z RO
® DEP-wiersz
= END PGM

B Wierszz RO

®m DEP-wiersz

= PGM CALL

B Programowanie cykl 10 OBROT
5 Wybor programu

NC-wiersze z M91

Bez obliczenia korekcji promienia
narzedzia

Obliczenie korekcji promienia
narzedzia

Korekcja formy narzedzia

Korekcja formy narzedzia nie jest
obstugiwana, poniewaz ten rodzaj
programowania jest traktowany
jedynie jako programowanie
wartosci osiowych i zasadniczo
nalezy wyj$¢ z zatozenia, iz osie
nie tworzg prostokatnego uktadu
wspotrzednych

Korekcja formy narzedzia nie jest
obstugiwana

Start programu z dowolnego
wiersza w tabelach punktow

Narzedzie jest pozycjonowane
nad nastepng przewidziang do
obrébki pozycjg

Narzedzie jest pozycjonowane
nad ostatnig obrobiong pozycjg

Pusty CC-wiersz (przejecie
bieguna zostatniej pozycji
narzedzia) w programie NC

Ostatni wiersz pozycjonowania
na ptaszczyznie obrdbki musi
zawiera¢ obydwie wspodtrzedne
ptaszczyzny obrdbki

Ostatni wiersz pozycjonowania
na ptaszczyznie obrébki nie
musi zawiera¢ koniecznie
obydwu wspétrzednych
ptaszczyzny obrobki. Moze by¢
problematyczne w RND lub CHF-
wierszach

Specyficzny dla osi skalowany
RND-wiersz

RND-wiersz zostaje skalowany,
rezultatem jest elipsa

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Reakcja, jesli przed lub po RND-
lub CHF-wierszu zdefiniowany jest
element konturu o dtugosci 0

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach, jesli element konturu o
dtugosci 0 lezy przed RND- lub
CHF-wierszem

Element konturu o diugoséci 0
zostaje ignorowany, jesli element
konturu o dtugosci 0 lezy po RND-
lub CHF-wierszu
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu 17.5

Funkcja

Programowanie okregu ze
wspotrzednymi biegunowymi

TNC 320

Inkrementalny kat obrotowy

IPA i kierunek obrotu DR muszg
mie¢ ten sam znak liczby.

W przeciwnym razie zostaje
wydawany odpowiedni komunikat
o btedach

iTNC 530

Znak liczby kierunku obrotu
zostaje wykorzystywany, jesli DR
i IPA s3g zdefiniowane z roznymi
znakami liczby

Korekcja promienia narzedzia
na tukach kotowych lub na linii
Srubowej z kgtem rozwarcia =0

Przejscie pomiedzy sagsiednimi
elementami tuku/linii

Srubowej zostaje utworzone.
Dodatkowo zostaje wykonane
przemieszczenie osi narzedzia
bezposrednio przed tym
przejsciem. Jesli ten element
jest pierwszym lub ostatnim
korygowanym elementem, to
nastepny albo poprzedni element
sg traktowane jako pierwszy
lub ostatni przewidziany do
korygowania element

Ekwidystanta tuku/linii Srubowej
zostaje wykorzystywana dla
kontrukciji toru narzedzia

Przeliczenie dtugosci narzedzia
we wskazaniu potozenia

We wskazaniu pozycji wartosci L i
DL z tabeli narzedzi i wartos¢ DL z
TOOL CALL sg przeliczane

We wskazaniu potozenia wartosci
L i DL s3 przeliczane z tabeli
narzedzi

Przemieszczenia na okregu
przestrzeni

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Bez ograniczenia

SLlIl-cykle 20 do 24:

B Liczba definiowalnych
elementéw konturu

m  Okreslenie ptaszczyzny obrébki

® Pozycja na koncu cyklu SL

B Maksymalnie 16384 wierszy w
12 podkonturach wigcznie

B Os$ narzedzia w TOOL CALL-
wierszu okresla ptaszczyzne
obrébki

® Pozycja koncowa =
bezpieczna wysoko$¢ nad
ostatniag, zdefiniowang przed
wywotaniem cyklu pozycjg
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B Maksymalnie 8192 elementy
konturu w do 12 podkonturach
wigcznie, bez ograniczenia
odnosnie podkonturu

m Osie pierwszego wiersza
przemieszczenia na pierwszym
podkonturze okresla
ptaszczyzne obrobki

m Konfigurowalne poprzez
MP7420, czy pozycja
korncowa ma by¢ na
najechana nad ostatnig
zaprogramowang pozycja
lub czy tez przemieszczenie
nastepuje na bezpiecznej
wysoko$ci
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Funkcja
SLll-cykle 20 do 24:

TNC 320

iTNC 530

® Zachowanie w przypadku
wysepek, nie lezacych w
kieszeniach

®m QOperacje ilosciowe w SL-
cyklach z kompleksowg formutg
konturu

m Korekcja promienia aktywna
przy CYCL CALL

B Roéwnolegte do osi wiersze
przemieszczenia w
podprogramie konturu

® Funkcje dodatkowe M w
podprogramie konturu

® M110 (redukowanie posuwu
naroze wewnetrzne)

