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1.1 O niniejszej instrukciji

Wskazoéwki dotyczace bezpieczenstwa

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

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

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla oséb.

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

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

A UWAGA

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

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

tancuch informacji w obrebie wskazéwek odnosnie
bezpieczenstwa

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa zawierajg
nastepujgce cztery segmenty:

= Stowo sygnatowe pokazuje poziom zagrozenia

® Rodzaj i zrédto zagrozenia

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

®  Zapobieganie — srodki zazegnania niebezpieczenstwa

Podstawy | O niniejszej instrukcji
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Wskazowki informacyjne

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

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.

Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce
informacije.

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

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

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Typ sterowania, software i funkcje
Niniejsza instrukcja obstugi opisuje funkcje programowania,
ktére dostepne sg w sterowaniach, poczynajgc od nastepujacych
numeréw software NC.

Typ sterowania NC-software-Nr

TNC 320 771851-06

TNC 320 Stanowisko programowania 771855-06

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

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

® Pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

@ Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie
cykli:

Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrdbki) sg opisane w oddzielnej instrukc;ji
obstugi Programowanie cykli . Jesli konieczna jest ta
instrukcja, prosze zwrdci¢ sie w razie potrzeby do firmy
HEIDENHAIN.
ID: 1096959-xx

@ Instrukcja obstugi dla uzytkownika Konfigurowanie,
testowanie i odpracowywanie programéw NC:

Wszystkie zagadnienia dotyczgce konfigurowania
obrabiarki jak i testowania oraz odpracowywania
programéw NC s3g opisane w instrukcji obstugi
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie
programoéw NC . Jesli konieczna jest ta instrukcja,
prosze zwrdci¢ sie w razie potrzeby do firmy
HEIDENHAIN.

ID: 1263173-xx
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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:

Additional Axis (opcja #0 i opcja #1)

Dodatkowa o$ Dodatkowe obwody regulacji 1i 2

Advanced Function Set 1 (opcja #8)

Rozszerzone funkcje grupa 1 Obrébka na stole obrotowym:
m Kontury na rozwinigtej powierzchni bocznej cylindra
= Posuw w mm/min
Transformacje wspétrzednych:
Nachylenia ptaszczyzny obrobki

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

CAD Import (opcja #42)

CAD Import Obstuguje DXF, STEP oraz IGES
Przejmowaniu konturéw i wzoréw punktowych
Komfortowe okreslenie punktu odniesienia

Graficzny wybor wycinkdw konturu z programoéw w dialogowym
jezyku programowania

Extended Tool Management (opcja #93)

Rozszerzone zarzgdzanie narze- bazujgce na Phyton
dziami

Remote Desktop Manager (opcja #133)

Sterowanie zdalne zewnetrznych 5 Windows na oddzielnym komputerze
jednostek komputerowych = Zintegrowane w interfejs sterowania

State Reporting Interface — SRI (opcja #137)

Dostep via Http do statusu sterowa- = Wyczytywanie punkiéw czasowych rejestrowania zmian statusu
nia ®m Wyczytywanie aktywnych programéw NC
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Stopien modyfikacji (funkcje Upgrade)

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

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

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

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

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

Przewidziane miejsce eksploatacji

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

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

» Klawisz MOD nacisng¢

» Wybrac¢ Zapis liczby klucza

> Softkey LICENCJA WSKAZOWKI
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Nowe funkcje 77185x-05

® CONTOUR DEF jest programowalny teraz takze w DIN/ISO, patrz
"Menu Funkcje dla obrdbki konturu i punktow", Strona 313

= Funkcje PLANEsg teraz programowalne takze w DIN/
ISO z FMAX i FAUTO , patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

B Nowa funkcja FUNCTION COUNT, do sterowania licznikiem,
patrz "Definiowanie licznika", Strona 316

® Nowa funkcja FUNCTION LIFTOFF, do podniesienia narzedzia
przy NC-stop od konturu, patrz "Wznoszenie narzedzia przy NC-
stop: FUNCTION LIFTOFF", Strona 333

B Mozliwe jest komentowanie blokéw NC, patrz "Komentowanie
wiersza NC w pézniejszym czasie", Strona 179

m  CAD-Viewer eksportuje punkty z FMAX do pliku H, patrz "Wyboér
typu pliku", Strona 390

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

= Przy pomocy CAD-Viewer mozliwe jest teraz przejecie danych
z DXF, IGES i STEP , patrz "Przejecie danych z plikéw CAD",
Strona 373

E Przy pomocy funkcji DO0 mozna przekazywac takze
niezdefiniowane parametry Q.

= W przypadku D16 mozliwe jest podawanie jako zrodia i
celu odsytaczy do parametrow Q lub parametréw QS, patrz
"Podstawy", Strona 269

® Funkcje D18 zostaty rozszerzone, patrz "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 276

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC

= Jesli w trybie pracy przebiegu programu wybrano tablice palet,
to Lista zamontowania i T-kolejnos¢ pracy sg obliczane dla
catej tablicy palet.

®  Mozna otwierac pliki suportu narzedziowego takze w
menedzerze plikow.

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

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

= W tablicy narzedzi mozliwe jest szybkie szukanie nazwy
narzedzia.

= Producent obrabiarek moze zablokowac¢ wyznaczanie punktu
odniesienia w pojedynczych osiach.

® Wiersz 0 tabeli punktéw odniesienia moze by¢ edytowany
manualnie.

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

= Nowy symbol w odczycie statusu dla odbitej lustrzanie obrobki.

®  Ustawienia grafiki w trybie pracy Test programu sg na state
zachowywane.
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W trybie pracy Test programu mozna teraz wybierac rézne
zakresy przemieszczenia.

Dane narzedziowe odnoszgce sie do uktadéw impulsowych
mozna teraz wyswietla¢ oraz wprowadzaé takze w menedzerze
narzedzi (opcja #93) .

Przy pomocy softkey MONITOR. UKL.IMPUL. OFF mozna
odtgczy¢ na 30 sek. monitorowanie uktadu impulsowego.

Przy manualnym prébkowaniu ROT i P mozliwe jest ustawienie
za pomocg stotu obrotowego.

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

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

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

Nowy opcjonalny parametr maszynowy CfgDisplayCoordSys (nr
127500) dla dokonania wyboru, w jakim uktadzie wspotrzednych
pokazywane jest przesuniecie punktu zerowego w odczycie
statusu.
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Zmienione funkcje 77185x-05

= Jesli wykorzystuje sie zablokowane narzedzia, to sterowanie
pokazuje w trybie pracy Programowanie ostrzezenie, patrz
"Grafika programowania", Strona 192

. QOdwierty i gwinty sg przedstawiane w grafice programowania
jasno niebieskim kolorem, patrz "Grafika programowania",
Strona 192

m Kolejnosé¢ sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane
w oknie wyboru narzedzia takze po wytgczeniu sterowania,
patrz "Wywotanie danych narzedzia", Strona 112

m Jesli wywotany z %:PGM podprogram konczy sie z M2
lub M30 , to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie
kasuje automatycznie ostrzezenie, kiedy zostanie wybrany
inny program NC, patrz "Wskazowki dla programowania”,
Strona 236

m Okres trwania dotgczania duzych ilosci danych do programu NC
zostat znacznie skrocony.

® Podwodjne klikniecie myszg i klawisz ENT otwierajg na polach
wyboru edytora tablicy okno wyskakujgce.

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

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

m  Sterowanie oferuje przy ponownym najezdzie na kontur logike
pozycjonowania.

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

® Osie nie aktywowane w aktualnej kinematyce, mozna
referencjonowac takze przy nachylonej ptaszczyznie obroébki.

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

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

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

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

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

m Szybko$¢ nastawiania inkrementacji kroku, predkosci obrotowej
i posuwu zostata dopasowana dla elektronicznych kotek
recznych.

= |kony rotacji podstawowej, rotacji podstawowej 3D oraz
nachylonej ptaszczyzny obrébki zostaty dopasowane w celu
lepszego rozrdzniania.

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

® Przy ustawieniu kursora na pole wprowadzania danych
menedzera narzedzi cate to pole jest zaznaczane.

B Przy zmianach podplikéw konfiguracji sterowanie nie przerywa
testu programu, lecz pokazuje tylko ostrzezenie.
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m Bez referencjonowanych osi nie mozna ani okresli¢ punktu
odniesienia ani dokonaé zmiany punktu odniesienia.

m  Jesli przy dezaktywowaniu kétka recznego potencjometry kotka
sg jeszcze aktywne, to sterowanie wydaje ostrzezenie.

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

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

® Producent obrabiarek moze zmieni¢ symulowang pozycje
zmiany narzedzia.

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

Nowe i zmienione funkcje cykli 77185x-05

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli

= Nowy cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE. Przy pomocy tego
cyklu mozna okresli¢ globalnie ré6zne parametry uktadu
impulsowego (np. posuw pozycjonowania) dla wszystkich
nastepnie stosowanych cykli uktadéw impulsowych.

= Cykl 256 CZOP PROSTOKATNY i 257 CZOP OKRAGLY zostat
rozszerzony o parametry Q215, Q385, Q369 i Q386.

® Dla cyklu 205 i 241 zostato zmienione zachowanie posuwu.

B Szczegotowe zmiany w cyklu 233: monitoruje przy obrobce
wykanczajgcej dtugosc¢ ostrza (LCUTS), powieksza przy obrobce
zgrubnej ze strategig frezowania 0-3 powierzchnie w kierunku
frezowania o Q357 (jesli w tym kierunku nie nastawiono
ograniczenia).

® CONTOUR DEF jest programowalny teraz takze w DIN/ISO .

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

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

®m Cykl 225 Grawerowanie moze z nowg syntaktykg grawerowaé
aktualny stan licznika.

® Nowa kolumna SERIAL w tabeli uktadéw impulsowych.

m Rozszerzenie toru konturu: cykl 25 z resztg materiatu, cykl 276
tor konturu 3D.
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Nowe funkcje 77185x-06

Mozliwa jest teraz praca z tablicami danych skrawania, patrz
"Praca z tabelami danych skrawania", Strona 189

Nowy softkey PLASZCZ. XY ZX YZ dla wyboru ptaszczyzny
obrébki przy programowaniu FK, patrz "Podstawy", Strona 160

W trybie pracy Test programu symulowany jest licznik,
zdefiniowany w programie NC, patrz "Definiowanie licznika",
Strona 316

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

W CAD-Viewer mozna definiowa¢ punkt odniesienia lub

punkt zerowy bezposrednio podaniem wartosci liczbowych w
oknie podgladu listy, patrz "Przejecie danych z plikow CAD",
Strona 373

Mozliwe jest obecnie odczytywanie i zapisywanie przy pomocy
parametréw QS z dowolnie definiowalnych tablic, patrz "D27 —
dowolnie definiowalng tabele wypetnia¢", Strona 326

Funkcja D16 zostata rozszerzona o znak wprowadzenia * , przy
pomocy ktérego mozna zapisywac wiersze komentarza, patrz
"Utworzenie pliku tekstowego", Strona 269

Nowy format wyjsciowy dla funkcji D16 %RS, przy pomocy
ktérego mozna wydawac¢ teksty bez formatowania, patrz
"Utworzenie pliku tekstowego", Strona 269

Funkcje D18 zostaty rozszerzone, patrz "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 276

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

Przy pomocy nowej funkcji organizowania uzytkownikéw mozna
wpisywacé nowych uzytkownikow z najrézniejszymi prawami
dostepu oraz administrowaé tg autoryzacja.

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

Z opcja State Reporting Interface, w skrocie SR, firma
HEIDENHAIN udostepnia prosty i solidny interfejs do
rejestrowania stanow eksploatacyjnych obrabiarki.

Rotacja podstawowa uwzgledniana jest w trybie pracy Tryb
manualny.

Softkeys uktadu ekranu zostaty dopasowane.

Dodatkowy odczyt statusu pokazuje tolerancje toru ksztattowego
i tolerancje kata bez aktywnego cyklu 32.

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

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

Tablica narzedzi zawiera dwa nowe typy narzedzi: Frez
kulkowy i Frez torusowy.

Przy probkowaniu PL mozna wybrac rozwigzanie przy
ustawieniu osi obrotu.

Wyglad softkey Opcjonalne zatrzymanie programu zostat
poddany zmianie.
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m Klawisz miedzy PGM MGT i ERR moze by¢ uzywany jako klawisz
przetagczenia ekranu.

m  Sterowanie obstuguje urzgdzenia USB z systemem plikow
exFAT.

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

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

B Producent obrabiarek okresla, jakie typy
plikdw mozna importowac przy pomocy funkc;ji
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC.

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

Zmienione funkcje 77185x-06

® Funkcje PLANEudostepniajg dodatkowo do SEQ alternatywng
mozliwos¢ wyboru SYM, patrz "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

m Kalkulator danych skrawania zostat zmieniony, patrz "Kalkulator
danych skrawania", Strona 187

= Aplikacja CAD-Viewer wydaje teraz PLANE SPATIAL zamiast
PLANE VECTOR, patrz "Okreslenie punktu zerowego",
Strona 384

m  Aplikacja CAD-Viewer generuje teraz standardowo kontury 2D.

®  Sterowanie nie wykonuje makro zmiany narzedzia, jesli w
instrukcji wywotania narzedzia nie zaprogramowano nazwy
narzedzia oraz numeru narzedzia, ale ta sama 0$ narzedzia jak
w poprzednim T-bloku, patrz "Wywotanie danych narzedzia",
Strona 112

®  Sterowanie wydaje komunikat o btedach, jesli kombinowany jest
blok FK z funkcjg M89.

m W przypadku funkcji D16 dziata M_CLOSE i M_TRUNCATE
tak samo przy wyswietlaniu na ekranie, patrz "Wydawanie
meldunkdéw na ekran", Strona 275

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika

Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programoéw NC

B Klawisz GOTO dziata teraz w trybie pracy Test programu jak i w
innych trybach pracy.

m Jesli kgt osiowy nieréwny jest katowi nachylenia, to przy
ustawieniu punktu odniesienia za pomocg manualnych funkgciji
prébkowania nie zostaje wydawany wiecej komunikat o btedach,
lecz otwierane jest menu Plaszcz.obrobki niekonsystentna.

= Softkey PKT.ODN. AKTYWOWAC aktualizuje takze warto$ci
juz aktywnego wiersza tabelarycznego menedzera punktow
odniesienia.

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

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

m  Sterowanie zezwala na aktualizowanie przegladarki internetowej
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W Remote Desktop Manager dostepna jest mozliwosé
wprowadzenia dla potgczenia shutdown dodatkowego czasu
oczekiwania.

W tablicy narzedzi zostaly skasowane przestarzate typy
narzedzi. Dostepne narzedzia o tych typach otrzymujg nowe
oznaczenie typu Niezdefiniowane.

W rozszerzonym menedzerze narzedzi funkcjonuje teraz
przeskok do kontekstowej pomocy online takze przy edytowaniu
formularza narzedzia.

Wygaszacz ekranu Glideshow zostat usuniety.

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

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

Nowe i zmienione funkcje cykli 77185x-06

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli

Nowy cykl 1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ.

Nowy cykl 1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI.

Nowy cykl 1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA.
Automatyczne cykle sondy dotykowej 408 do 419 uwzgledniajg
chkTiltingAxes (nr 204600) przy wyznaczaniu punktu
odniesienia.

Cykle sondy dotykowej 41x, automatyczne okreslanie punktow
odniesienia: nowe zachowanie parametrow cyklu Q303
PRZEKAZ DANYCH POM. i Q305 NR W TABELI.

W cyklu 420 POMIAR KATA uwzgledniane s3 przy
pozycjonowaniu wstepnym dane cyklu i dane w tablicy sond
pomiarowych.

Tablica sond pomiarowych zostata rozszerzona o kolumne
REACTION.

W cyklu 24 FREZOW.NA GOT.BOKU nastepuje skrawanie
krawedzi i zaokrgglanie jednym wcieciem w materiat a
mianowicie tangencjalnym przemieszczeniem helix.

Cykl 233 FREZOW.PLANOWE zostat rozszerzony o parametr
Q367 POLOZENIE POWIERZ. .

Cykl 257 CZOP OKRAGLY wykorzystuje Q207 POSUW
FREZOWANIA takze dla obrobki zgrubne;.