B Nie mogg byc¢ definiowane z
kompleksowg formutg konturu

®m Wiasciwe operacje ilosciowe
mozliwe do przeprowadzenia

B Zostaje wydawany komunikat o
btedach

m Zostaje wydawany komunikat o
btedach

m Zostaje wydawany komunikat o
btedach

®  Funkcja nie dziata o obrebie
cykli SL

B Mogg by¢ definiowane z
kompleksowg formutg konturu z
pewnymi ograniczeniami

®m Wiasciwe operacje iloSciowe
mozliwe do przeprowadzenia
tylko z ograniczeniami

® Korekcja promienia zostaje
anulowana, program zostaje
wykonany

B Program zostaje
odpracowywany

®  M-funkcje sg ignorowane

® Funkcja dziata takze w obrebie
cykli SL

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra ogdlnie:

m  QOpis konturu

m  Definicja przesuniecia na
powierzchni bocznej cylindra

® Definicja przesunigcia poprzez
obrét od podstawy

® Programowanie okregu z C/CC

®m  APPR-/DEP-wiersze w definicji
konturu

®  Neutralnie ze wspoétrzednymi X/
Y

B Neutralnie poprzez
przesuniecie punktu zerowego
w XY

B Funkcja jest dostepna

®  Funkcja jest dostepna

® Funkcja nie jest dostepna

®m W zaleznosci od maszyny z
dostepnymi fizycznie osiami
obrotowymi

B Zalezne od maszyny
przesunigcie punktu zerowego
na osiach obrotu

B Funkcja nie jest dostepna

® Funkcja nie jest dostepna

B Funkcja jest dostepna

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra z cyklem 28:

B Pelne rozwiercanie rowka

® Tolerancja jest definiowalna

® Funkcja jest dostepna

B Funkcja jest dostepna

® Funkcja nie jest dostepna

B Funkcja jest dostepna

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra z cyklem 29

Wejscie w materiat bezposrednio
na konturze mostka

Kotowy ruch najazdu do konturu
mostka

Kieszenie, czopy i rowki
wpustowe 25x:

®  Ruchy zagtebienia

W strefach granicznych (stosunek
geometryczny narzedzie/kontur)
pojawiajg sie komunikaty o
btedach, jesli ruchy wciecia
prowadzg do bezsensownego/
krytycznego zachowania

W strefach tych (zaleznosci
geometryczne narzedzie/kontur)
nastepuje prostokatne wciecie
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Funkcje TNC 320 oraz iTNC 530 w poréwnaniu

Funkcja
PLANE-funkcja:

TNC 320

17.5

iTNC 530

= TABLE ROT/COORD ROT nie
definiowano

B Maszyna jest skonfigurowana
na kat osiowy

B Programowanie
inkrementalnego kata
przestrzennego po PLANE
AXIAL

B Programowanie
inkrementalnego kata osiowego
po PLANE SPATIAL, jesli
maszyna skonfigurowana jest
na kat przestrzenny

®m  Skonfigurowane nastawienie
jest wykorzystywane

m Wszystkie PLANE-funkcje mogag
by¢ uzywane

® Zostaje wydawany komunikat o
btedach

® Zostaje wydawany komunikat o
btedach

® COORD ROT jest
wykorzystywany

® Tylko PLANE AXIAL zostaje
wykonana

B |Inkrementalny kat przestrzenny
jest interpretowany jako
warto$¢ absolutna

® |nkrementalny kat osiowy jest
interpretowany jako warto$¢
absolutna

Funkcje specjalne dla
programowania cykli:

= FN17

= FN18

® Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczegotowo

B Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczegotowo

® Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczego6towo

® Funkcja jest dostepna, roznice
opisane sg szczegotowo

Przeliczenie dlugosci narzedzia
we wskazaniu potozenia

We wskazaniu potozenia sg
uwzgledniane DL z TOOL CALL,
dtugo$¢ narzedzia L oraz DL z
tabeli narzedzi

Poréwnanie: réznice w trybie MDI

Funkcja

Odpracowywanie zaleznych od
siebie sekwenc;ji

TNC 320

Funkcja jest dostepna czesciowo

We wskazaniu sg uwzgledniane
dtugosci narzedzia L i DL z tabeli
narzedzi

iTNC 530

Funkcja jest dostepna

Zachowywanie modalnie
dziatajgcych funkcji

Funkcja jest dostepna czesciowo

TNC 320 | Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie DIN/ISO | 4/2014
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Poréwnanie: réznice stanowisk programowania

Funkcja

Wersja demonstracyjna

TNC 320

Programy z wiecej niz 100
wierszy NC nie mogg by¢
odpracowywane, zostaje
wydawany komunikat o btedach.

iTNC 530

Programy mogg by¢ wybierane,
przedstawianych jest
maksymalnie 100 wierszy NC,
inne wiersze sg obcinane przy
prezentacji programu

Wersja demonstracyjna

Jesli wskutek pakietowania z
PGM CALL wiecej niz 100 wierszy
NC, grafika testowa nie pokazuje
ilustracji na ekranie, komunikat o
btedach nie jest wydawany.

Pakietowane programy moga by¢
symulowane.

Kopiowanie programéw NC

Kopiowanie z Windows-Explorer
do i z foldera TNC:\ mozliwe.

Operacja kopiowania musi
nastepowac przez TNCremo lub
zarzadzaniem plikami stanowiska
programowania.

Poziomy softkey-pasek
przetgczyc
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Klik na pasek przetgcza pasek w
prawo lub pasek w lewo

Poprzez klikniecie na dowolng
belke jest ona aktywna
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17.6

Przeglad funkcji DIN/ISO 17.6

Przeglad funkcji DIN/ISO

Przeglad funkcji DIN/ISO TNC 320

M-funkcje

MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF

MO1 Do wyboru przebieg programu STOP

MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/w razie koniecznosci usunaé
wskazanie statusu (w zaleznosci od parametrow maszyny)/skok powrotny do wiersza 1

MO3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

MO04 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

MO05 Wrzeciono STOP

MO6 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametréw maszynowech)/
wrzeciono STOP

MO8 Chtodziwo ON

M09 Chtodziwo OFF

M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara /chiodziwo ON

M14 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara/chtodziwo on

M30 Ta sama funkcja jak M02

M89 Wolna funkcja dodatkowa, wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametréw
maszyny)

M99 Wywotywanie cyklu wierszami

M91 W wierszu pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny

M92 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej przez producenta
maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia

M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé do wartosci ponizej 360°

M97 Obrébka niewielkich stopni konturu

M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo

M109 Stata predkos¢ torowa na ostrzu narzedzia (posuw zwiekszac¢ i redukowac
Stata predkos¢ torowa na ostrzu narzedzia (tylko redukowanie posuwu

M110 M109/M110 zresetowac

M111

M116 Posuw dla osi katowych w mm/min

M117 M116 zresetowac

M118 Wigczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie przebiegu programu:

M120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD)

M126 Przemieszczenie osi obrotu na zoptymalizowanym odcinku :

M127 M126 zresetowac

M128 Zachowac¢ pozycje ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi nachylenia (TCPM)

M129 M128 zresetowac

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachylonego uktadu wspétrzednych

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia

M141 Anulowaé nadzér uktadu impulsowego

M143 Usuniecie obrotu podstawowego

M148 Narzedzie przy NC-stop automatycznie odsung¢ od konturu

M149 M148 zresetowac
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G-funkcje

Przemieszczenia narzedzia

GO0 Interpolacja prostej, kartezjarska, na biegu szybkim

GO1 Interpolacja prostej, kartezjanska

G02 Interpolacja okregu, kartezjanska, zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
G03 Interpolacja okregu, kartezjanska, przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
G05 Interpolacja okregu, kartezjanska, bez podania kierunku obrotu

G06 Interpolacja okregu, kartezjanska, tangencjalne przejscie na konturze
Go7* Réwnolegty do osi wiersz pozycjonowania

G10 Interpolacja prostej, biegunowo, na biegu szybkim

G11 Interpolacja prostej, biegunowo

G12 Interpolacja okregu, biegunowo, zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
G13 Interpolacja okregu, biegunowo, przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
G15 Interpolacja okregu, biegunowo, bez podania kierunku obrotu

G16 Interpolacja okregu, biegunowo, tangencjalny przejscie na konturze

Najechac lub opusci¢ fazke/zaokraglenie/kontur

G24* Fazka o dtugosci R

G25* Zaokraglanie narozy z promieniem R

G26* Ptynny (tangencjalny) najazd konturu z promieniem R
G27* Ptynny (tangencjalny) odjazd od konturu z promieniem R

Definicja narzedzia

G99* Z numerem narzedzia T, dlugoscig L, promieniem R

Korekcja promienia narzedzia

G40 Bez korekcji narzedzia

G41 Korekcja trajektorii narzedzia, z lewej od konturu
G42 Korekcja trajektorii narzedzia, z prawej od konturu
G43 Réwnolegta do osi korekcja dla G07, przediuzenie
G44 Réwnolegta do osi korekcja dla GO7, skrécenie

Definicja p6twyrobu dla grafiki

G30 (G17/G18/G19) minimalny punkt

G31 (G90/G91) maksymalny punkt

Cykle dla wytwarzania odwiertow i gwintow

G240 Centrowanie

G200 Wiercenie

G201 Rozwiercanie

G202 Wytaczanie

G203 Wiercenie uniwersalne

G204 Wsteczne pogtebianie

G205 Uniwersalne wiercenie gtebokie

G206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnujgcym
G207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnujacego
G208 Frezowanie po linii Srubowe;j