Parametr maszynowy CfgThreadSpindle (nr 113600) jest
dostepny.
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Pierwsze kroki | Przeglad

21 Przeglad

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

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

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

Wigczenie obrabiarki

Testowanie graficzne obrabianego detalu
Konfigurowanie narzedzi

Konfigurowanie obrabianego detalu
Obrébka detalu

40
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2.2 Wiaczenie obrabiarki

Pokwitowane przerwy w zasilaniu

” Fraca reczna }/Z"i_

NIEBEZPIECZENSTWO ~
Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny! = &

. . @ [0
Przez.ma_szyny [ kor_nponenty maszyn powstajg zawsze ’ _0-000 _ (-
zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne bgdz | <0000 Wi s o e |'¢~i
elektromagnetyczne sg szczegolnie niebezpieczne dla oséb z —  ——_—

kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny " . I

. . N ial : - ‘ifnx i
powstaje sytuacja zagrozenia! L I—— = = &
> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku 100% 5-0vR T
. . ' . P . . . 0% F-OVR IMIT 1 e
eksploataciji obrabiarki i kierowaé sie nimi - — ——

U} H s F ‘ sonon || zanzavz. <o | perrea

4m LS~ [ Y5 Q

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

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Wigczenie obrabiarki i najechanie punktow
referencyjnych sg funkcjami, ktérych wypetnienie zalezy
od rodzaju maszyny.

» Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

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

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

» Klawisz CE nacisngé
> Sterowanie konwersuje program PLC.

@ » Wigczy¢ zasilanie
> Sterowanie znajduje sie w trybie Praca reczna.

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

Szczegobtowe informacje na ten temat

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

Wybér tryb pracy

Programy NC mozna zapisywac¢ wytgczenie w trybie pracy

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

Szczegotowe informacje na ten temat

= Tryby pracy
Dalsze informacje: "Programowanie", Strona 59

Wazne elementy obstugi sterowania

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

Pominiecie pytania dialogu

23]
ER)

Zakonczenie przedwczesne dialogu

DEL Przerwanie trybu dialogowego, odrzucenie
zapisu

u]
m} oz
o

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

Szczegotowe informacje na ten temat

B Zapis i zmianyprogramow NC .
Dalsze informacje: "Edycja programu NC", Strona 84

B Przeglad klawiszy
Dalsze informacje: "Elementy obstugi sterowania", Strona 2
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Otwarcie nowego programu NC / menedzer plikéw

» Klawisz PGM MGT nacisng¢ [EFreca reozna [ oxe)
> Sterowanie otwiera menedzera plikow S e

Menedzer plikéw sterowania ma podobng strukture
jak menedzer plikow na PC z Windows Explorer.
Przy pomocy menedzera plikéw administruje sie
danymi w wewnetrznej pamieci sterowania.

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

» Zapisa¢ dowolng nazwe pliku z rozszerzeniem .i

fl 18
+ 19-08-2018 13:21:18

12 plik(i) 19.32 Gbajty wolne

STRONA STRONA WYBIERZ OSTATNIE

ent > Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT . | e = =

Sterowanie zapytuje o jednostke miary nowego
programu NC.

» Wybrac¢ jednostke miary: softkey MM lub CALE

il nacisng¢

Sterowanie generuje automatycznie pierwszy i
ostatni blok NCprogramu NC . Te bloki NC nie mogg by¢ pézniej
zmieniane.

Szczegoétowe informacje na ten temat
B Menedzer plikéw

Dalsze informacje: "Menedzer plikow", Strona 90
®m  Generowanie nowego programu NC .

Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac",
Strona 76
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Definiowanie obrabianego detalu

Po otwarciu nowego programu NC , mozna definiowa¢ obrabiany
detal. Prostopadto$cian na przyktad definiujemy poprzez podanie

punktu MIN i MAX, odpowiednio do wybranego punktu odniesienia.

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

» 0§ wrzeciona Z - ptaszczyzna XY: zapisa¢ aktywng o0$
wrzeciona. G17 jest ustawieniem wstepnym, klawiszem ENT
przejac

» Definicja potwyrobu: minimum X: zapisa¢ najmniejszg 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-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

-40, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Definicja potwyrobu: maksimum X: zapisa¢ najwiekszg X-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

100, klawiszem ENT potwierdzié¢
» Definicja potwyrobu: maksimum Y: zapisa¢ najwiekszg Y-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

100, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Definicja potwyrobu: maksimum Z: zapisaé najwiekszg Z-

wspotrzedng potwyrobu w odniesieniu do punktu bazowego, np.

0, klawiszem ENT potwierdzi¢
> Sterowanie zamyka dialog.

Przyktad

%NEU G71 *

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

Szczegébtowe informacje na ten temat

= Definiowanie pétwyrobu
Dalsze informacje: "Otwarcie nowego programu NC",
Strona 80

z

MAX

100

100
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Struktura programu

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

Zalecana struktura programu przy prostych, konwencjonalnych
obrébkach konturu

T
N
<
L3
)
o

BN

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wypozycjonowac¢ wstepnie na ptaszczyznie obrébki w poblizu
punktu startu konturu

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

Najazd do konturu

Obrébka konturu

Opuszczenie konturu

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

® Programowanie konturu
Dalsze informacje: "Programowac ruch narzedzia dla obrébki",
Strona 126

w N

N

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

o
N
<
-
)
o

Wywotanie narzedzia, definiowanie osi narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu obrobki

Najazd pozycji obrobki

Wywotanie cyklu, wtgczenie wrzeciona/chtodziwa

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

= Programowanie cykli
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykili

o 0ok WON -

B
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Programowanie prostego konturu

Przedstawiony na ilustracji po prawej stronie kontur ma by¢ raz
frezowany na gtebokos$¢ 5 mm. Definicja obrabianego detalu

zostata juz wykonana. Po otwarciu dialogu klawiszem funkcyjnym,

zapisujemy wszystkie odpytywane przez sterowanie w paginie
gornej ekranu dane.

TOOL
CALL

=

Goo

G390

G40

Goo

G40

>

Wywotanie narzedzia: prosze zapisa¢ dane
narzedzia. Potwierdzamy kazde wprowadzenie
klawiszem ENT, nie zapomina¢ o osi narzedzia
G17.

Nacisna¢ klawisz L dla otwarcia bloku NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GOO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wybra¢ softkey G90 dla absolutnych wymiaréw

Wyjscie narzedzia poza materiat: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Zoraz podac
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT

Nie aktywowac¢ korekcji promienia: softkey G40
nacisng¢

Funkcje pomocnicze M ? zapisa¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany blok
przemieszczenia.

Nacisng¢ klawisz L dla otwarcia bloku NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GOO dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wypozycjonowac narzedzie na ptaszczyznie
obrébki: nacisngé pomaranczowy klawisz osiowy
X, oraz podac¢ wartos¢ dla najezdzanej pozyciji,
np. -20

Nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Yoraz
podaé wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. -20.
Potwierdzi¢ klawiszem ENT

Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

Funkcje pomocnicze M ? zapisa¢ i klawiszem
END potwierdzi¢

Sterowanie zapamietuje zapisany blok
przemieszczenia.

Nacisna¢ klawisz L dla otwarcia bloku NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

95

Yi

10

10

20

20
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Pierwsze kroki | Programowanie pierwszego przedmiotu

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

Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Przejazd narzedzia na gtebokosé: nacisngé
pomaranczowy klawisz osiowy Zoraz podac
wartosc¢ dla najezdzanej pozycji, np. -5.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

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

Sterowanie zapamietuje zapisany blok
przemieszczenia.

Nacisna¢ klawisz L dla otwarcia bloku NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

Poda¢ wspodtrzedne punktu startu konturu1 w Xi
Y, np. 5/5, klawiszem ENT potwierdzi¢

Aktywowacé korekcje promienia z lewej od
trajektorii; softkey G41 nacisng¢

Posuw F=? Podac¢ posuw obrdébki, np. 700
mm/min, klawiszem END wprowadzone dane
zachowaé

26 zapisac, aby najechac kontur: Zaokraglenie
-promien ? okregu najazdu zdefiniowag,
klawiszem END zapisaé do pamieci

Obrabiac¢ kontur, punkt konturu 2 najechac:
dostateczny jest zapis zmieniajgcych sie
informacji, to znaczy zapisac tylko wspotrzednag
Y 95 i klawiszem END zapisa¢ wprowadzone
dane

Punkt konturu 3 najechaé: wspétrzedng X 95
zapisac¢ i klawiszem END zachowac¢ dane

Fazke G24 w punkcie konturu 3 zdefiniowac:
Segment fazy ? zapisa¢ 10 mm, klawiszem END
zachowac¢ w pamiegci

Punkt konturu 4 najechaé: wspoétrzedng Y 5
zapisac i klawiszem END zachowac¢ dane

Fazke G24 w punkcie konturu 4 zdefiniowac:
Segment fazy ? zapisa¢ 20 mm, klawiszem END
zachowaé w pamieci

Punkt konturu 1 najechaé: wspoétrzedng X 5
zapisac¢ i klawiszem END zachowac¢ dane

27 zapisa¢, aby opusci¢ kontur: Zaokraglenie -
promien ? okregu odjazdu zdefiniowac

Opusci¢ kontur: poda¢ wspotrzedne poza
obrabianym przedmiotem w X i Y, np. -20/-20,
klawisz ENT potwierdzi¢

Nie aktywowac¢ korekcji promienia: softkey G40
nacisngé
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» Nacisng¢ klawisz L dla otwarcia bloku NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

» Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

» Wyjscie narzedzia z materiatu: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, aby wysungé
narzedzie w osi narzedzi oraz zapisa¢ wartosc
przewidzianej do najazdu pozyciji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT

» Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

» Funkcja dodatkowa M ? M2 dla koAca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany blok
przemieszczenia.

Szczegébtowe informacje na ten temat

= Kompletny przyktad z blokami NC
Dalsze informacje: "Przyktad: ruch po prostej i fazki w systemie
kartezjanskim", Strona 150

. Generowanie nowego programu NC .
Dalsze informacje: "Programy NC otwiera¢ i zapisywac",
Strona 76

® Najazd konturu/odjazd od konturu
Dalsze informacje: "Kontur najecha¢ i odjecha¢ od konturu",
Strona 129

B programowanie konturow
Dalsze informacje: "Przeglad funkcji toru ksztattowego",
Strona 140

m Korekta promienia narzedzia
Dalsze informacje: "Korekcja promienia narzedzia ",
Strona 119

® Funkcje dodatkowe M
Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu
programu, wrzeciona i chtodziwa ", Strona 210
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Wytwarzanie programoéw cyklicznych

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

TOOL
CALL

- N

CYCL
DEF

WIERCENIE
BWINT

200

)

50

>

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

Nacisng¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

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

Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu
przemieszczenia

Wybra¢ softkey G90 dla absolutnych wymiaréw
Wyjscie narzedzia poza materiat: nacisng¢
pomaranczowy klawisz osiowy Z, oraz podac
wartos¢ dla najezdzanej pozycji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENT .

Nie aktywowac korekcji promienia: softkey G40
nacisngé

Funkcje pomocnicze M ? Wigczy¢ wrzeciono i
chtodziwo, np. M13 klawiszem END potwierdzi¢
Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

Wywota¢ menu cykli: klawisz CYCL DEF nacisng¢

Wyswietli¢ cykle wiercenia

Wybra¢ standardowy cykl wiercenia 200

Sterowanie uruchamia dialog dla definiowania
cyklu.

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

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

0 zapisa¢, aby najecha¢ dalszg pozycje
wiercenia: wspotrzedne odpowiedniej pozyc;ji
wiercenia zapisac, cykl z M99 wywotac

0 zapisa¢, aby najecha¢ dalszg pozycje
wiercenia: Wspotrzedne danych pozyciji
wiercenia zapisac, cykl z M99 wywotac

Yi

100
0T &
10 5 N &
— \ -
' X
10 20 80 90100
Praca rgczna ;‘/“Z"‘

TNG: \ne_prog\BHB\DIN! 1_Gesenk_casting. i

0 ¥+30 64

G200 WIERCENIE
a200

nz70
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0 zapisa¢, aby wysung¢ narzedzie z materiatu:
nacisng¢ pomaranczowy klawisz osiowy Z, oraz
podac wartos¢ dla najezdzanej pozyciji, np. 250.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

» Funkcja dodatkowa M? M2 dla konca programu
zapisac, klawiszem END potwierdzi¢

> Sterowanie zapamietuje zapisany wiersz
przemieszczenia.

o]
v

Przyktad

Definicja potwyrobu

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowanie cyklu

Wigczyé wrzeciono i chtodziwo, wywotaé cykl
Wywotac cykl
Wywotac cykl
Wywotaé cykl

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Szczegoétowe informacje na ten temat

Generowanie nowego programu NC .

Dalsze informacje: "Programy NC otwierac¢ i zapisywac",
Strona 76

Programowanie cykli

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli
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3.1 TNC 320

Sterowania TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do

pracy w warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy
pomocy ktérych mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obrobki
frezowaniem lub wierceniem, bezposrednio na obrabiarce, w fatwo
zrozumiatym dialogu. Sg one przeznaczone do pracy na frezarkach
i wiertarkach oraz w centrach obrébkowych z 6 osiami wigcznie.
Dodatkowo mozna nastawi¢ przy programowaniu potozenie kagtowe
wrzeciona.

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

Dialogowy jezyk programowania HEIDENHAIN oraz
DIN/ISO

Szczegolnie proste jest generowanie programu w wygodnym

dla uzytkownika interaktywnym jezyku programowania
dialogowego firmy HEIDENHAIN do zadan warsztatowych. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrobki w czasie
wprowadzania programu. Jesli niedostepny jest odpowiedni dla
NC rysunek techniczny, to wspomaga technologa dodatkowo
Programowanie Dowolnego Konturu (w j.niem. FK). Graficzna
symulacja obrobki przedmiotu jest mozliwa zaréwno w czasie
przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu
programu.

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

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

Kompatybilnosé

Programy NC, zapisane na sterowaniach ksztattowych
HEIDENHAIN (poczgwszy od TNC 150 B), mogg by¢
odpracowywane przez TNC 320 przy spetnieniu okreslonych
warunkow. Jesli wiersze NC zawierajg nieodpowiednie elementy,
to zostajg one oznaczone przez sterowanie przy otwarciu pliku z
meldunkiem o btedach lub oznaczane jako wiersze ERROR.

o Prosze zapoznac sie z doktadnym opisem réznic
pomiedzy iTNC 530 i TNC 320.
Dalsze informacje: "R6znice miedzy TNC 320 i
iTNC 530", Strona 439

Podstawy | TNC 320
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Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

3.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

Sterowanie jest oferowane jako wersja kompaktowa lub jako wersja 6

HEIDENHAIN

z oddzielnym ekranem i pulpitem obstugi. W obydwu wariantach T

Programmieren
EX18.H 1

By

sterowanie jest wyposazone w ekran ptaski TFT 15 calowy.