G209 Gwintowanie z tamaniem widra

G241 Wiercenie gtebokie uniwersalne
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Przeglad funkcji DIN/ISO 17.6
G-funkcje
Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintow
G262 Frezowanie gwintow
G263 Frezowanie gwintéw wpuszczanych
G264 Frezowanie gwintéw pod odwierty
G265 Helix-frezowanie gwintow
G267 Frezowanie gwintéw zewnetrznych
Cykle dla frezowania kieszeni,czopéw i rowkéw wpustowych
G251 Kieszen prostokgtna kompletnie
G252 Kieszen okragta kompletnie
G253 Rowek kompletnie
G254 Okragty rowek kompletnie
G256 Prostokatny czop
G257 Czop okragty
Cykle dla wytwarzania wzoréw (szablonéw) punktowych
G220 Wzory punktowe na okregu
G221 Wzory punktowe na liniach
SL-cykle grupa 2
G37 Kontur, definicja numeréw podprogramoéw wycinka konturu
G120 Okreslenie danych konturu (wazne dla G121 do G124)
G121 wiercenie wstepne
G122 Réwnolegte do konturu rozwiercanie (obrébka zgrubna)
G123 Obrébka na gotowo dna
G124 Obrdbka na gotowo boku
G275 Rowek konturu trochoidalnie
G125 Linia konturu (otwarty kontur obrabiac)
G127 Powierzchnia boczna cylindra
G128 Powierzchnia boczna cylindra frezowanie rowkéw
Przeksztatcenia wspéirzednych
G53 Przesuniecie punktu zerowego z tabeli punktéw zerowych
G54 Przesuniecie punktu zerowego w programie
G28 Odbicie lustrzane konturu
G73 Obroét uktadu wspoétrzednych
G72 Wspotczynnik wymiarowy, kontur zmniejszy¢/powigkszy¢
G380 Nachylenie ptaszczyzny obrébki
G247 Wyznaczenie punktu odniesienia
Cykle dla frezowania metodg wierszowania
G230 Wierszowanie ptaskich powierzchni
G231 Wierszowanie dowolnie nachylonych powierzchni
G232 Frezowanie planowe
G233 Frezowanie planowe nowe
*) funkcja dziatajgca wierszami
Cykle sondy pomiarowej dla uchwycenia ukosnego potozenia
G400 Obroét podstawowy poprzez dwa punkty
G401 Obroét podstawowy poprzez dwa odwierty
G402 Obroét podstawowy poprzez dwa czopy
G403 Obrot podstawowy kompensowac poprzez o$ obrotu
G404 Okresli¢ obrot podstawowy
G405 Kompensowanie ukosnego potozenia poprzez o$ C
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G-funkcje

Cykle sondy pomiarowej dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)
G408 Punkt odniesienia srodek rowka

G409 Punkt odniesienia srodek mostka

G410 Punkt odniesienia prostokat wewnatrz

G411 Punkt odniesienia prostokat zewnatrz

G412 Punkt odniesienia okrgg wewnatrz

G413 Punkt odniesienia okragg zewnatrz

G414 Punkt odniesienia naroze zewnatrz

G415 Punkt odniesienia naroze wewnatrz

G416 Punkt odniesienia srodek okregu odwiertéw
G417 Punkt odniesienia w osi sondy pomiarowej

G418 Punkt odniesienia w centrum czterech odwiertow
G419 Punkt odniesienia na wybieralnej osi

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru obrabianego przedmiotu

G55 Pomiar dowolnej wspétrzednej
G420 Pomiar dowolnego kata

G421 Pomiar odwiertu

G422 Pomiar okrggtego czopu

G423 Pomiar kieszeni prostokatne;
G424 Pomiar czopu prostokagtnego
G425 Pomiar rowka

G426 Pomiar szeroko$ci mostka
G427 Pomiar dowolnej wspotrzednej
G430 Pomiar srodka okregu odwiertow
G431 Pomiar dowolnej ptaszczyzny

Cykle sondy pomiarowej dla pomiaru narzedzia

G480 TT kalibrowac

G481 Pomiar dtugosci narzedzia

G482 Pomiar promienia narzedzia

G483 Pomiar dtugosci i promienia narzedzia

Cykle specjalne

G04* Czas zatrzymania z F sekund
G36 Orientacja wrzeciona

G39* Wywotanie programu

G62 Odchylenia tolarancji dla szybkiego frezowania konturu
G440 Pomiar offsetu osi

G441 Szybkie prébkowanie

Okresli¢ ptaszczyzne obrébki

G17 Ptaszczyzna X/Y, 0$ narzedzia Z
G18 Ptaszczyzna Z/X, 0o$ narzedzia Y
G19 Ptaszczyzna Y/Z, 0$ narzedzia X
G20 Os$ narzedzia IV

Dane wymiarowe

G90 Dane wymiarowe absolutne

G9I1 Dane wymiarowe inkrementalne

Jednostka miary

G70 Jednostka miary cale (okresli¢ na poczatku programu
G71 Jednostka miary milimetry (okresli¢ na poczatku programu)
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G-funkcje

Inne G-funkcje

Przeglad funkcji DIN/ISO 17.6

G29
G38
G51*
G79*
Gog*

Ostatnia zadana wartos$¢ pozycji jako biegun (punkt srodkowy okregu)

Przebieg programu STOP

Wybér wstepny narzedzia (dla centrlanego magazynu narzedzi)

Wywotanie cyklu
Wyznaczy¢ numer labela

*) funkcja dziatajgca wierszami

Adresy

%
%

Poczatek programu
Wywotanie programu

Numer punktu zerowego z G53

Ruch obrotowy wokét osi X
Ruch obrotowy wokét osi Y
Ruch obrotowy wokét osi Z

Q-parametry-definicje

X

Korekcja zuzycia dtugosci z T
Korekcja zuzycia promieniaz T

Tolerancja z M112 i M124

Posuw

Czas zatrzymania z G04
Wspotczynnik wymiarowy z G72
Wspotczynnik F-redukowanie z M103