1 Pagina gérna
Przy wtgczonym sterowaniu monitor wyswietla w paginie
goérnej wybrane rodzaje pracy: po lewej rodzaje pracy maszy-
ny i po prawej rodzaje pracy programowania. W wiekszym
polu paginy gérnej wyswietlony jest rodzaj pracy, na ktéry

B ©

monitor jest przetgczony: tam tez pojawiajg sie pytania dialo-

S e e 5
gowe i teksty komunikatow (wyjgtek: jesli sterowanie pokazu- a [T 4 | T | T 2 | o |2
2 Softkeys 4 soE SDoEE EO0600

W paginie dolnej sterowanie wyswietla dalsze funkcje na

7\ Zoaa

pasku z softkey. Te funkcje wybierane sg lezacymi ponize; @ eE & coepe WOB@
. . . . . . . _ —— .nn
klawiszami. Dla orientacji pokazujg waskie belki bezpo e a oos oEee

Srednio nad paskiem z softkey liczbe paskow softkey, ktére @‘a = o
mozna wybrac¢ przy pomocy lezgcych na zewnatrz softkey dla :
przetgczenia. Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w
postaci niebieskiej belki

Softkey-klawisze wybiorcze

Klawisze przetgczenia softkey

Okreslenie uktadu ekranu

Klawisz przetgczania ekranu miedzy trybem pracy obrabiarki,

trybem programowania oraz trzecim desktopem

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez produ-
centa maszyn

8 Klawisze przetgczenia softkey dla softkeys zainstalowanych

przez producenta maszyn

9 Port USB

o O A~ W
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Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie uktadu ekranu

Uzytkownik wybiera uktad ekranu monitora. Sterowanie moze

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

Okreslenie uktadu ekranu:

@ » Klawisz Uktad ekranu nacisng¢: pasek softkey
pokazuje mozliwe uktady ekranu
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 58

PROGRAN » Wybdr uktadu ekranu przy pomocy softkey

Pulpit sterowniczy

Sterowanie TNC 320 zostaje dostarczane ze zintegrowanym o ©
pulpitem sterowniczym. Alternatywnie dostepna jest takze TNC (e -
320 wersja z oddzielnym ekranem oraz pulpitem sterowniczym z LTl
alfanumeryczna klawiatura. =
(]
1 Klawiatura alfanumeryczna dla zapisu tekstéw, nazw plikow = -
oraz programowania DIN/ISO a @) —
2 = Menedzer plikéw -
m  Kalkulator o
" - i P N aa
MOD-funkeja R A
® Funkcja HELP (POMOC) .
B Wyswietli¢ komunikaty o btedach L o O
yswie yobie ,EEE CEUSE Dooo
® Przetgczanie ekranu miedzy trybami pracy L TEEE -OEoDEm l-l
- (O nam & eEEEE e
3 Tryby pracy programowania W... 53 T FEEEE =g= 7
4 Tryby pracy maszyny N 4 S e oo oaEE@
5 Otwarcie dialogéw programowania @ e SoE DENS
6 Klawisze nawigacji i instrukcja skoku GOTO . .
7 Zapis liczb oraz wybor osi

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

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Niektdérzy producenci obrabiarek nie uzywajg
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN.

Klawisze, jak np. NC-Start lub NC-Stop, opisane sg w
instrukcji obstugi obrabiarki.
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Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

Klawiatura ekranowa

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez alfaklawiatury)
sterowania, to mozna zapisywac litery i znaki specjalne przy
pomocy klawiatury na ekranie lub podtgczonej poprzez port USB
klawiatury alfanumeryczne;j.

Praca rTgcZNa

ok PRZERWANY.

@ Programowanie
& Prog: anie 06:39

13-0;
15-06-2012 06:31:54

- - 13-09-2013 08:31, 52,
03-1 v

o v 03- 1
15

PORS TUV  WXYZ

Zapis tekstu na klawiaturze ekranowej
Dla rozpoczecia pracy na klawiaturze ekranowej, nalezy:

GOTO
m]

oK

>

Nacisng¢ klawisz GOTO , jesli chcemy zapisac
litere np. dla nazwy programu lub nazwy
katalogu, na klawiaturze ekranowej

Sterowanie otwiera okno, w ktérym jest
przedstawione pole wprowadzania cyfr
sterowania wraz z odpowiednimi literami.
Kilkakrotnie nalezy klikng¢ na klawisz cyfrowy, az
kursor znajdzie sie na pozadanej literze

Odczeka¢, az wybrany znak zostanie przejety
przez sterowanie, zanim zostanie zapisywany
nastepny znak

Z softkey OK przejmujemy tekst do otwartego
okna dialogowego

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

Sterowanie reczne i El. kétko reczne

Konfigurowanie obrabiarki nastepuje w trybie pracy Praca reczna.
W tym trybie pracy mozna pozycjonowac¢ osie maszyny manualnie
lub krok po kroku, wyznaczaé punkty odniesienia i nachyla¢
ptaszczyzne obrébki.

Tryb pracy Elektroniczne kétko reczne wspomaga reczne

przesunigcie osi maszyny przy pomocy elektronicznego kétka
recznego HR.

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

Softkey Okno
Pozycje

POZYCJA

pozveuR Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
poLOZENTE wskazanie statusu

PoZYCIA Po lewej stronie: pozycje, po prawe;j stronie:
UEIR.;RZED Obrabiany detal

pozveJn Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
s obiekty kolizji i obrabiany detal

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

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

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Podstawy | Tryby pracy

Fraca reczna MEFIDWEWIEHH “/”Z“s;
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-
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Program NC ™ Smmin I
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. . 5 000 P @
PROERAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu T —]  —] 7 B B o
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0BR.PRZED
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Programowanie

W tym trybie pracy zapisujemy programy NC. Wielostronne
wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu oferuje
Programowanie Dowolnego Konturu, najrézniejsze cykle i funkcje
parametrow Q. Na zyczenie operatora grafika programowania
pokazuje programowane drogi przemieszczenia.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno
Program NC
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
CZL+0NV programu
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: grafika programo-
GRAFIKA wa

Test programu

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

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu

Softkey Okno
Program NC
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu
PROBRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
Obrabiany detal

TNC: \nic_prog\BHB\DIN13803_1.1
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Przebieg programu sekwencja wierszy
(automatycznie) lub przebieg programu pojedynczymi
wierszami (p6tautomatycznie)

W trybie pracy Wykon.program automatycznie sterowanie [E3Wkonanie programu, autonatyez. i
wykonuje program NC do konca lub do wprowadzonego manualnie T | =
lub zaprogramowanego polecenia przerwania pracy. Po przerwie T | &
mozna kontynuowaé przebieg programu. -

1027943
817 $1800 100"
wia

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

T [
s

=0f
i

‘E:u g

I
|
[x | 0 e | +0.000

. B tn.‘;;n; +0.000 3IEI =
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu 110,900 ) g@
L £ om/min Ovz_100% 59 ==
Softke Okno POGZATEK | KOMIEG sthoun || staoma [enzesteo oo || nanzeozre. || ranzeozre
y i \ T e e
Program NC
PROGRAM
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja
CﬂLNV
PROBRAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu
POLOZENIE
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
0BR.PRZED
Obrabiany detal
OBER .PRZED
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3.4 Podstawy NC

Przetworniki potozenia i znaczniki referencyjne

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

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

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

W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych po wtgczeniu
zostaje przestana do sterowania absolutna warto$¢ potozenia.

W ten sposéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie
bezposrednio po wigczeniu odtworzone przyporzadkowanie pozycji
rzeczywistej i potozenia san maszyny.
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Programowalne osie
Programowalne osie sterowania odpowiadajg standardowo Z‘
definicjom osi zgodnie z DIN 66217.

Oznaczenia programowalnych osi mozna zaczerpngé z
nastepujgcej tabeli:

Os gtéwna Os réwnolegta Os obrotu
X u A
Y \Y B
z W C

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Liczba, oznaczenie i przyporzgdkowanie
programowalnych osi jest zalezne od obrabiarki.

Producent obrabiarek moze zdefiniowac¢ dalsze osie, np.
osie PLC.
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Uktady odniesienia

Aby sterowanie mogto przemiesci¢ os$ o zdefiniowany odcinek,
konieczny jest w tym celu uktad odniesienia.

Jako prosty uktad odniesienia dla osi linearnych stuzy na
obrabiarce enkoder liniowy, zamontowany réwnolegle do osi.
Enkoder liniowy zawiera w sobie strumien liczba, jednowymiarowy
uktad wspotrzednych.

Aby najechac punkt na ptaszczyznie , dla sterowania konieczne sg
dwie osie i tym samym dwuwymiarowy uktad odniesienia.

Aby najechac¢ punkt w przestrzeni , dla sterowania konieczne sg
trzy osie i tym samym trojwymiarowy uktad odniesienia. Jesli te
trzy osie lezg prostopadle wobec siebie, powstaje wowczas tzw.
tréjwymiarowy kartezjanski uktad odniesienia.

0 Odpowiednio do reguty prawej reki koncéwki palcéw
wskazujg w dodatnim kierunku tych trzech osi gtéwnych.

Aby okresli¢ jednoznacznie punkt w przestrzeni, konieczny jest
oprécz uktadu tych trzech wymiaréw dodatkowo jeszcze poczatek
uktadu wspéirzednych . Jako poczatek uktadu wspodtrzednych

w tréjwymiarowym uktadzie wspotrzednych stuzy wspélny punkt
przeciecia. Ten punkt przeciecia posiada wspoétrzedne X+0, Y+0
und Z+0.

Aby sterowanie przeprowadzato np. zmiane narzedzia zawsze

na tej samej pozycji, obrobke jednakze zawsze w odniesieniu do
aktualnej pozycji pétwyrobu, musi ono rozréznia¢ rozmaite uktady
odniesienia.

Sterowanie rozréznia nastepujgce uktady odniesienia:
= Uklad wspotrzednych obrabiarki M-CS:
Machine Coordinate System
® Bazowy uktad wspétrzednych B-CS:
Basic Coordinate System
m  Uktad wspotrzednych potwyrobu W-CS:
Workpiece Coordinate System
= Uklad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
®  Wprowadzany uktad wspétrzednych I-CS:
Input Coordinate System

®m  Ukfad wspotrzednych narzedzia T-CS:
Tool Coordinate System

o Wszystkie uktady odniesienia bazujg na sobie.
Podlegajg one fancuchowi kinematycznemu danej
obrabiarki.

Uktad wspétrzednych obrabiarki jest przy tym
referencyjnym uktadem odniesienia.
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Uktad wspotrzednych obrabiarki M-CS

Ukfad wspotrzednych obrabiarki odpowiada opisowi kinematyki i
tym samym odzwierciedla rzeczywistg mechanike obrabiarki.

Poniewaz mechanika obrabiarki nie odpowiada nigdy dokfadnie
kartezjanskiemu ukfadowi wspotrzednych, uktad wspotrzednych
obrabiarki sktada sie z kilku jednowymiarowych uktadow
wspotrzednych. Te jednowymiarowe uktady wspotrzednych
odpowiadaijg fizycznymi osiom obrabiarki, ktére niekoniecznie lezg
prostopadle wobec siebie.

Potozenie i orientacja jednowymiarowych uktadéw wspotrzednych
sg definiowane za pomocg translaciji i rotacji wychodzac z nosa
wrzeciona w opisie kinematyki.

Pozycje poczatku uktadu wspdétrzednych, tzw. punktu zerowego
obrabiarki definiuje producent obrabiarek w konfiguracji maszyny.
Wartosci w konfiguracji obrabiarki definiujg potozenia zerowe
uktadéw pomiarowych i odpowiadajg osiom maszyny. Punkt zerowy
obrabiarki lezy niekoniecznie w teoretycznym punkcie przeciecia
fizycznych osi. Moze on tym samym leze¢ takze poza zakresem
przemieszczenia.

Poniewaz wartosci konfiguracji obrabiarki nie mogg zosta¢
zmienione przez uzytkownika, uktad wspotrzednych obrabiarki
stuzy do okreslenia statych pozycji, np. punktu zmiany narzedzia.

Punkt zerowy obrabiarki MZP:
Machine Zero Point

i §)Praca reczna Tond) 5]
Softkey Zastosowanie (@ coca co ~ x:
BAZOUE Uzytkownik moze poosiowo definiowaé przesu- — b — =R
TRANSFORM. . . . L, . . 2 0 w0 -0 -0 e
niecia w uktadzie wspotrzednych obrabiarki, za . ; 0
pomocg wartosci OFFSETtabeli punktéw odniesie- ; E E o B -
nia. :  —— — l "oy
@ Producent maszyn konfiguruje kolumny OFFSETtabeli i I p—
punktow odniesienia odpowiednio do danej obrabiarki. e 00 +0.000 G
V] +0.000/ (Gl +0.000
+110.000 ) :
b: ZADA & 2 B 5o BE on
. L i . . ] - e 4
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika rogzsrex | rome o oo ‘%— = —
T |1 o e

Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC

o Wytgcznie producent obrabiarek dysponuje dodatkowo
tak zwanym OEM-OFFSET . Przy pomocy OEM-OFFSET
mozna dla osi obrotu i osi rownolegtych definiowaé
addytywne offsety osi.

Wszystkie wartosci OFFSET(wszystkich wspomnianych

mozliwosci podawania OFFSET) razem wziete dajg
réznice pomiedzy RZECZ-i REFRZECZ-pozycjg osi.
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Sterowanie realizuje wszystkie przemieszczenia w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki, niezaleznie od tego, w jakim uktadzie
odniesienia zostaty wprowadzone wartosci.

Przyktad dla obrabiarki 3-osiowej z osig Y jako osig klinowa, nie

lezgcg prostopadle do ptaszczyzny ZX:

» W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
odpracowac wiersz NC z L IY+10 .

> Sterowanie okresla na podstawie zdefiniowanych wartosci
wymagane wartosci zadane osi.

> Sterowanie przemieszcza podczas pozycjonowania osie
obrabiarki Y i Z.

> Wskazania REFRZECZ i RFNOMIN pokazujg przemieszczenia osi
Y i osi Z w uktadzie wspoirzednych obrabiarki.

> Odczyty RZECZ i ZADA. pokazujg wylacznie przemieszczenie osi
Y we wprowadzanym uktadzie wspotrzednych.

» W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
odpracowac wiersz NC z L 1Y-10 M91 .

> Sterowanie okresla na podstawie zdefiniowanych wartosci
wymagane wartosci zadane osi.

> Sterowanie przemieszcza podczas pozycjonowania wytgcznie
o$ obrabiarki Y.

> Odczyty REFRZECZ i RFNOMIN pokazujg wytgcznie
przemieszczenia osi Y w uktadzie wspotrzednych obrabiarki.

> Odczyty RZECZ i ZADA. pokazujg przemieszczenia osi Y i osi Z
we wprowadzanym uktadzie wspoétrzednych.

Uzytkownik moze programowac pozycje odnosnie punktu
zerowego obrabiarki, np. za pomoca funkcji dodatkowej M91.
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Bazowy uktad wspéitrzednych B-CS

Bazowy uktad wspétrzednych to trojwymiarowy kartezjanski uktad
wspoétrzednych, ktérego poczatek to koniec opisu kinematyki.
Orientacja bazowego uktadu wspétrzednych odpowiada w
wiekszosci przypadkéw uktadowi wspotrzednych obrabiarki. Wyjatki
mogg takze zaistniec, jesli producent obrabiarek wykorzystuje
dodatkowe kinematyczne transformacije.

Opis kinematyki i tym samym potozenie poczatku ukfadu
wspotrzednych dla bazowego uktadu wspétrzednych definiuje
producent obrabiarek w konfiguracji maszyny. Wartosci konfiguraciji
maszyny uzytkownik nie moze zmieniaé.

Bazowy uktad wspétrzednych stuzy do okreslenia potozenia i
orientacji uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Softkey Zastosowanie s = R )
Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu — o0&
OFFSET wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. za : B 2 0

pomoca uktadu impulsowego 3D. Okreslone przy : E _Q o “ —
tym wartosci sterowanie zachowuje w odniesie- : = 2 = 5 l'fﬂ;
niu do bazowego uktadu wspétrzednych jako ee ——— g
BAZOWE TRANSFORM.-wartosci w menedzerze el ;
punktow odniesienia. - :-,4., AL.900 &= 1
AW
@ Producent maszyn konfiguruje kolumny B e 7 B —
BAZOWE TRANSFORM.tablicy punktéw odniesienia T T T ne W] W e

odpowiednio do danej obrabiarki.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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Uktad wspotrzednych potwyrobu W-CS
Ukfad wspoditrzednych obrabianego przedmiotu to tréjwymiarowy [@Freca reozna

e B Programowanie //f ”»
kartezjanski uktad wspétrzednych, ktérego poczatkiem jest aktywny T ; ; . o
punkt odniesienia. = E E E £
Potozenie i orientacja uktadu wspétrzednych potwyrobu sg zalezne d
od wartosci w BAZOWE TRANSFORM.aktywnego wiersza w tablicy . T ;3 = = l
punktéw odniesienia. : * . " * Cl 4
Softkey Zastosowanie 100% F-OVR  LTWIT | e
- ] 00 | »0.000 ——
Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu ———— e
TRANSFORM. : . ; T B s =
oFFsET wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. i 4
za pomocg uktadu impulsowego 3D. Okreslo- B 2l S S R G (-

ne przy tym wartosci sterowanie zachowuje w
odniesieniu do bazowego uktadu wspotrzedny-
ch jako wartosci BAZOWE TRANSFORM.w tablicy
punktéw odniesienia.