G-funkcje

TII| O MMM M OOl O0Om>|*H*

Kat wspodtrzednych biegunowych
Kat obrotu z G73
Kat graniczny z M112

X-wspotrzedna punktu srodkowego kota/bieguna

Y-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/bieguna

Z-wspotrzedna punktu srodkowego okregu/bieguna

Wyznaczenie numeru label G98
Skok do nr label
Dtugos¢ narzedzia z G99

M-funkcje

Numer wiersza

Parametry cykli w cyklach obrébki
Wartos$¢ lub parametr Q w definicji parametrow Q

Parametry Q

Promien wspotrzednych biegunowych
Promien okregu z G02/G03/G05
Promien zaokraglenia z G25/G26/G27
Promien narzedzia z G99

OO XDV OXNO| VY| Z 2| rrr | X<

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
Orientacja wrzeciona z G36
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji

17.6 Przeglad funkcji DIN/ISO

Adresy

Definicja narzedzia z G99
Wywotanie narzedzia
nastepne narzedzie z G51

Os réwnolegle do osi X
Os réwnolegle do osi Y
Os réwnolegle do osi Z

X-0$
Y-0$
Z-0$

N<X|ls<c|d-4

*

Koniec wiersza

Cykle konturu

Struktura programu przy obrébce z kilkoma narzedziami

Lista podprograméw konturu G37 PO1 ...
Dane konturu definiowac G120 Q1 ...
Wiertto definiowac/wywotaé G121 Q10 ...
Cykl konturu: wiercenie wstepne
Wywotanie cyklu
Frez zgrubny definiowac¢/wywotac G122 Q10 ...
Cykl konturu: rozwiercanie
Wywotanie cyklu
Frez wykanczajacy definiowac/wywotac G123 Q11 ...
Cykl konturu: obrobka na gotowo dna
Wywotanie cyklu
Frez wykanczajacy definiowac¢/wywotaé G124 Q11 ...
Cykl konturu: obrébka na gotowo boku
Wywotanie cyklu
Koniec gtébwnego programu, skok powrotny MO02
Podprogramy konturu G98 ...
G98 LO
Korekcja promienia podprograméw konturu
Kontur Kolejnos¢ programowania elementéw konturu Korekcja
promienia
Wewnatrz zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (CW) G42 (RR)
(kieszen) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (CCW) G41 (RL)
Zewnetrz zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (CW) G41 (RL)
(wysepka) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (CCW) G42 (RR)
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Przeglad funkcji DIN/ISO 17.6

Przeksztatcenia wspéitrzednych

Przeliczanie Aktywowac Anulowa¢

wspotrzednych

Przesuniecie punktu G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0

Zerowego

Odbicie lustrzane G28 X G28

Obrot G73 H+45 G73 H+0

Wspdtczynnik skalowania G72F 0,8 G72 F1

Ptaszczyzna obrobki G80 A+10 B+10 C+15 G380

Ptaszczyzna obrébki PLANE ... PLANE RESET
Q-parametry-definicje

D Funkcja

00 Przypisanie

01 Dodawanie

02 Odejmowanie

03 Mnozenie

04 Dzielenie

05 Pierwiastek

06 Sinus

07 Cosinus

08 Pierwiastek z sumy kwadratow ¢ = (a?+b?)

09 Jesli réwny, skok na numer label

10 Jesli nierowny, skok na numer label

11 Jesli wiekszy, skok na numer label

12 Jesli mniejszy, skok na numer label

13 Angle (kat z ¢ sin a oraz c cos a)

14 Numer btedu

15 Print

19 Przypisanie PLC
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Indeks

Indeks

3

3D-prezentacja...........cccvveeee.. 444

3D-sondy pomiarowe
kalibrowanie...........ccccoccueeenne 409

przetgczajaca................... 409
A
ASCI-pliKi...oceeicrieeciieccieeei, 338

Automatyczny pomiar narzedzia....
161

Automatyczny start programu.. 465
B

BAUD-szybkos¢ ustawic....
479, 480, 480, 480, 480, 481, 481

Bieg szybkKi.....cccccoviiiiiiiiie, 154
BMP-plik otworzyé.................... 119
Cc
Cykle prébkowania................... 402
patrz instrukcja obstugi
Cykle sondy pomiarowe;j
tryb pracy manualnie.............. 402
Czas roboCzy........ccccvvvveveenenn. 477
D
D14: wydawanie komunikatéw o
btedach........cccooiiiiiii 261
D18: Czytanie danych
systemowych...........cccoiiis 265
D19: przekazywanie wartosci do
PLC. oo 274

D20: NC i PLC synchronizowac....
274

D26: TABOPEN: Dowolnie
definiowalng tabele otworzy¢... 345
D27: TABWRITE: Dowolnie
definiowalng tabele zapisywaé. 346
D28: TABREAD: Dowolnie
definiowalng tabele czytac....... 347
D29: przekazywanie wartosci do

PLC...ceieeeee e 275
D37 EKSPORT........ccocvveees 275
Dane narzedzi...........ccccoeuueeee. 156
indeksowanie...........ccccccee.... 165
wartosci delta.............cccc..e. 157
WYWORAE. ..o 170
zapis do programu................. 157
zapis w tabeli...........cccceeeeee. 158
Definiowanie lokalnych parametréow
Qe 252
Definiowanie pétwyrobu............. 90
Definiowanie remenantnych
parametréw Q.........cccoeviieeeens 252
Dialog......cuveeieiiiiieiiiiee e, 91
Dialog tekstem otwartym............ 91
Dostepy do tabeli..................... 27
560