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

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu przy pomocy transformacji potozenie i orientacje uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrobki.
Transformacje w ukfadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu:
= 3D ROT-funkcje

B PLANE-funkcje

® Cykl 19 PLASZCZ.ROBOCZA
= Cykl 7 PUNKT BAZOWY

(przesuniecie przed nachyleniem ptaszczyzny obrobki)
= Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

(odbicie lustrzane przed nachyleniem ptaszczyzny obrébki)

WPLCS WPLCS
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Wynik nastepujgcych po sobie transformaciji zalezny jest
od kolejnosci programowania!

Programowac¢ w kazdym ukfadzie wspéitrzednych
wytgcznie podane (zalecane) transformacije.

To obowigzuje zaréwno dla definiowania jak i
resetowania transformacji. Odbiegajace od tej zasady
stosowanie moze prowadzi¢ do nieoczekiwanych
badz niepozadanych konstelacji. Uwzgledni¢ przy tym
ponizsze wskazowki dotyczace programowania.
Wskazéwki dotyczgce programowania:

m Jesli transformacje (odbicie lustrzane i przesuniecie)
zostang zaprogramowane przed PLANE-funkcjami
(poza PLANE AXIAL), to zmienia sie przez to
potozenie punktu nachylenia (poczatek uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-CS) oraz
orientacja osi obrotu
®  Samo przesuniecie zmienia tylko potozenie

punktu nachylenia

= Samo odbicie lustrzane zmienia tylko orientacje
osi obrotu

® W potgczeniu z PLANE AXIAL i cyklem 19
zaprogramowane transformacje (odbicie lustrzane,
obracanie i skalowanie) nie majg zadnego wptywu na
potozenie punktu nachylenia lub orientacje osi obrotu

Bez aktywnych transformacji w uktadzie wspétrzednych
obrabianego przedmiotu potozenie i orientacja uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki oraz uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie

3-osiowej obrébce nie wystepujg transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Wartosci BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza
tablicy punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na uktad wspétrzednych ptaszczyzny
obrébki.

W uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny obréobki mozliwe
sg oczywiscie dalsze transformacje

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych ptaszczyzny
obrobki WPL-CS", Strona 69
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Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-CS
Ukfad wspodtrzednych ptaszczyzny obroébki to tréjwymiarowy
kartezjanski uktad wspétrzednych.

Potozenie i orientacja uktadu wspétrzednych ptaszczyzny obrébki
sg zalezne od aktywnych transformacji w uktadzie wspétrzednych
obrabianego przedmiotu.

o Bez aktywnych transformaciji w uktadzie wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu potozenie i orientacja uktadu
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki oraz uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie

3-osiowej obrébce nie wystepuijg transformacje w
uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Wartosci BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza
tablicy punktéw odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na uktad wspdétrzednych ptaszczyzny
obrébki.

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspétrzednych ptaszczyzny
obrébki przy pomocy transformaciji potozenie i orientacje
wprowadzanego uktadu wspétrzednych.

Transformacje w uktadzie wspétrzednych ptaszczyzny obrébki:
Cykl 7 PUNKT BAZOWY

Cykl 8 ODBICIE LUSTRZANE

Cykl 10 OBROT

Cykl 11 WSPOLCZYNNIK SKALI

Cykl 26 OSIOWO-SPEC.SKALA

PLANE RELATIVE

o Jako PLANE-funkcja dziata PLANE RELATIVE w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu i orientuje uktad
wspotrzednych ptaszczyzny obrobeki.
Wartosci addytywnego nachylenia odnosze sie przy
tym zawsze do aktualnego ukfadu wspoétrzednych
ptaszczyzny obrobki.

Wynik nastepujgcych po sobie transformacji zalezny jest
od kolejnosci programowania!

o Bez aktywnych transformaciji w uktadzie wspétrzednych
ptaszczyzny obrobki potozenie i orientacja
wprowadzanego uktadu wspotrzednych ptaszczyzny
obrébki oraz uktadu wspétrzednych ptaszczyzny obrobki
sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie 3-osiowej
obrébce nie wystepujg transformacije w uktadzie
wspoitrzednych obrabianego przedmiotu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM.aktywnego wiersza tablicy
punktéw odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na wejsciowy uktad wspdtrzednych.
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Wprowadzany uktad wspétrzednych I-CS
Wprowadzany ukfad wspotrzednych to tréjwymiarowy kartezjanski
uktad wspotrzednych.

Potozenie i orientacja wpisowego uktadu wspotrzednych sg zalezne
od aktywnych transformacji w uktadzie wspétrzednych ptaszczyzny
obrébki.

o Bez aktywnych transformaciji w uktadzie wspoétrzednych
ptaszczyzny obrébki potozenie i orientacja
wprowadzanego uktadu wspotrzednych ptaszczyzny
obrébki oraz ukfadu wspotrzednych ptaszczyzny obrdbki
sg identyczne.

Na obrabiarce 3-osiowej lub przy wytgcznie 3-osiowej
obrébce nie wystepujg transformacije w uktadzie
wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Wartosci
BAZOWE TRANSFORM.aktywnego wiersza tablicy
punktow odniesienia dziatajg przy tym zatozeniu
bezposrednio na wejsciowy uktad wspétrzednych.

Uzytkownik definiuje przy pomocy wierszy przemieszczenia we
wprowadzanym uktadzie wspétrzednych pozycje narzedzia i tym
samym potozenie uktadu wspotrzednych narzedzia.

Podstawy | Podstawy NC

0 Takze wskazania ZADA., RZECZ, NADA i AKTDY
odnoszg sie do wejsciowego uktadu wspotrzednych.

Wiersze przemieszczenia we wprowadzanym uktadzie
wspotrzednych:

® réwnolegle do osi wiersze przemieszczenia

m Wiersze przemieszczenia we wspotrzednych prostokgtnych lub
biegunowych

Przyktad
N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia moze
nastepowacé w réznych uktadach odniesienia.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych narzedzia T-
CS", Strona 71

Odniesiony do poczatku wprowadzanego
uktadu wspétrzednych kontur moze w prosty
sposo6b by¢ dowolnie transformowany.
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Uktad wspotrzednych narzedzia T-CS

Ukfad wspotrzednych narzedzia to tréjwymiarowy kartezjanski
uktad wspotrzednych, ktérego poczatkiem jest punkt odniesienia
narzedzia. Do tego punktu odnoszg sie wartosci tabeli narzedzi, L i
R dla narzedzi frezarskich oraz ZL, XL i YL dla narzedzi tokarskich.

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

Odpowiednio do wartosci z tabeli narzedzi zostaje przesuniety
poczatek uktadu wspédtrzednych narzedzia do punktu centralnego
narzedzia TCP. TCP oznacza Tool Center Point.

Jesli program NC nie odnosi sie do wierzchotka narzedzia, to
punkt centralny narzedzia musi zosta¢ przesuniety. To konieczne
przesuniecie nastepuje w programie NC za pomocg wartosci delta
przy wywotaniu narzedzia.

o Pokazane na grafice potozenie TCP jest obowigzujgce w
potgczeniu z korekcje 3D narzedzia.

o Uzytkownik definiuje przy pomocy wierszy
przemieszczenia we wprowadzanym uktadzie
wspotrzednych pozycje narzedzia i tym samym
potozenie uktadu wspétrzednych narzedzia.

Orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia jest zalezna przy
aktywnej funkcji dodatkowej M128 od aktualnego przystawienia
narzedzia.

Przystawienie narzedzia w uktadzie wspotrzednych obrabiarki:

Przyktad
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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W pokazanych wierszach przemieszczenia z wektorami
mozliwa jest korekcja 3D narzedzia za pomocg wartosci
korekcji DL, DR i DR2 z T-wiersza.

Sposoby funkcjonowania wartosci korekcji sg zalezne od
typu narzedzia.

Sterowanie rozpoznaje rézne typy narzedzi za pomocg
kolumn L, R i R2 tabeli narzedzi:

® R27pg + DR27pp + DR2prog = 0
— frez trzpieniowy
5 R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DRyag +

DRproc
— frez ksztattowy lub frez kulkowy

® 0 <R2mpp + DR21pg + DR2proG < R7ag + DRyag +

DRPROG
— frez ksztattowy narozny lub frez torusowy

Bez TCPM-funkgciji lub funkcji dodatkowej M128
orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia i
wprowadzanego uktadu wspotrzednych sg identyczne.
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Podstawy | Podstawy NC

Oznaczenie osi na frezarkach

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

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

Wspobirzedne biegunowe

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

przypadku przedmiotéw z tukami kotowymi lub przy podawaniu
wielkosci kgtow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy
wspétrzednych biegunowych.

W przeciwienstwie do wspotrzednych prostokatnych XY i Z, R*
wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej . H

ptaszczyznie. Wspétrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy cC
na biegunie CC (CC = circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w R\

0°

jednej ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:
® Promieh wspétrzednych biegunowych: odlegtosé bieguna CC od 30
danego potozenia
m  Kat wspodtrzednych biegunowych: kgt pomiedzy osig odniesienia
kata i odcinkiem taczagcym 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 .

Wspotrzedne bieguna Os odniesienia kata

(ptaszczyzna)

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Absolutne i inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Jesli wspoirzedne danej pozycji odnosza sie do punktu zerowego
wspotrzednych (poczatku), okresla sie je jako wspotrzedne
absolutne. Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest
jednoznacznie ustalona przy pomocy jej wspoétrzednych
absolutnych.

Przykfad 1: odwierty ze wspoétrzednymi absolutnymi:

Odwiert 1 Odwiert 2 Odwiert 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

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

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

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez funkcja G91 przed
oznaczeniem osi.

Przyktad 2: odwierty ze wspotrzednymi przyrostowymi

Absolutne wspoétrzedne 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.

Wspoirzedne przyrostowe odnoszg sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

10,10

Podstawy | Podstawy NC
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Podstawy | Podstawy NC

Wybér punktu odniesienia

Rysunek obrabianego detalu zadaje okreslony element formy
obrabianego detalu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to naroze detalu. Przy wyznaczaniu
punktu odniesienia nalezy najpierw ustawi¢ przedmiot zgodnie z
osiami maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do obrabianego detalu. Dla tej pozycji
nalezy ustawi¢ wyswietlacz sterowania albo na zero albo na
zadang wartos$¢ potozenia. W ten sposéb przyporzadkowuje sie
obrabiany detal uktadowi odniesienia, ktéry obowigzuje dla odczytu
sterowania lub dla programu NC .

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystaé po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Jezeli rysunek wykonawczy przedmiotu nie jest wymiarowany
odpowiednio dla NC, prosze wybra¢ 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 uktadu impulsowego 3D firmy HEIDENHAIN.

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programow NC

Przyktad

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

0 wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 do 7) odnosz3 si¢ do
wzglednego punktu odniesienia ze wspotrzednymi absolutnymi
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu Przesuniecie pkt.zerowego
mozna przesungc¢ przejsciowo punkt zerowy na pozycje X=450,
Y=750, aby zaprogramowac odwierty (5 do 7) bez dalszych
obliczen.

zA
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3.5 Programy NC otwierac i zapisywac

Struktura programu NC w dialogowym jezyku
programowania format DIN/ISO
Program NC skfada sie z rzedu blokow NCzwanych takze

wierszami. llustracja po prawej stronie pokazuje elementy
bloku NC.

Sterowanie numeruje bloki NC w programie NC automatycznie,
w zaleznosci od parametru maszynowego blockincrement
(105409). Parametr maszynowy blockincrement (105409)
definiuje inkrementacje numeréw blokow.

Pierwszy blok NCprogramu NC jest oznaczony z %, nazwa
programu i obowigzujgca jednostkg miary.

Nastepujace po nim bloki NC zawierajg informacje o:

® obrabianym przedmiocie

Wywofania narzedzi

Najazd na bezpieczng pozycje

posuwy i predkosci obrotowe

Ruchy ksztattowe, cykle i dalsze funkcje

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

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

» W razie koniecznosci zaprogramowacé bezpieczng pozycje
posrednig

Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Blok NC

N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100’M3

Funkcja toru ksztatt.Stowa

Numer bloku
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Definiowanie potwyrobu: G30/G31

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

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

Sterowanie moze przedstawiac rézne formy pétwyrobu:

Softkey Funkcja
@ Definiowanie prostokgtnego pétwyrobu
. Definiowanie cylindrycznego potwyrobu
)
‘§ Definiowanie _rotacyjnie symetrycznego pétwyro-
= bu o dowolnej formie

Prostokatny poétwyréb

Boki prostopadtoscianu lezg rownolegle do osi XY i Z. Potwyréb

jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

= MIN-punkt G30: najmniejsza wspétrzedna X, Y i Z
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne

® MAX-punkt G31: najwieksza X, Y i Z wspoirzedna
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne lub
inkrementalne

Przyktad

%NEU 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 %NEU G71 * Koniec programu, nazwa, jednostka miary

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018



Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Cylindryczny pétwyréb

Cylindryczny pétwyréb jest okreslony poprzez wymiary cylindra:

® X, Y lub Z: os rotac;ji

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

DIST: przesuniecie wzdtuz osi rotac;ji

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

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

programowane.
Przyktad
%NEU G71 * Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* 0$ wrzeciona, promien, dtugos¢, dystans, promien
wewnetrzny
N99999999 %NEU G71 * Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Rotacyjnie symetryczny potwyréb o dowolnej formie

Kontur rotacyjne symetrycznego pétwyrobu definiujemy w

podprogramie. Przy tym wykorzystujemy X, Y lub Z jako os rotaciji. Z

W definicji pétwyrobu odsytamy do opisu konturu:

= DIM_D, DIM_R: $rednica lub promien rotacyjnie symetrycznego
pétwyrobu = X

® LBL: podprogram z opisem konturu

Opis konturu moze posiadaé ujemne wartosci w osi rotaciji, ale tylko
dodatnie wartosci w osi gtdwnej. Kontur musi by¢ zamkniety, tzn.
poczatek konturu odpowiada koncowi konturu.

Jesli definiujemy rotacyjnie symetryczny potwyréb ze
wspotrzednymi inkrementalnymi, to wymiary sg niezalezne od
programowania srednicy.

o
 _

7\

o Podprogram moze by¢ podawany za pomocg numeru,
nazwy lub parametru QS.
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywaé

Poczatek programu, nazwa, jednostka miary

0$ wrzeciona, sposob interpretowania, numer podprogramu
Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu

Poczatek konturu

Programowanie w dodatnim kierunku osi gtéwnej

Koniec konturu
Koniec podprogramu

Koniec programu, nazwa, jednostka miary

T
N
<
3
)
o
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Otwarcie nowego programu NC

Program NC zapisywac zawsze w trybie pracy Programowanie . [T R & coosnovanie
Przyktad otwarcia programu : e

HB\DIN\ T-Neu.1

ﬁ |
kg

» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢ m L
> Klawisz PGM MGT nacisng¢ : &

> Sterowanie otwiera menedzera plikow. e —

Prosze wybrac folder, w kiérym ma zosta¢ zapisany ten nowy
program NC: g ‘ ®

NAZWA PLIKU = NOWY.H | ‘ “ H

Nt » Podac¢ nowg hazwe programu

» Potwierdzi¢ wyboér klawiszem ENT .

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

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

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

MM

PLASZCZYZNA OBROBKI NA GRAFICE: XY

» Zapisac o$ wrzeciona, np. G17

G17

DEFINICJA POLWYROBU: MINIMUM

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

DEFINICJA POLWYROBU: MAKSIMUM

enT » Po kolei wprowadzi¢ X, Y i Z wspétrzedne MAX-
punktu i za kazdym razem klawiszem ENT
potwierdzic¢
Przyktad
%NEU 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 %NEU G71 * Koniec programu, nazwa, jednostka miary

Sterowanie generuje automatycznie pierwszy i ostatni
blok NCprogramu NC .

o Jesli nie chcemy programowac definicji obrabianego
detalu, to prosze przerwa¢ dialog przy Ptaszcz. obroébki
w grafice: XY klawiszem DEL !
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Przemieszczenia narzedzia programowaé w DIN/ISO

Aby zaprogramowac blok NC nalezy nacisng¢ klawisz SPEC FCT.
Nacisng¢ softkey FUNKCJE PROGRAMU a nastepnie softkey

DIN/ISO. Aby otrzyma¢ odpowiedni kod G , mozna wykorzystywaé
takze szare klawisze funkcji toru ksztattowego.