Dowolnie definiowalne tabele
Dotgczenie pozycjonowania

kotkiem recznym M118............ 326
DXF-dane przetwarzac............ 216
filtr dla pozycji wiercenia........ 231
pozycje wiercenia wybrac
pojedynczy wybor............ 228
ustawienia podstawowe......... 218

ustawienie punktu odniesienia....
221

ustawienie warstwy................ 220
wybor pozycji wiercenia
MOUSE-OVEr......cevvnrnrnnnnnnns 229
zapis $rednicy.........cc.eee... 230
wybra¢ kontur...........ccccceeeeen. 223
wybra¢ pozycje obrébki.......... 227
Dysk twardy........ccccoouveeeriinnnnnn. 98
Dtugo$¢ narzedzia.................... 156
E
EKran.......cccoois 65
F
Fazka......cooooeeiiiiiiiieeeeeee 197
O R 478
FCL-funKCja......cccoviuveeeiiiiiieeeee 9

Filtr dla pozycji wiercenia przy
przejmowaniu danych DXF...... 231
Firewall........ccoocoeiniieiiiine,
FN14: ERROR: wydawanie

komunikatéw o btedach............ 261
FN18: SYSREAD: Czytanie danych
systemowych..........cccceiiees 265
FN19: PLC: przekazywanie

wartoéci do PLC..........c..cceeeee. 274

FN27: TABWRITE: Dowolnie
definiowalng tabele zaoisywaé. 346
FN28: TABREAD: Dowolnie

Folder........ccoovviieiiininnen, 101, 105
kopiowac.........cccceeeeiereeiiis 107
USUNGC..ccoiiiiieiiiiiiiee e 109
UtWOrzyC.......coovvieeeiiiieeeee 105

Funkcja PLANE..............coo..... 351

Funkcja szukania....................... 96

Funkcje dodatkowe.................. 314

dla danych wspoétrzednych..... 316
dla kontroli przebiegu programu....
315

dla osi obrotu...........ccceeeneee 372
dla zachowania na torze
ksztattowym.........ccccoviieenns 319
ZapiSaC....cevvieeeiiiiiiieeeaeennn, 314
Funkcje dodatkowe dla wrzeciona i
chtodziwa........ccccooeeeeiiiiiiee, 315
Funkcje specjalne.................... 334
Funkcje toru ksztattowego........ 182
POAStaWy.....cccovvieieeiiieee e 182

okregi i tuki kotowe........... 184
podstawy
pozycjonowanie wstepne. 185
Funkcje trygonometryczne....... 256
G
GIF-plik otworzyé..................... 119
GrafiKi....coeeeieieeee i 440
przy programowaniu............... 137
powigekszenie wycinka...... 139
WIdOKi....ooiiiieiiieee e 442
H
Helix-interpolacja...................... 210
|
Indeksowane narzedzia........... 165
INI-plik otworzyc....................... 118
Interfejs danych........................ 479
konfigurowanie....................... 479
przyporzadkowanie pinéw...... 510
Interfejs Ethernet...................... 485
konfigurowanie....................... 485
mozliwosci podtgczenia.......... 485
potgczenie i rozdzielanie
NAPEdOW.........vvveeeeeeeeeeieee, 122
wprowadzenie.........ccccceeeeeeens 485
iITNC 530....ccciiiiiiieeiiiiee e, 64
J
JPG-plik otworzyé.................... 119
K
Kalkulator.........ccccceeeeieiiiinee, 131
Klawiatura na ekranie............... 126

Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu
poprzez pomiar dwdch punktow

ProOSte].....uvvveeiiiiieeiiiieee e 414
Komunikaty o btedach...... 140, 140
pomoc w przypadku............... 140

Kontrola eksploatacji narzedzia 174
Kopiowanie czesci programu.... 95,
95

Korekcja narzedzi..................... 176
dugosC.......oooiiiiiiiie 176

Korekcja narzedzia
PrOMI€N......ceveieeiiiieee e 177

Korekcja promienia.................. 177
naroza zewnetrzne, naroza
wewnetrzne..........cccvvveeeeeeenn, 179
ZAPIS. eeee i 178

Kétko na sygnale
przypisanie uchwytu koétka...... 494
Kotko na sygnale radiowym

dane statystyczne.................. 496
konfigurowanie....................... 494
ustawienie kanatu................... 495

ustawienie mocy transmis;ji..... 495
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Kotko reczne.......occveeeeiiiiieees 383
Kotko reczne na sygnale

radiowym......cceeeeiiiieeeeinieeeeene 386
Koto petne.......occoeeiiiiinnn. 200
L
Liczby kodowe......................... 478
Linia Srubowa.........cccceeeeeeeennn. 210
Look ahead..........cccceeeeeeeeinnnnne 324
M
MO1, MO2....iie 316
Menedzer plikow................ 98, 101
foldery....cooniiie 101
kopiowat...........ccccvvreeennn. 107
UtworzyC.......ccovvveneennnnne 105
nadpisywanie plikéw.............. 106
plik
UtWOrzyC.......ccooviuveeeennnnne 105
plik kopiowag.............ceeeuunneee. 105
przeglad funkcji..........ccceeueee. 102
Tabele kopiowac.................... 107
tyP PKU. oo, 98
typ pliku
zewnetrzne typy plikow.... 100
usuwanie pliku............ccceeeeee. 109
wybracé plik.......ococceiiiinnnns 104
WYWOANI€.....coiiieee e 103
zabezpieczy€ pliK................... 112
zaznaczanie plikow................ 110