0 Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtgczone;j
klawiaturze USB, prosze zwréci¢ uwage, aby byta
aktywowana pisownia duzg litera.

P':uca- rgozna

a Programowanie

TNC: \nic_prog\BHB\DIN13803_1.1

= Tox punktu

narzedzia

ra803_
o

@40 | G4t

| Gaz |

4
Lo
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Przyktad wiersza pozycjonowania

» Klawisz G nacisng¢

» 1 wpisac i nacisng¢ klawisz ENT , aby otworzy¢

Nt blok NC .
WSPOLRZEDNE?
» 10 (zapisa¢ wspotrzedng docelowa dla osi X)
» 20 (zapisa¢ wspotrzedng docelowa dla osi Y)
ENT » klawiszem ENT do nastepnego pytania

Tor punktu srodkowego narzedzia

> 40 zapisac i klawiszem ENT potwierdzi¢, aby
przejechac bez korekcji promienia narzedzia

Alternatywnie

» przejechac z lewej lub z prawej od
zaprogramowanego konturu: G41 lub G42
wybraé

G41

G42

POSUW F=?

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

FUNKCJA DODATKOWA M ?

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

Przyktad
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Przejecie aktualnej pozycji

Sterowanie umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do

programu NC , np. jesli

® operator programuje wiersze przemieszczenia

B Programowanie cykli

Aby przeja¢ wiasciwe wartosci potozenia, nalezy:

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

» Wybrano funkcje przejecia pozycji rzeczywistej

> Sterowanie ukazuje na pasku softkey te osie,
ktérych pozycje mozna przejgc
= » Wybrac¢ o$

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

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

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

Sterowanie pozostawia pasek softkey dla wyboru osi tak
diugo aktywnym, az zostanie on wytgczony ponownym
nacisnieciem klawisza przejecie pozycji rzeczywistej
. To zachowanie obowigzuje takze wowczas, jesli
aktualny blok NC zostaje zachowany w pamieci lub przy
pomocy klawisza osiowegotoru ksztattowego otwierany
jest nowy blok NC . Jesli musimy wybra¢ przy pomocy
softkey alternatywny zapis (np. korekcje promienia),

to sterowanie zamyka wowczas pasek z softkey dla
wyboru osi.

Przy aktywnej funkcji Ptaszczyzne robocza nachyli¢
funkcja przejecie pozycji rzeczywistej nie jest
dozwolona.
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Edycja programu NC

Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

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

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

Softkey /
klawisz

STRONA

Funkcja

Przekartkowywac¢ w gore

STRONRA

Przekartkowywac w dot

POCZATEK

Skok do poczatku programu

KONIEC

Skok do konca programu

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

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

Przejscie od jednego bloku NC do drugiego bloku
NC

Wybdr pojedynczego stowa w bloku NC

84

Wybér okreslonego bloku NC

Dalsze informacje: "Zastosowanie klawisza
GOTO", Strona 174
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Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

Softkey / Funkcja
klawisz
= Wartos¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero

= Wymazac¢ btedng wartos¢
m Kasowanie usuwalnego komunikatu o btedach

I Wymazac¢ wybrane stowo
DEL = Usuwanie wybranego bloku
® Usunac cykle i czesci programu
usTAu Wstawienie bloku NC, ktéry byt ostatnio edytowa-
L ny lub skasowany

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

Zachowanie zmian

Standardowo sterowanie zachowuje zmiany automatycznie, jesli
zmieniamy tryb pracy lub wybieramy menedzera plikéw. Jesli
chcemy specjalnie zachowac pewne zmiany w programie NC , to
nalezy wykona¢ to w nastepujacy sposoéb:

» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci

» Softkey PAMIEC nacisngc¢

> Sterowanie zapisuje do pamigci wszystkie

zmiany, dokonane od ostatniej operacji
zachowywania.

PAMIEC

Zachowanie programu NC w nowym pliku
Mozna zapisa¢ tres¢ momentalnie wybranego programu NC pod
inng nazwg programu do pamieci. Prosze postgpi¢ przy tym w
nastepujgcy sposob:
» Wybrac¢ pasek softkey z funkcjami zapisu do pamieci
T » Softkey ZAPISAC W nacisng¢
! > Sterowanie wyswietla okno, w ktérym mozna
podaé folder i nowg nazwe pliku.
» Z softkey ZMIENIC wybra¢ w razie koniecznosci
katalog docelowy
» Whpisa¢ nazwe pliku
» Z softkey OK lub klawiszem ENT mozna

potwierdzi¢ lub operacje z softkey ANULUJ
zakonczy¢

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

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

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

ANULOWAC
>

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

Zmieniac¢ i wlgczac¢ stowa

» Wybdr stowa w wierszu NC

» Nadpisywanie nowg wartoscig

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

» Zakonczy¢ dokonywanie zmian: klawisz END nacisngé

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

Szukanie identycznych stéw w réznych wierszach NC

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

» Wybér bloku NC przy pomocy klawiszy ze
strzatkg

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

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

Podstawy | Programy NC otwiera¢ i zapisywac¢

o Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
programach, to sterowanie wyswietla symbol ze
wskazaniem postepu. W razie konieczno$ci mozna
przerwaé szukanie w kazdej chwili.
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Czesci programu zaznaczaé, kopiowaé¢, usuwac i wstawiaé

Aby moc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub do [BFeaeia Br-oganomanis =S

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

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:

» Wybrac¢ pasek z softkey z funkcjami zaznaczania

» Wybor pierwszego bloku NC czesci programu, ktérg chcemy
kopiowaé

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

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

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

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

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

> Sterowanie zapamietuje zaznaczony blok.

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

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

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

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

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

Szukanie dowolnego tekstu
> Wybraé funkcje Szu kan'a anwa r@oZNA Plcgramuwanie fonc] ‘3*’\

ZNAJDZ -

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

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

Sterowanie przechodzi do nastepnego bloku NC, 7
w ktérym zachowany jest szukany tekst. Feil W

M230 Gos Lo o e e e o

Powtdérzenie operacji szukania ' T S| srior

AKTUALNE || zamienzc
|| 2mazoz ZAMTENTC kec | wARTOSC || wARTOSC
2ZNRJDZ Stowo

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

» Opusci¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisngc¢

e

AKTUALNE SLOWO'
ZNATDZ

ZAMTENTC »

ZANTENIC
WATYATKTE

K-EC

ZNAJDZ

v Vv Vvy

v
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Szukanie i zamiana dowolnych tekstéw

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

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

» W razie koniecznosci wykona¢ kopie zapasowe programoéw

NC przed zamiang

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

nie sg mozliwe w aktywnym programie NC. Takze
aktywne zabezpieczenie od zapisu uniemozliwia
korzystanie z tych funkgiji.

o Podczas odpracowywania funkcje ZNAJDZ i ZAMIENIC

» Wybracblok NC , w ktérym zachowane jest szukane stowo

>
>

ZNRJDZ

ZNAJDZ

ZAMIENIC

Wybrac funkcje szukania

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

Softkey AKTUALNE SLOWO nacisng¢

Sterowanie przejmuje pierwsze stowo aktualnego
bloku NC. W razie koniecznos$ci ponownie
nacisnac softkey, aby przejg¢ wymagane stowo.

Uruchomié¢ operacje szukania

Sterowanie przechodzi do nastepnego
poszukiwanego tekstu.

Aby zamieni¢ tekst a nastepnie przejsé do
nastepnego znalezionego miejsca: softkey
ZAMIENIC nacisng¢ lub aby zamieni¢ wszystkie
znalezione miejsca w tekscie: softkey

ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisng¢, albo nie
zamieniac tekstu i przej$¢ do nastepnego
znalezionego miejsca: softkey ZNAJDZ nacisng¢

Opusci¢ funkcje szukania: softkey Koniec
nacisngé
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3.6 Menedzer plikow

Pliki
Pliki w sterowaniu Typ

Programy NC
w formacie HEIDENHAIN H
w formacie DIN/ISO A

Kompatybilne programy NC

programy HEIDENHAIN Unit .HU
programy HEIDENHAIN Kontur .HC
Tabele dla
narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
punktow zerowych .D
punktow .PNT
punktow odniesienia .PR
uktadéw impulsowych .TP
pliki backupu .BAK
Zalezne dane (np. punkty segmentaciji) .DEP
Dowolnie definiowalne tabele .TAB
Teksty jako
pliki ASCII A
pliki tekstowe TIXT
pliki HTML, np. protokoty wynikéw cykli HTML
sondy dotykowej
pliki pomocnicze .CHM
CAD-dane jako
ASCII-pliki .DXF
IGES
.STEP

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

Aby mozna byto szybko znajdowac pliki i nimi zarzgdzac,
sterowanie dysponuje specjalnym oknem menedzera plikdw. W tym
oknie mozna wywotac¢ rézne pliki, kopiowac je, zmienia¢ ich nazwe
i wymazywac.

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

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

Podstawy | Menedzer plikéw
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Nazwy plikéw

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

nazwa pliku Typ pliku
PROG20 A

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

Dozwolone sg nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Nastepujgce znaki posiadajg szczegdlne znaczenie:

Znak Znaczenie

Ostatni punkt nazwy pliku oddziela rozsze-
rzenie

\il Dla struktury drzewa katalogéw

Rozdziela oznaczenie napedu od foldera

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

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

Dalsze informacje: "Sciezki", Strona 92
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Wyswietlanie zewnetrznie utworzonych plikéw na
sterowaniu
Na sterowaniu zainstalowanych jest kilka dodatkowych narzedzi,

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

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

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

Katalogi

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

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

Sciezki
Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery,

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

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

Przyktad

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

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.I

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

Podstawy | Menedzer plikéw

B{=]TNCA\

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Przeglad: funkcje menedzera plikow

Softkey Funkcja Strona
KoP1uJ Kopiowanie pojedynczego 98
racsxv pliku
e Wyswietli¢ okreslony typ pliku 96
oWy Utworzenie nowego pliku 98
OSTATNIE 10 ostatnio WybranyCh pllkOW 102
(o5 pokazaé
USUN Usuwanie pliku 103
Zaznaczy¢ plik 104
ZM. NAZWE Zmiana nazwy pllkU 105
ZAmEZP ., Plik zabezpieczy¢ od usuniecia 106
& i zmiany
opBEZP . Anulowanie zabezpieczenia 106

iaf”

pliku

TABELE ~
NC-PGM
DOPASOWARC

Importowanie pliku iTNC 530

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

Dopasowanie formatu tabeli

327

SIEC

Zarzgdzanie napedami siecio-
wymi

Patrz instruk-
cja obstugi dla
uzytkownika

C =]

Konfigurowa-
nie, Testowa-
nie i odpra-
cowywanie
programéw NC
BRhE Wybor edytora 106
Sortowanie plikbw wedtug ich 105
SORTORRE wiasciwosci
KoP . uvkAz Kopiowanie folderu 102

ED)
BD  UsuN
&
Wsz.
&

Folder ze wszystkimi podfolde-
rami skasowac
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Softkey Funkcja Strona

Aktualizowanie foldera

Zmieni¢ nazwe foldera

NowY. Utworzenie nowego katalogu
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Wywotanie menedzera plikow

» Klawisz PGM MGT nacisng¢ [EFreca reozna

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

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.
Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Naped jest wewnetrzng pamiecig
sterowania. Dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do

ktérych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Katalog TR

STRONA STRONA WYBIERZ

OSTATNIE
PLIKT K-EC

jest zawsze odznaczony poprzez symbol katalogu (po lewej) i t L 7 B ¥

nazwe katalogu (po prawej). Podkatalogi sg przesuniete na prawg
strone. Jesli dostepne sg podkatalogi, to mozna je klawiszem -/+
wyswietli¢ lub skryé.

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

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

ponizej.

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku Nazwa pliku i typ pliku

Bajty wielkos¢ pliku w bajtach

Status wiasciwosci pliku:

E Plik jest wybrany w trybie pracy Programo-
wanie .

S Plik jest wybrany w trybie pracy Test
programu .

M Plik wybrano w trybie pracy przebiegu
programu

+ Plik posiada nie wyswietlane zalezne pliki
z rozszerzeniem DEP, np. przy wykorzysty-
waniu monitorowania eksploatacji narze-
dzia

ﬂ Plik jest zabezpieczony od wymazania i
zmiany

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

Data Data, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

Czas Godzina, kiedy plik zostat zmieniony po raz
ostatni

0 Dla wyswietlania zaleznych plikéw nalezy ustawic
parametr maszynowy dependentFiles (nr 122101) na
MANUAL.
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Wybér napedéw, folderéw i plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisng¢

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

» przemieszcza kursor z prawego do lewego okna

i odwrotnie

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

STRONA

Krok 1: wybér napedu

» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie

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

Podstawy | Menedzer plikéw
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Krok 2: wybor foldera

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

Krok 3: wybor pliku

s » Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢
Pokez » Nacisng¢ softkey zgdanego typu pliku, lub
T
Us.uszyst » Wyswietli¢ wszystkie pliki: softkey WS.WSZYST
[T nacisngé, albo
. » uzywaé Wildcards, np. 4*.h: pokazaé wszystkie
usKAZANTA pliki o typie .h, rozpoczynajace sie z 4

» zaznaczyé plik w prawym oknie
NVEIRZ 4 SOﬂkey WYBIERZ naCisnaé, albo

T > Klawisz ENT nacisng¢

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

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

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

v

Softkey NOWY FOLDER nacisng¢
Zapisa¢ nazwe foldera

NOWY
FOLDER

v

v

ent klawisz ENT nacisng¢

v

Softkey OK nacisng¢ dla potwierdzenia albo

OK

v

Softkey PRZERWANY nacisng¢ dla przerwania

PRZERWANY

Utworzenie nowego pliku

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

» Pozycjonowac kursor w prawym oknie
NowY » Softkey NOWY PLIK nacisngé
o » Zapisa¢ nazwe pliku z rozszerzeniem

Nt » Klawisz ENT nacisng¢

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

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

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

Plik skopiowa¢ do innego katalogu

OK

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

» Klawisz ENT lub softkey OK nacisng¢

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

OK

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

» Wybrac¢ uktad ekranu z rownymi co do wielkosci oknami
Prawe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisngé¢

» Kursor przesung¢ na folder, do ktérego chcemy skopiowac pliki i
klawiszem ENT wyswietli¢ pliki w tym folderze

Lewe okno

» Softkey POKAZ DRZEWO nacisngé

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

» Softkey Zaznacz nacisng¢: wyswietlenie funkcji
do zaznaczania plikow

ETYKIETA

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

opius » Softkey Kopiuj nacisng¢: zaznaczone pliki
" kopiowac¢ do katalogu docelowego

Dalsze informacje: "Zaznaczanie plikow", Strona 104

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

Nadpisywanie plikéw

Jesli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie

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

by¢ nadpisane w folderze docelowym:

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

» Nie nadpisywac pliku: softkey PRZERWANY nacisng¢

Jesli chcemy nadpisywac zabezpieczony plik, pole Zabezpieczone
pliki wybra¢ lub anulowa¢ operacje.
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Kopiowanie tabeli

Importowanie wierszy do tabeli

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

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

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

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

» W razie koniecznosci wykonac¢ kopie zapasowe tablic przed
zamiang

> POLA ZASTAP wykorzystywac przy zachowaniu odpowiedniej
ostroznosci

Przyktad

Na urzgdzeniu nastawczym dokonano pomiaru dtugo$ci narzedzia

i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach. Nastepnie

urzgdzenie nastawcze generuje tabele narzedzi TOOL_Import.T z

10 wierszami czyli 10 narzedziami.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Skopiowac tabele z zewnetrznego nosnika danych do
dowolnego foldera

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

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

» Softkey TAK nacisngc¢

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

» Alternatywnie nalezy nacisngé¢ softkey POLA ZASTAP .