zewnetrzna transmisja danych....
120

zmiana nazwy pliku........ 111, 111
Menedzer programow:patrz
Menedzer plikdw..........ccccceeeee.... 98
M-funkcje

patrz funkcje dodatkowe........ 314
MOD-funkcja........cceeeeiiiineeennns 470

przeglad........ccoceveiiiieiiinnnn, 471

WYDrac......ccooeiiiiiiieiiiiieeees 470

zamkngl.........ocooeeiiniiieeein, 470
Moniotorowanie przestrzeni
rODOCZE......vvveiiiieieieiieeeee 449

Monitorowanie przestrzeni robocze;j
453
Monitorowanie sondy pomiarowe;...
329

N

Nachylenia ptaszczyzny obrébki....
427
Nachylenie ptaszczyzny obrébki....
351

manualnie.........cccccevvinniinnen. 427
Najazd konturu............cccceuuueeee. 186
Nazwa narzedzia...................... 156

NC i PLC synchronizowac........ 274
NC-komunikaty o btedach........ 140
Numer narzedzia...........cc........ 156

NUMer OpCji......eevevnieeeeeiiiieennns 478
Numer software.............cc......... 478
Numery wersji.................. 478, 497
(0]

Obliczenia w nawiasach........... 286
Obroét podsatwowy................... 415
Obroét podstawowy

okreslenie w trybie manualnym....
415
Odczytywanie parametrow

maszynowych............ccccceeeeeee. 298
Odjazd od konturu.................... 186
Odsuw od konturu.................... 328
Okreslenie czasu obrobki......... 448
Oprogramowanie dla transmisji

danyCh.......oeveieiieee e, 483
Osie gtéwne.........ccccvveeeeee... 83, 83
Osie pomocnicze................. 83, 83
Os$ obrotu........cccceevvcviieeien, 372

przemieszczaé po
zoptymalizowanym odcinku: M126
373

wskazanie zredukowa¢ M94.. 374

Osprzet.......cccccevveeeeeeeeeeeeecie, 79
Otwarcie plikow grafiki............. 119
Otwarcie pliku Excel................. 115
Otwarcie pliku tekstowego........ 118
Otwarte naroza konturu M98.... 320
P
Pakietowania............ccccocueeeens 241
Parametry Q

kontrola.......ccccceeiiiiiiiiieeee. 258

zajete Z gOry...ccevvieeeiinieenn, 301
Parametry stringu..................... 290
Parametry uzytkownika

specyficzne maszynowe........ 500
PDF przegladarka.................... 113
PLANE-funkcja

automatyczne nachylenie....... 367

definicja kata osiowego.......... 365
PLANE- funkcja

definicja punktow.................... 362
PLANE-funkcja

definicja wektora.................... 360

definiowanie inkrementalne.... 364

definiowanie kata Eulera........ 358

definiowanie kata projekdiji..... 357

definiowanie kata przestrzennego.

355

wybor mozliwych rozwigzan... 370

zachowanie przy pozycjonowaniu.

367

zresetowad........cccocveeeeeiinnenn. 354
PLC i NC synchronizowact........ 274
Plik

UtWOrzyC.......cooviveeeiiiiieeeee 105
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Plik eksploatacji narzedzia.... 174,
473

Plik tekstowy.........cccevivenenen. 338
funkcje usuwania................... 339
otworzy¢ i zamkngé................ 338

wyszukiwanie fragmentéw tekstu..
341

PNG-plik otworzyé.................... 119
Pobieranie plikdw pomocy........ 151
Podprogram.........ccccccveeeeneeennn. 235
Podstawy.......coccoeeviiniiieiiiiieen, 82
Pomiar narzedzia..................... 161

Pomiar obrabianych przedmiotéw...
423

Pomoc kontekstowa................. 146
Pomoc w przypadku komunikatow
o btedach.......ccccooeiiiins 140
Ponowny najazd konturu.......... 464
Poréwnanie funkcji................... 523
POSUW....coiiiieiiiiiiiieeieee e 393
dla osi obrotowych, M116...... 372
b4 0111 o 1o S 394
Posuw w milimetrach/obrét
wrzeciona M136.............c........ 322

Powtdrzenie czesci programu.. 237
Pozycje obrabianego przedmiotu....
85

Pozycjonowanie....................... 434
przy nachylonej ptaszczyznie
ObrébKi......ccvveeiiiiiis 318
Z recznym zapisem danych.... 434

Program.......ccooeeciieeeieeeeeeees 87
(<10 )Y o7 - F 93
nowy otworzye€..........cccceeeeunen. 90
segmentowanie...................... 130

Programowanie parametréw:Patrz
programowanie parametrow Q....