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

Podstawy | Menedzer plikéw
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Ekstrakcja wierszy z tabeli

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

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

» Wybrac¢ klawiszem ze strzatkg pierwszy przewidziany do
kopiowania blok

Softkey DODATK. FUNKC. nacisng¢
Softkey ETYKIETA nacisng¢

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

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

vV vy Vv Vvyy
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Kopiowanie foldera

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

» Nacisnag¢ softkey KOPIUJ

> Sterowanie wyswietla okno dla wyboru katalogu docelowego.

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

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

Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT [EIFEEa eszma N B oo ranouznse Tl $%
nacisngé - R ——
osTATNIE » Pokaza¢ dziesie¢ ostatnio wybranych plikow:
[hie softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé

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

> przemieszcza kursor w oknie w gore i w doét

5 plik(1) 19.33 Gbajty wolne

AKTUALNA
f oK USUN KASOWANTE WARTOSG
KOPTOWAC

» Wybrac plik: softkey OK nacisngé¢, albo

OK

Nt » klawisz ENT nacisng¢

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

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

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

» Wazne dane regularnie zabezpieczac¢ na zewnetrznych
napedach

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

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

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie usuwa ten plik.

Alternatywnie softkey PRZERWANY nacisngé¢
Sterowanie przerywa wykonanie operaciji.

VvV vV V

Usuwanie foldera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

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

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

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

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

VvV vV V
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Zaznaczanie plikow

Softkey

PLIK
ETYKIETA

Funkcja zaznaczania

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki

WSZYSTKO
PLIKI
ETYKIETR

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie

ETYKIETR
ANULUJ

Anulowaé zaznaczenie pojedynczych plikow

WSZYSTKO
ETYKIETA
ANULUJ

Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikdw

KOP .ETYK.

-

Skopiowa¢ wszystkie zaznaczone pliki

Funkcje, jak Kopiowanie lub Kasowanie plikéw, moznA stosowac
zarowno na pojedyncze jak i na kilka plikow jednoczes$nie. Kilka
plikdw zaznacza sie w nastepujacy sposéb:

» Kursor przesung¢ na pierwszy plik

ETYKIETA

PLIK
ETYKIETA

PLIK
ETYKIETR

S

KOPIUJ

[ [
e

oo

s e e =

USUN

104

» Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: softkey
ETYKIETA nacisngé

» Zaznaczy¢ plik: softkey PLIK ETYKIETA nacisngc¢

» Kursor przesung¢ na dalszy plik

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

Kopiowaé zaznaczone pliki:

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

» Softkey KOPIUJ nacisng¢

Usungé zaznaczone pliki:

» Opusci¢ aktywny pasek z softkey

» Softkey USUN nacisngé
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Zmiana nazwy pliku

» Prosze przesungc¢ kursor na plik, ktérego nazwe chcemy

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

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

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

Pliki sortowac¢

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

» wybraé softkey z odpowiednim kryterium
prezentacji

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

SORTOWAC
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Funkcje dodatkowe

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

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

softkey ODBEZP. nacisngc¢

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

» Zaznaczy¢ zgdany edytor

= EDYTOR TEKSTU dla plikow tekstowych, np.
Alub JTXT

= EDYTOR PROGRAMU dla programéw NC .H i
N

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

Podtaczenie i odtgczenie urzgdzenia USB

Podtgczone urzgdzenia USB z obstugiwanym systemem plikow
sterowanie rozpoznaje automatycznie.

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

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

r

» Usuwanie urzadzenia USB

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

4.1 Zapis informacji dotyczacych narzedzia

Posuw F

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

Wprowadzenia

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

Dalsze informacje: "Przemieszczenia narzedzia programowac w
DIN/ISQ", Strona 81

W programach milimetrowych podajemy posuw F z jednostkg miary
mm/min, w programach calowych ze wzgledu na rozdzielczo$¢ w
1/10 cala/min.

Posuw szybki
Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ G0O.

o Aby przemieszczaé maszyne na biegu szybkim, mozna
zaprogramowac odpowiednig wartosc¢ liczbowg, np. GO1
F30000 . Ten bieg szybki dziata w przeciwienstwie do
GO0O nie tylko wierszami, lecz tak dtugo, az zostanie
zaprogramowany NOwy pOoSuw.

Okres dziatania

Posuw zaprogramowany z wartoscig liczbowg obowigzuje do

tego bloku NC, w ktérym zostanie zaprogramowany nowy posuw.
GO0 obowigzuje tylko dla tego bloku NC, w ktérym zostat on
zaprogramowany. Po bloku NC z GO0 obowigzuje ponownie ostatni
posuw, zaprogramowany przy pomocy wartosci liczbowe;.

Zmiana w czasie przebiegu programu

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

Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw a nie
ten obliczony przez sterowanie posuw.
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Narzedzia | 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 NC mozna dokona¢ zmiany obrotéw wrzeciona przy
pomocy bloku T, podajgc wytgcznie nowe obroty wrzeciona.

Prosze postagpi¢ nastepujgco:
» Klawisz S nacisng¢ na klawiaturze
alfanumerycznej

» Wprowadzenie nowej predkosci obrotowej
wrzeciona

o W nastepujacych przypadkach sterowanie zmienia tylko
obroty:

= T-blok bez nazwy narzedzia, numeru narzedzia i osi
narzedzia

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

W nastepujacych przypadkach sterowanie wykonuje
makro zmiany narzedzia i montuje narzedzie zamienne:

= T-blok z numerem narzedzia
= T-blok z nazwa narzedzia

= T-blok bez nazwy narzedzia lub numeru narzedzia,
ze zmienionym kierunkiem osi narzedzia

Zmiana w czasie przebiegu programu

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

Warunek dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

Z reguty programujemy wspétrzedne ruchow ksztattowych tak, jak
zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku technicznym.
Aby sterowanie mogto obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia,
to znaczy mogto przeprowadzié¢ korekcje narzedzia, nalezy
wprowadzi¢ dlugos¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.
Dane narzedzia mozna podac albo przy pomocy funkcji G99
bezposrednio w programie NC lub oddzielnie w tabeli narzedzi.
Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli, sg tu
do dyspozycji inne specyficzne informacje dotyczgce narzedzi.
Sterowanie uwzglednia wszystkie podane informacje, jesli
program NC przebiega.

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

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

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

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

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

{1}~

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

Dilugos¢ narzedzia L

Dtugosc¢ narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako
absolutna dlugosé w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia.
Dla sterowania konieczna jest catkowita dtugosé narzedzia dla
licznych funkcji w potgczeniu z obrébkg wieloosiows.

Promien narzedzia R
Promienh narzedzia R zostaje wprowadzony bezposrednio.

Narzedzia | Dane narzedzia

<V

L2

L3

x ¥
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Wartosci delta dla dtugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

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

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

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

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

Wartosci delta z T-wiersza nie zmieniajg w symulaciji
przedstawionej wielkosci narzedzia . Zaprogramowane
wartosci delta przesuwajg jednakze narzedzie w
symulacji o zdefiniowang wartosc.

o Wartosci delta z wiersza Twptywajg na wskazanie
potozenia w zaleznosci od opcjonalnego parametru
maszynowego progToolCallDL (nr 124501).

Zapis danych narzedziowych do programu NC

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent maszyn okresla zakres funkcyjny G99-funkcji.

Numer, dlugos¢ i promienh dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie NC jednorazowo w G99-wierszu.

Prosze postgpi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:
» Klawisz TOOL DEF nacisng¢

» Dtugos¢ narzedzia: warto$¢ korekcji dla dlugosci
» Promien narzedzia: wartos¢ korekgcji dla
promienia
Przyktad
N40 G99 T5 L+10 R+5*

DL<O¥ |

L DR<0
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Wywotanie danych narzedzia

Zanim wywotamy narzedzie, zostato ono zdefiniowane w G99-
wierszu lub w tabeli narzedzi.

Wywotanie narzedzia T w programie NC prosze programowac przy

pomocy nastepujgcych danych:

TOOL
CALL

HVEIERi

112

>

Klawisz TOOL CALL nacisngé

» Numer narzedzia: wpisa¢ numer lub

nazwe narzedzia. Przy pomocy softkey

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

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

Alternatywnie softkey WYBIERZ nacisngc¢

> Sterowanie otwiera okno, w ktérym mozna

wybrac¢ narzedzie bezposrednio z tabeli narzedzi
TOOL.T.

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

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

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S: podaé
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 F w milimetrach na minute
(mm/min) zapisa¢. Posuw dziata tak dtugo,
az zostanie zaprogramowany nowy posuw w
wierszu pozycjonowania ub w T-wierszu

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

Naddatek promien narzedzia DR: wartosc¢ delta
dla promienia narzedzia

Naddatek promien narzedzia DR2: Warto$c¢
delta dla promienia narzedzia 2

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

B T-blok bez nazwy narzedzia, numeru narzedzia i osi
narzedzia

B T-blok bez nazwy narzedzia, numeru narzedzia, z tg
samg osig narzedzia jak w poprzednim bloku T.

W nastepujgcych przypadkach sterowanie wykonuje
makro zmiany narzedzia i montuje narzedzie zamienne:

B T-blok z numerem narzedzia
B T-blok z nazwg narzedzia

® T-blok bez nazwy narzedzia lub numeru narzedzia,
ze zmienionym Kierunkiem osi narzedzia

Wybor narzedzia w oknie naptywowym
Jesli otwieramy okno naptywowe dla wyboru narzedzia, to

sterowanie zaznacza wszystkie dostepne w magazynie narzedzia
na zielono.

Mozna w oknie naptywowym szukac¢ takze narzedzia w
nastepujgcy sposob:
» Klawisz GOTO nacisngé

» Alternatywnie softkey SZUKAJ nacisng¢
Poda¢ nazwe narzedzia lub numer narzedzia
ENT klawisz ENT nacisngé

Sterowanie przeskakuje do pierwszego
narzedzia z podanym kryterium szukania.

v v Vv

Nastepujace funkcje mozna obstugiwa¢ dodatkowo przy pomocy

myszy:

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

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

Mozna wyswietlane okna wyskakujgce oddzielnie konfigurowaé
przy szukaniu numeru narzedzia oraz nazwy narzedzia. Kolejnos¢
sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane takze po
wytgczeniu sterowania.
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Wywotanie narzedzia

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

Przyktad
N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*

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

Wybor wstepny narzedzi

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wybor wstepny narzedzi z G51 jest funkcjg zalezng od
maszyny.

Jezeli stosowane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy
G51-bloku wyboru wstepnego dla nastepnego uzywanego
narzedzia. W tym celu nalezy poda¢ numer narzedzia, parametr Q
lub nazwe narzedzia w cudzystowiu.

Narzedzia | Dane narzedzia
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Zmiana narzedzia

Automatyczna zmiana narzedzia

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zmiana narzedzia jest funkcjg uzalezniong od
obrabiarki.

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

Automatyczna wymiana narzedziaprzy przekroczeniu czasu
postoju: M101

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
M101 jest funkcjg zalezng od maszyny.

Sterowanie moze po uptynieciu okresu trwatosci automatycznie
zamontowaé narzedzie zamienne i kontynuowaé obrébke tym
narzedziem. Aktywowa¢ w tym celu funkcje dodatkowg M101.
Dziatanie M101 mozna anulowac¢ przy pomocy M102 .

W tabeli narzedzi zapisujemy w kolumnie TIME2 okres trwatosci
narzedzia, po ktérym nalezy kontynuowac obrébke narzedziem
zamiennym. Sterowanie zapisuje w kolumnie CUR_TIME aktualny
okres trwatosci danego narzedzia.

Jesli aktualny okres trwatosci przekracza zapisang w kolumnie
TIME2 wartos¢, to najpdzniej minute po uptynieciu okresu trwatosci
na najblizszej mozliwej pozycji w programie zostaje zamontowane
narzedzie zamienne. Zmiana nastepuje dopiero po zakonczeniu
bloku NC.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie odsuwa przy zawsze najpierw narzedzie w osi
narzedzia poprzez M101 automatycznie. Podczas odsuwania
istnieje w przypadku narzedzi, wytwarzajgcych scinki,
niebezpieczenstwo kolizji, np. w przypadku frezéw tarczowych
lub frezéw do T-rowkéw!

» Zmiane narzedzia dezaktywowac¢ z M102 .

Po zmianie narzedzia sterowanie pozycjonuje, jesli producent

obrabiarek inaczej nie zdefiniowat, wedtug nastepujace;j logiki:

® Jesli pozycja docelowa znajduje sie na osi narzedzia ponizej
aktualnej pozyciji, to 0$ narzedzia pozycjonowana jest w
ostatniej kolejnosci

® Jesli pozycja docelowa znajduje sie na osi narzedzia powyzej
aktualnej pozyciji, to 0$ narzedzia jest najpierw pozycjonowana
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Parametry BT (Block Tolerance)

Poprzez sprawdzanie okresu trwatosci lub obliczanie
automatycznej zmiany narzedzia moze, w zaleznosci od programu
NC, zwiekszy¢ sie czas obrébki. Mozna na to wptywaé przy pomocy
opcjonalnego parametru BT (Block Tolerance).

Jesli zapiszemy funkcje M101 , to sterowanie kontynuuje dialog po
zapytaniu o BT . Tu definiujemy liczbe wierszy NC (1-100), o ktére
moze opdzni¢ sie automatyczna zmiana narzedzia. Wynikajgcy

z tego czas opdznienia zmiany narzedzia jest zalezny od tresci
wierszy NC (np. posuw, odcinek drogi). Jesli nie definiujemy BT ,
to sterowanie uzywa wartosci 1 lub okreslonej przez producenta
obrabiarek wartosci standardowe;.

o Im wieksza jest wartos¢ BT, tym mniejsze beda

ewentualne przediuzenia czasu przebiegu poprzez
funkcje M101. Prosze uwzgledni¢, iz automatyczna
zmiana narzedzia zostanie przez to pdzniej wykonanal
Aby znalez¢ odpowiednig wartos¢ wyjsciowg dla BT ,
nalezy uzywac formuty BT = 10 : $redni czas obrobki
bloku NC w sekundach. Nalezy zaokragli¢ wynik na
liczbe catkowitg. Jesli obliczona warto$¢ jest wieksza od
100, to uzywac¢ maksymalng warto$¢ zapisu 100.

Jesli chcemy zresetowac aktualny okres trwatosci
narzedzia (np. po zmianie ptytek tngcych) to nalezy
zapisa¢ w kolumnie CUR_TIME wartos¢ 0.

Warunki dla zmiany narzedzia z M101

o Jako narzedzia zamiennego nalezy uzywac tylko
narzedzi o tym samym promieniu. Sterowanie nie
sprawdza automatycznie promienia narzedzia.

Jesli sterowanie ma kontrolowa¢ promien narzedzia
zamiennego, to nalezy podaé w programie NC M108 .

Sterowanie wykonuje automatyczng zmiane narzedzi w
odpowiednich miejscach w programie. Automatyczna zmiana
narzedzia nie jest przeprowadzana:

podczas wykonywania cykli obrébki

podczas gdy korekcja promienia (G41/G42) jest aktywna
bezposrednio po funkcji najazdu APPR

bezposrednio po funkcji odjazdu DEP

bezposrednio przed i po G24 oraz G25

podczas wykonywania makropolecen

podczas zmiany narzedzia

bezposrednio po T-wierszu lub G99

podczas wykonywania cykli SL

Narzedzia | Dane narzedzia
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Przekroczenie okresu trwatosci

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

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

Producent obrabiarek okre$la, czy ta kolumna jest dostepna i jak
jest wykorzystywana przy szukaniu narzedzi.
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4.3 Korekcja narzedzia

Wstep

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

Jesli program NC jest zapisywany bezposrednio na sterowaniu, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.

Sterowanie uwzglednia przy tym do pieciu osi wigcznie wraz z
osiami obrotu.

Korekcja dlugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dlugosci dziata bezposrednio po wywotaniu
narzedzia. Zostaje ona anulowana, kiedy tylko narzedzie o dlugosci
L=0 (np. T 0) zostanie wywotane.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie wykorzystuje zdefiniowane diugosci narzedzia

dla korekcji dtugosci. Btedne dtugosci narzedzia wptywajg

na niewtasciwg korekcje dtugosci narzedzia. Dla narzedzi o

dtugosci 0 oraz po T 0 sterowanie nie przeprowadza korekgc;ji

dtugosci i kontroli kolizyjnosci. Podczas nastepnych zabiegow

pozycjonowania narzedzia istnieje zagrozenie kolizji!

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

> T 0 stosowaé wytgcznie do oprdzniania wrzeciona

Przy korekcji dtugosci zostajg uwzglednione warto$ci delta zaréwno
z T-wiersza jak i z tabeli narzedzi.

Wartos¢é koreiji =L+ DLCALL T-wiersz T DLTAB z

L: Dtugos¢ narzedzia L z G99-wiersza lub tabeli
narzedzi

DLcaL T- Naddatek DL dla dtugosci z T-wiersza

wiersz-

DL 1pg: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi

Narzedzia | Korekcja narzedzia
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Korekcja promienia narzedzia

Wiersz programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera:

= G41 lub G42 dla korekcji promienia

® G40, jesli korekcja promienia nie ma by¢ przeprowadzana

Korekcja narzedzia dziata, kiedy tylko narzedzie zostanie wywotane
i za pomocg wiersza prostej na ptaszczyznie obrébki z G41 lub G42
przemieszczone.

o Sterowanie anuluje korekcje promienia w nastepujacych
przypadkach:

®m Wiersz prostej z G40
® Funkcja DEP dla opuszczenia konturu
® Wybor nowego programu NC poprzez PGM MGT

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

Wartos¢ korekcji = R + DR¢a| | T-wiersz ¥ DRTAB Z

R: Promien narzedzia R z G99-wiersza lub tabeli narze-
dzi

DRcaLLT- Naddatek DR dla promienia z T-wiersza

wiersz-

DR 1ag: Naddatek DR dla promienia z tabeli narzedzi

Ruchy ksztaltowe bez korekcji promienia: G40

Narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie obrébki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze, lubna
zaprogramowane wspoétrzedne. Y

Zastosowanie: wiercenie, prepozycjonowanie.
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Ruchy ksztaltowe z korekcja promienia: G42 i G41
G42: Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu y‘
G41: 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 detalu.

o Pomiedzy dwoma wierszami programowymi z réznymi
korekcjami promienia G42 oraz G41 musi znajdowaé

sie przynajmniej jeden wiersz przemieszczenia na
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (czyli z
G40).
Sterowanie aktywuje korekcje promienia do konca Yi
bloku NC, od momentu kiedy ta korekcja zostata po raz
pierwszy zaprogramowana.

Przy aktywowaniu korekcji promienia z RR/RLG42/
G41 i przy anulowaniu z G40 sterowanie 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. Zaprogramowac
wspotrzedne punktu docelowego i potwierdzi¢ klawiszem ENT .

» Ruch narzedzia na lewo od zaprogramowanego
i, konturu: softkey G41-funkcja nacisng¢ lub

» Ruch narzedzia na prawo od zaprogramowanego
Bt konturu: softkey G42-funkcja nacisng¢ lub

» Przemieszczenie narzedzia bez korekcji
o promienia albo anulowanie korekcji promienia:

G40-funkcje wybraé
END » Zakonczeniebloku NC : klawisz END nacisngc¢
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Korekcja promienia: obrabianie narozy

= Naroza zewnetrzne:
jesli zaprogramowano korekcje promienia, to sterowanie
prowadzi narzedzie po narozach zewnetrznych na okregu
przejsciowym. W razie potrzeby sterowanie redukuje posuw
przy naroznikach zewnetrznych, na przyktad w przypadku
duzych zmian kierunku.

= Naroza wewnetrzne:
przy naroznikach wewnetrznych sterowanie oblicza punkt
przeciecia torow, po ktérych przesuwa sie skorygowany punkt
srodkowy narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie
przesuwa sie wzdtuz nastepnego elementu konturu. W
ten sposéb obrabiany przedmiot nie zostaje uszkodzony
w naroznikach wewnetrznych. Z tego wynika, ze promien
narzedzia dla okreslonego konturu nie powinien by¢ wybierany
w dowolnej wielkosci

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby sterowaniu mogto najecha¢ kontur lub od niego odjechac,
konieczne sg bezpieczne pozycje najazdu i odjazdu. Te pozycje
muszg umozliwia¢ przemieszczenia kompensacyjne przy
aktywowaniu i dezaktywowaniu korekcji promienia. Btedne
pozycje mogg powodowaé uszkodzenia konturu. Podczas
obrébki istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Bezpieczne pozycje najazdu i odjazdu programowac poza
konturem

» Uwzgledni¢ promien narzedzia
» Uwzgledni¢ strategie najazdu
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Programowanie konturéw | Przemieszczenia narzedzia

5.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztaltowego

Kontur obrabianego narzedzia skfada sie z reguty z kilku
elementéw konturu, jak proste i tuki kota. Przy pomocy funkgji toru
ksztattowego programuje sie ruchy narzedzi dla prostych i tukéw
kota.

Programowanie dowolnego konturu FK

Jesli nie zostat przediozony odpowiednio dla NC wymiarowany
rysunek i dane o wymiarach dla NC-programu sg niekompletne, to
prosze programowac kontur przedmiotu w trybie Programowania
Dowolnego Konturu. Sterowanie oblicza brakujace dane.

Takze przy pomocy FK-programowania programujemy ruchy
narzedzia dla prostych i tukéw kotowych.

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych sterowania steruje sie
B przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

= funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wtgczanie i wytgczanie
obrotow wrzeciona i chtodziwa

B zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

YA
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Podprogramy i powtérzenia czesci programu

Kroki obrébki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzi¢ tylko raz
jako podprogram lub powtérzenie czesci programu. Jesli jakas
czesc¢ programu NC ma by¢ wykonana tylko pod okreslonym
warunkiem, prosze te kroki programu wnies¢ jako podprogram.
Dodatkowo, program NC moze wywotaé¢ inny program NC i
aktywowac jego wykonanie.

Dalsze informacje: "Podprogramy i powtérzenia czesci programu”,
Strona 229

Programowanie z parametrami Q

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

Dodatkowo mozna, przy pomocy programowania z parametrami

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

Dalsze informacje: "Programowanie parametréw Q", Strona 249
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5.2 Podstawy o funkcjach toru ksztaltowego

Programowacé ruch narzedzia dla obrébki

Podczas generowania programu NC programuje sie krok po kroku
funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementéw konturu
detalu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj wspotrzedne punktow
koncowych elementéw konturu z rysunku wymiarowego. Z tych
danych o wspoétrzednych, z danych o narzedziu i korekcji promienia
sterowanie ustala rzeczywistg droge przemieszczenia narzedzia.

Sterowanie przesuwa jednoczesnie wszystkie osie maszyny,
ktére zostaly zaprogramowane w zapisie programu o funkcji toru
ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Wiersz NC zawiera dane o wspotrzednych, to sterowanie Z A
przemieszcza narzedzie réwnolegle do zaprogramowanych osi
maszyny.

W zalezno$ci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza
sie albo narzedzie albo stét maszyny z zamocowanym na nim

przedmiotem. Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze
kierowa¢ sie zasada, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad
N50 GOO X+100*
N50 Numer wiersza
GO0 Funkcja toru ksztattowego prosta na biegu szybkim
X+100 Wspotrzedne punktu koncowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sie na

pozycje X=100.

Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych

Jesli wiersz NC zawiera dwie dane o wspotrzednych, to sterowanie zA

przemieszcza narzedzie na zaprogramowanej ptaszczyznie.
Przykitad Y
N50 GO0 X+70 Y+50*

Narzedzie zachowuje wspétrzedng Z i przesuwa sie na XY- o0

ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50.

70
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Ruch tréjwymiarowy

Jesli wiersz NC zawiera trzy dane o wspotrzednych, to sterowanie
przemieszcza narzedzie przestrzennie na zaprogramowang

pozycje.
Przyktad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Okregi i tuki kolowe

Przy ruchach okreznych sterowanie przesuwa dwie osi maszyny
jednoczesnie: narzedzie porusza sie wzglednie do przedmiotu
na torze okreznym. Dla ruchéw kotowych mozna zapisa¢ srodek
okreguzliJ.

Przy pomocy funkcji toru ksztattowego dla tukéw kotowych
programujemy kota na ptaszczyznach gtéwnych: ptaszczyzna
gtébwna musi by¢ przy wywolywaniu narzedzia T definiowana wraz z
okresleniem osi wrzeciona:

Os wrzeciona Ptaszczyzna gtéwna
(G17) XY, auch UV, XV, UY
(G18) ZX, takze WU, ZU, WX
(G19) YZ, takze VW, YW, VZ

o Okregi, ktore nie lezg rownolegle do ptaszczyzny
gtdwnej, prosze programowac przy pomocy funkgiji
Nachylenie ptaszczyzny obrébki lub z parametrami Q.

Dalsze informacje: "Funkcja PLANE: nachylenie
ptaszczyzny obrébki (opcja #8)", Strona 339

Dalsze informacje: "Zasady i przeglad funkgji",
Strona 250

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych

Dla ruchéw kotowych bez tangencjalnego przejscia do innego
elementu konturu zapisujemy kierunek obrotu:

Obrét zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: G02/G12
Obrot przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: G03/G13
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Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym wierszu NC , za
ktérym najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekgiji
promienia nie nalezy aktywowac¢ w wierszu NC dla toru kotowego.
Prosze zaprogramowac te korekcje uprzednio w wierszu prostych.

Dalsze informacje: "Przemieszczenia na torze ksztattowym —
wspotrzedne prostokatne”, Strona 140

Pozycjonowanie wstepne

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

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

» Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng
» Sprawdzi¢ tor przebiegu konturu przy pomocy symulaciji
graficznej
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5.3 Kontur najechaé i odjechaé¢ od konturu

Punkt startu i punkt koncowy

Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu do pierwszego punktu
konturu. Wymagania dotyczgce punktu startu:

®  Zaprogramowany bez korekcji promienia

B Najezdzalny bezkolizyjnie

= Blisko pierwszego punktu konturu

Przyktad na ilustracji po prawe;j:

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.

o
X
Punkt startu w osi wrzeciona najecha¢
Przy najezdzie punktu startu narzedzie musi przemieszczac . IS
sie w osi wrzeciona na gtebokos$¢ roboczg. W przypadku |' “‘I i
niebezpieczenstwa kolizji nalezy punkt startu najechac¢ w osi | il
wrzeciona oddzielnie. é/?; ',,é,’ | 2
”//I. J/ 1
Przyktad &A l Y
% X

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dia uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018 129



Programowanie konturéw | Kontur najechac i odjechaé¢ od konturu

Punkt koncowy

Warunki dla wyboru punktu kohcowego:
B Najezdzalny bezkolizyjnie

= Blisko ostatniego punktu konturu

®m  Wykluczenie uszkodzenia konturu: optymalny punkt koncowy
lezy na przedtuzeniu toru narzedzia dla obrébki ostatniego
elementu konturu

Przyktad na ilustracji po prawej:

jesli wyznaczamy punkt startu na ciemnoszarym obszarze, to
kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie punktu koncowego.
Odjazd od punktu kohcowego w osi wrzeciona:

Przy opuszczaniu punktu koricowego prosze zaprogramowac 0$
wrzeciona oddzielnie.

Przyktad

o)

- ———————

-
W
BISR
NN
i

Wspolny 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 obrébki pierwszego i
ostatniego elementu konturu.

Przyktad w ilustracji po prawej:

jesli wyznaczamy punkt koncowy na ciemnoszarym obszarze, to
kontur zostaje uszkodzony przy najezdzie konturu lub odjezdzie od
konturu.
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Tangencjalny dosuw i odjazd

Przy pomocy G26 (rysunek po prawej na srodku) mozna YA
tangencjalnie najechac obrabiany przedmiot i przy pomocy

G27 (rysunek po prawej u dotu) odsung¢ sie tangencjalnie od
obrabianego przedmiotu W ten sposdb unika sie zaznaczenh wyjscia
z materiatu.

G40

Yi

G41

oAl

—— -

G41 y

> —
- et—-

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.

Dosungé¢ narzedzie do konturu

» G26 podacé po bloku NC , w ktérym zaprogramowany jest
pierwszy punkt konturu: jest to pierwszy blok NC z korekcja
promienia G41/G42

Odsuniecie narzedzia

» G27 podac po wierszu NC , w ktérym zaprogramowany
jest ostatni punkt konturu: jest to ostatni blok NC z korekcja
promienia G41/G42

o Promien dla G26 i G27 nalezy tak wybrag, iz sterowanie
moze wykonaé tuk kotowy pomiedzy punktem startu
i pierwszym punktem konturu jak i ostatnim punktem
konturu i punktem kohcowym.
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Punkt startu
Pierwszy punkt konturu

Tangencjalnie najecha¢ z promieniem R=5 mm

Ostatni punkt konturu
Tangencjalnie odjecha¢ z promieniem R=5 mm

Punkt korcowy

o
N
<
=
)
o

Przeglad: formy toru ksztattowego dla dosuniecia
narzedziai odsuniecia narzedzia od konturu

Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) i DEP (angl. departure= mgrmm o

o

odjazd) zostajg aktywowane przy pomocy APPR DEP klawisza. ,
Nastepnie mozna wybiera¢ przy pomocy softkeys nastepujgce b CI
formy toru: |
Dosunaé Odsungé Funkcja |
narzedzie do narzedzie
konturu od konturu %
Prosta z przejsciem tangencjal- i
nym ; o r‘J J
Prosta prostopadta do punktu i %j. a e B ‘fﬂl
konturu

Tor kotowy z przejSciem tangen-
cjalnym

Tor kotowy z przyleganiem stycz-
nym do konturu, najazd i odjazd
do punktu pomocniczego poza
konturem na przylegajacym
stycznie odcinku proste;j

Dosungé¢ 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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Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu narzedzia

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie przejezdza od aktualnej pozycji (punkt startu Ps)
do punktu pomocniczego Py z ostatnio zaprogramowanym

posuwem. Jesli w ostatnim wierszu pozycjonowania przed Py RO
funkcja najazdu zaprogramowano GOO , to sterowanie najezdza %
takze punkt pomocniczy Py na biegu szybkim. —

» Przed funkcjg najazdu zaprogramowac inny posuw niz GOO .
B Punkt startu Pg R0=G40; RL=G41; RR=G42

Te pozycje programujemy bezposrednio przed APPR-wierszem.
Ps lezy poza konturem i jest najezdzany bez korekcji promienia
(G40) .

®  Punkt pomocniczy Py
Dosuniecie i odsuniecie narzedzia prowadzi w przypadku
niektérych form toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy
Py, obliczany przez sterowanie z danych w wierszu APPR oraz
DEP.

® Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg
Pierwszy punkt konturu P, programujemy w wierszu APPR,
ostatni punkt konturu Pg z dowolng funkcjg ksztattowa. Jesli
wiersz APPR zawiera takze wspétrzedng Z, to sterowanie
przemieszcza narzedzie symultanicznie na pierwszy punkt
konturu Pa.

= Punkt koncowy Py
Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych w wierszu
DEP. Jesli wiersz DEP zawiera takze wspétrzedng Z, to
sterowanie przemieszcza wowczas narzedzie symultanicznie na
punkt koncowy Py.

Oznaczenie 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)
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli

kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Btedne
pozycjonowania wstepne i bledne punkty pomocnicze Py mogg
dodatkowo prowadzi¢ do uszkodzen konturu. Podczas ruchu
najazdowego istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

» Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng

» Punkt pomocniczy Py, przebieg i kontur sprawdzi¢ przy
pomocy symulacji graficznej

o W przypadku funkcji APPR LT, APPR LN i APPR CT
sterowanie przemieszcza do punktu pomocniczego

Py z ostatnio zaprogramowanym posuwem (takze
FMAX). W przypadku funkcji APPR LCT sterowanie
najezdza punkt pomocniczy Py z zaprogramowanym w
wierszu APPR posuwem. Je$li przed wierszem najazdu
nie zaprogramowano posuwu, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach.