250, 290
Programowanie parametréw Q....
250, 290
dodatkowe funkcje................. 260
Jesli/to-decyzje..........cceeneeen. 257
podstawowe funkcje
matematyczne...........ccccceeeeen. 254
wskazowki dotyczgce
programowaia................ 251, 291
wskazowki dotyczgce
programowania....
292, 293, 295, 297
Programowanie przemieszczenia
NAarzedzia........cccocceeeeeiiiieeeeee 91

Programowanie Q-parametrow
funkcje trygonometryczne...... 256

Promienh narzedzia................... 156

Prosta......ccccoeeeveeeiiiiiinnnne. 196, 208

Przebieg do wiersza................. 462

po przerwie w zasilaniu.......... 462

Przebieg programu................... 454
561
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kontynuowanie po przerwaniu 458

pomijanie wierszy.................. 466
przebieg do wiersza............... 462
przeglad.......cccoceeiiiieneinnn, 454
Przerwac........coccevceeenceeenneenns 456
wyjscie z materiatu................. 459
wykonad.........ocoeeiiiniiene e 455

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach.
443
Przejazd punktéw referencyjnych....
378

Przejecie aktualnej pozydii......... 92
Przemieszczenie osi maszyny. 381
kotkiem recznym.........coeeeee 383
stopniowe........cccocceeeeeniineeenn. 382
zewnetrznymi klawiszami
KierunkOwymi.........cccceeeeenee 381
Przerwanie obrdbki.................. 456
Przyporzadkowanie pinéw
interfejsy danych...................... 510
Pulpit sterowniczy...................... 66
Punkt srodkowy okregu............ 199
Q
Q-parametry..................... 250, 290
eksport........cccoeiiiiiieeeeee 275
lokalne parametry QL............. 250
przekazywanie wartosci do
PLC...ccieieee e 274, 275

R

Rodziny cze$Ci......c..ccccvveeennnne 253
Rozplanowanie ekranu............... 66
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wspéirzedne biegunowe
tor kotowy wokét bieguna

CCa e 209
Ruchy na torze ksztattowym
wspotrzadne biegunowe......... 207
wspétrzedne biegunowe
przeglad......cccoocvveeiniinenn. 207
Ruchy po torze kotowym.......... 195
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promieniem............cccccueeeeen.. 201
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wspétrzedne biegunowe
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wspotrzedne prostokatne
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S
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Standardy programu................ 334
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System odniesienia.............. 83, 83
System pomocy..........ccccuvveee.. 146
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479, 480, 480, 480, 480, 481, 481
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funkcje edyCji.......cceevveinnenn. 165
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Tabela preset................... 396, 408

przejecie wynikéw probkowania....
408

Tabela punktéw zerowych........ 407
przejecie wynikéw probkowania....
407

Teach IN....ueeeiiiiiieeee, 92, 196
Test programu..........cccceeeveeenn. 450

przeglad........ocoeeeiiiiiiiiien, 450

ustawi¢ szybkose€................... 441

wykonad..........ccoeeiiniiieeenne, 453
TNCguide.......cccovviiiiiiiieeeees 146
TNCremo......coceeveiiiiieieiieeeees 483
TNCremoNT......ceveiiieieee, 483
Tor kotowy 200, 201, 203, 209, 209
Tryby pracy.......ccccccevvveeeenniinnenn. 67
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TXT-plik otworzyé..................... 118
u

USB-urzadzenia podtgczyé/usungé.
123
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Ustawienia maszynowe............ 473
Ustawienia sieciowe................. 485
w
Wektor normalny powierzchni.. 360
Widok formularza..................... 344
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WIersz.....cccuiiiiiiiiiiiieeeeee, 94
USUNGC...coi e 94
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Window-Manager...........ccccc....... 76

Wirtualna o$ narzedzia............. 327
Wskazanie statusu............... 69, 69
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0g0INE....coiie e 69
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programowanie...................... 207
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Wybér jednostki miary................ 90
Wybdr kinematyki..........ccceeee.. 474
Wybér punktu odniesienia.......... 86
Wybra¢ kontur z DXF............... 223
Wybraé pozycje z DXF............. 227
Wyjscie z materiatu.................. 459
po przerwie w zasilaniu.......... 459

Wykorzystywanie funkcji
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czujnikami lub czujnikami
ZEJarOWYMi.....cceeeiiueeeeeeiieeeaenns 426
Wyswietlanie plikéw HTML....... 116
Wyswietlanie plikdw internetowych.
116
Wywotanie programu
dowolny program jako
POdprogram.......cccoccueeeeerueeenn. 239
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Uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN

pomagajg w zredukowaniu czaséw dodatkowych oraz
wspomagajg utrzymanie wymiaréw wytwarzanych przedmiotow.

Sondy pomiarowe przedmiotowe

TS 220 kablowa transmisja sygnatu
TS 440, TS 444 transmisja na podczerwieni
TS 640, TS 740 transmisja na podczerwieni

e ustawi¢ obrabiane przedmioty

e Wyznaczy¢ punkty odniesienia
e Pomiar obrabianych przedmiotow
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TT 140 kablowe przesytanie sygnatu
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TL bezdotykowe systemy laserowe

e Pomiar narzedzi
* Monitorowanie zuzycia
* Rejestrowanie ztamania narzedzia
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