Wspotrzedne biegunowe

Punkty konturu dla nastepujgcych funkcji dosuwu i odsuwu mozna
programowac takze poprzez wspotrzedne biegunowe:

APPR LT przeksztatca sie w APPR PLT
APPR LN przeksztatca sie w APPR PLN
APPR CT przeksztatca sie w APPR PCT
APPR LCT przeksztatca sie w APPR PLCT
DEP LCT przeksztatca sie w DEP PLCT

Nacisngé pomaranczowy klawisz P, po wybraniu z softkey funkcji
najazdu lub odjazdu.

Korekcja promienia

Korekcje promienia programujemy wraz z pierwszym punktem
konturu P, w APPR-wierszu. DEP-wiersze anulujg automatycznie
korekcje promienia!

o Jesli programujemy APPR LN lub APPR CT z G40,
to sterowanie zatrzymuje obrébke/symulacje z
komunikatem o btedach.

To zachowanie nie dotyczy sterowania iTNC 530!
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Dosuniecie narzedzia po prostej z tangencjalnym
przejsciem: APPR LT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Yi
Ps 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.

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: dosung¢ narzedzie do
punktu startu Pg .

PRCTN

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i softkey

— NP

RO

APPRLT .
T » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py

» LEN: odstep punktu pomocniczego Py do 20
pierwszego punktu konturu Pp

35

40

o=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrébki

Przyktad

Ps najechac bez korekcji promienia

Punkt koricowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu

Dosunaé¢ narzedzie po prostej prostopadle do
pierwszego punktu konturu: APPR LN

» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Psnajechac
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey APPR LN .

" APPR LN » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py

» Dtugosé: odlegtosé punktu pomocniczego P.
LEN zawsze z wartoscig dodatnig
» Korekcja promienia G41/G42 dla obrébki

Przyktad

PS najecha¢ bez korekcji promienia
PA z korekcjg promienia G42
Punkt koncowy pierwszego elementu konturu

Nastepny element konturu
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Dosunaé¢ narzedzie na torze kotowym z przejSciem
tangencjalnym: APPR CT

Sterowanie 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 P 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 Psnajechaé

» Otworzyc dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i softkey
APPR CT .

APPR T » Wspotrzedne pierwszego punktu konturu P

Q. F

» Promien R toru kotowego

® Dosungc¢ narzedzie z tej strony obrabianego
przedmiotu, ktéra zdefiniowana jest poprzez
korekcje promienia: wprowadzi¢ R o wartosci
dodatniej

® Dosungé narzedzie od strony obrabianego
przedmiotu: R zapisa¢ o wartosci ujemne;j.

» Kat srodkowy CCA toru kotowego
= CCA wprowadzac tylko z warto$cig dodatnia.
®  Maksymalna wprowadzana warto$¢ 360°

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrobki

Yi

-
X

40

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Przyktad

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3* PS najechac bez korekcji promienia

N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100* PA z korekcjg promienia G42, promien R=10
N90 GO1 X+20 Y+35* Punkt koncowy pierwszego elementu konturu
N100 GO1 ...* Nastepny element konturu
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Dosuna¢ narzedzie po torze kotowym z przyleganiem
stycznym do konturu i po odcinku prostej: APPR LCT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od punktu

startu Ps 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, przejezdZzanego przez sterowanie w wierszu najazdu
(odcinek Pg — Py).

Jesli w wierszu najazdu zaprogramowano wszystkie trzy

osie wspoétrzednych X, Y i Z, to sterowanie przejezdza od
zaprogramowanej przed wierszem APPR pozycji we wszystkich
trzech osiach jednoczesnie do punktu pomocniczego Py. Nastepnie
sterowanie przemieszcza od Py do Py tylko na ptaszczyznie
obrobki.

Tor kotowy przylega stycznie zaréwno do prostej Pg — Py jak i do
pierwszego elementu konturu. Tym samym jest on poprzez promien

R jednoznacznie okreslony.
» Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechaé

» Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i softkey
APPRLT.

APPR Lot » Wspodtrzedne pierwszego punktu konturu P

N » Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o
wartosci dodatniej

» Korekcja promienia G41/G42 dla obrobki

Przyktad

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3*

N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100*
N90 GO1 X+20 Y+35*

N100 GO1 ...*

20

10

Yi
/9
23
P ,('
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| RR ”
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Nastepny element konturu

PS najechac bez korekcji promienia

R0=G40; RL=G41; RR=G42

PA z korekcjg promienia G42, promien R=10

Punkt korncowy pierwszego elementu konturu
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Odsuniecie narzedzia po prostej z przejsciem
tangencjalnym: DEP LT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego Yi
punktu konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta lezy na
przedtuzeniu ostatniego elementu konturu. Py znajduje sie w
odstepie LEN od Pe.

20
» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem kohcowym

Pg oraz korekcjg promienia
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey DEP LT .

DEP LT » LEN: Wprowadzi¢ odlegto$¢ punktu koncowego N .5 RO
- Pn od ostatniego elementu konturu Pg

12.5 —
<<<-

nel
=z

x ¥

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Przyktad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Ostatni element konturu: PE z korekcjg promienia
N30 DEP LT LEN12.5 F100* O LEN=12,5 mm odsung¢
N40 GOO Z+100 M2* Z wycofac, skok powrotny, koniec programu

Odsuniecie narzedzia po prostej prostopadle do
ostatniego punktu konturu: DEP LN

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego Yi
punktu konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta prowadzi :
prostopadle od ostatniego punktu konturu Pg . Py znajduje sie od 5 RR*
Pe w odstepie LEN + promien narzedzia. .
20 on aeabie 0 N P
» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem kohAcowym R;
Pg oraz korekcjg promienia —20
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey DEP LN .
DEP LN » LEN: odlegtos¢ punktu koncowego Py zapisac. N
sl Wazne: LEN o wartosci dodatniej ;
R0=G40; RL=G41; RR=G42
Przyktad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Ostatni element konturu: PE z korekcjg promienia
N30 DEP LN LEN+20 F100* Na odlegtos¢ LEN = 20 mm prostopadle od konturu odsunagé
N40 GO0 Z+100 M2* Z wycofa¢, skok powrotny, koniec programu
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Odsunaé¢ narzedzie na torze kotowym z przejSciem
tangencjalnym: DEP CT

Sterowanie przemieszcza narzedzie po torze kotowym od Yi
ostatniego punktu konturu Pg do punktu koncowego Py. Tor kotowy
przylega tangencjalnie do ostatniego elementu konturu.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem kohAcowym RO s,

P oraz korekcjg promienia 20 e . ' Pe
- , , \&/ 18° 7 RR

» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i softkey DEP CT . P
» Promien R toru kotowego N

» Kat srodkowy CCA toru kotowego
® Narzedzie ma odsung¢ 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.

DEP CT

0

x ¥

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Przyktad

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100*
N40 GOO Z+100 M2*

Ostatni element konturu: PE z korekcjg promienia
Kat punktu srodkowego=180°, promien toru kotowego=8 mm

Z wycofa¢, skok powrotny, koniec programu

Odsuniecie narzedzia po torze kotowym z przejsciem
tangencjalnym do konturu i po odcinku prostej:

DEP LCT
Sterowanie przemieszcza narzedzie po torze kolowym od Yi
ostatniego punktu konturu Pg do punktu pomocniczego Py. ;
. . . ) RR
Stamtad przemieszcza sie po prostej do punktu koncowego Py.
A\

Ostatni element konturu i prosta od Py — Py majg styczne przejscia
z torem kotowym. Tym samym okreslony jest tor kotowy przez 20
promien R jednoznacznie.

» Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym 12

Pg oraz korekcjg promienia
» Otworzy¢ dialog klawiszem APPR DEP i softkey DEP LCT .

DEP LCT

A0

» Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego Py

» Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o
wartosci dodatniej

Przyktad

N20 GO1 Y+20 G42 F100*

N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100*
N40 GO0 Z+100 M2*
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Ostatni element konturu: PE z korekcjg promienia
Wspétrzedne PN, promien toru kotowego=8 mm

Z wycofac, skok powrotny, koniec programu
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5.4 Przemieszczenia na torze ksztaltowym —
wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkciji toru ksztattowego

Klawisz Funkcja Przemieszczenie Niezbedne informacje Strona
narzedzia
L e Prosta L Prosta Wspotrzedne punktu 142
angl.: Line koncowego
GO0 i GO1
o ¢ Fazka: CHF Fazka pomiedzy dwoma Dtugos¢ fazki 143
angl.: CHamFer prostymi
G24
Punkt Srodkowy okregu Brak Wspotrzedne punktu 145
CC; srodkowego kota lub
angl.: Circle Center bieguna
liJ
tuk kotowy C Tor kotowy wokdt punktu Wspotrzedne punktu 146
angl.: Circle srodkowego okregu CCdo  kornicowego kota, kierunek
G02 i GO3 punktu koncowego tuku obrotu
kota
R p tuk kotowy CR Tor kotowy z okreslonym Wspotrzedne punktu 147
angl.: Circle by Radius promieniem koncowego kota, promien
GO5 kota, kierunek obrotu
T e tuk kotowy CT Tor kotowy z wspotrzedne punktu 149
angl.: Circle Tangential tangencjalnym koncowego kota
G06 przyleganiem do
poprzedniego i nastepnego
elementu konturu
AN o Zaokraglanie narozy RND  Tor kotowy z Promienh naroza R 144
angl.: RouNDing of tangencjalnym
Corner przyleganiem do
G25 poprzedniego i nastepnego
elementu konturu
Programowanie- Prosta lub tor kotowy z Wpisy w zaleznosci od 163

140

Dowolnego konturu
FK(skrot z j.niem.)
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Programowanie funkcji toru ksztattowego

Funkcje toru ksztattowego mozna programowac¢ komfortowo
szarymi klawiszami funkgciji toru. Sterowanie zapytuje w dalszych
dialogach o konieczne dane.

0 Jesli zapisujemy funkcje DIN/ISO na podtgczonej
poprzez USB klawiaturze, prosze zwrdci¢ uwage, aby
byta aktywowana pisownia duzg litera.
Na poczatku wiersza sterowanie pisze automatycznie z
duzej litery .
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Prosta na biegu szybkim G00 prosta z posuwem F G01

Sterowanie przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej
pozycji do punktu kornicowego prostej. Punkt startu jest punktem
koncowym poprzedniego bloku NC.

» Nacisnag¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego z posuwem

> Wspotrzedne punktu koncowego prostej, jesli to
konieczne

> Korekcja promienia G40/G41/G42
» Posuw F
» Funkcja dodatkowa M

Przemieszczenie z posuwem szybkim

Wiersz prostej dla ruchu szybkiego (GOO-wiersz) mozna takze
otworzy¢ klawiszem L :

» Nacisnag¢ klawisz L dla otwarcia wiersza NC dla
przemieszczenia prostoliniowego

Prosze przejsc klawiszem ze strzatkg w lewo na obszar
wprowadzenia dla funkcji G

Wybra¢ softkey GO0 dla szybkiego ruchu przemieszczenia

v

>

Przyktad

Przejecie pozycji rzeczywistej
Wiersz prostej (GO1-wiersz) mozna generowac takze klawiszem
Przejecie pozycji rzeczywistej :

v

Przemieszczaé¢ narzedzie w trybie pracy Tryb manualny na
pozycje, ktéra ma zostaé przejeta
Przetgczy¢ odczyt ekranowy na Programowanie

Wybrac¢ wiersz programu NC, za ktérym ma by¢ wigczony ten
wiersz

» Klawisz Przeja¢ pozycje rzeczywista nacisngc

> Sterowanie generuje wiersz prostej ze
wspotrzednymi pozycji rzeczywiste;.

vy
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Fazke wstawi¢ pomiedzy dwoma prostymi
Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie dwéch
prostych, mozna wykonac fazki.

® W wierszach prostych przed i po G24-wierszu prosze
zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspéitrzedne
ptaszczyzny, w ktérej zostanie wykonana fazka

® Korekcja promienia przed i po G24-wierszu musi by¢ taka sama

®m Fazka musi by¢ wykonywalna przy pomocy uzywanego na
danym etapie narzedzia

» Fazki: dlugosc¢ fazki, jesli to konieczne:
» Posuw F (dziata tylko w G24-wierszu)

Przyktad

o Nie mozna rozpoczyna¢ konturu z G24-wiersza.
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrébki.

Narzedzie nie zostaje dosuniete do punktu naroznego,
odcietego wraz z fazka.

Zaprogramowany w G24-wierszu posuw dziata tylko
w tym wierszu CHF. Nastepnie obowigzuje ponownie
zaprogramowany przed G24-wierszem posuw.

Yi

30
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Zaokraglanie narozy G25

Funkcja G25 zaokragla 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, 25
jesli to konieczne:
» Posuw F (dziata tylko w G25-wierszu)
Przyktad =
X

0 Poprzedni i nastepny element konturu powinien
zawieraC obydwie wspoétrzedne ptaszczyzny, na ktérej
zostaje wykonywane zaokraglanie naroznikéw. Jesli
obrabiany jest kontur bez korekcji promienia narzedzia,
to nalezy zaprogramowac¢ obydwie wspéitrzedne
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 G25mozna wykorzystywac takze dla miekkiego
najazdu na kontur.
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Punkt srodkowy okregu |, J

Punkt Srodkowy okregu okre$la sie dla toréw kotowych,
programowanych za pomocg funkcji GO2, GO3 lub GO5 .. W tym

celu

® prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokatne punktu
srodkowego okregu na ptaszczyznie obrébki lub

m prosze przejgé ostatnio zaprogramowang pozycje lub

B przejgc wspotrzedne klawiszem Przejaé pozycje rzeczywiste

SPEC >
FCT

vV v vy

Przyktad
N50 1+25 J+25*

lub

Programowanie punktu srodkowego okregu:
klawisz SPEC FCT nacisngé¢

Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisng¢
Softkey DIN/ISO nacisngc¢
Softkey I lub J wybraé

Zapisan wspotrzedne dla punktu $rodkowego
okregu lub aby przejg¢ ostatnio zaprogramowang
pozycje: G29 nie zapisywac

N10 GOO G40 X+25 Y+25*

N20 G29*

Wiersze programu 10 i 20 nie odnoszg sie do ilustraciji.

Okres obowigzywania

Punkt srodkowy kota pozostaje tak dlugo 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.

o Przy pomocy | i J oznacza sie pozycje jako punkt
srodkowy okregu: narzedzie nie przemieszcza sie na te
pozycje.
Punkt srodkowy kota jest jednoczesnie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.
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Tor kotowy wokét punktu srodkowego okregu

Prosze okresli¢ punkt sSrodkowy okregu I, J , zanim zostanie Y ‘
zaprogramowany tor kotowy. Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego.

Kierunek obrotu
® W kierunku wskazéwek zegara: GO2
® Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

= Bez informacji o kierunku obrotu: GO5. Sterowanie
przemieszcza sie po tuku kotowym z ostatnio
zaprogramowanym kierunkiem obrotu

» Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

> Wspotrzedne punktu srodkowego okregu
zapisaé
> Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:
» Posuw F

» Miscellaneous function M

o Sterowanie dokonuje przemieszczen kotowych z reguty
na aktywnej ptaszczyznie obrébki. Mozna programowac
takze okregi, nie lezgce na aktywnej ptaszczyznie
obrobki. Jesli te ruchy kotowe sg jednoczesnie
poddawane rotacji, to powstajg okregi przestrzenne
(okregi w trzech osiach), np. G2 Z... X... (dla osi
narzedzia Z).

Przyktad

Koto petne

Prosze zaprogramowac dla punktu korncowego te same
wspoétrzedne jak i dla punktu startu.

o Punkt startu i punkt korcowy ruchu kotowego musza
lezeC na torze kotowym.
Maksymalna wartos¢ dla tolerancji zapisu wynosi
0.016 mm. Tolerancje zapisu nastawiamy w parametrze
maszynowym circleDeviation (nr 200901) .

Najmniejszy mozliwy okrag, po ktérym sterowanie moze
sie przemieszczaé¢: 0.016 mm.
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Tor kotowy G02/G03/G05 z okreslonym promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.
Kierunek obrotu

®m W kierunku wskazéwek zegara: GO2

B Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

B Bez informacji o kierunku obrotu: GO5. Sterowanie
przemieszcza sie po tuku kotowym z ostatnio
zaprogramowanym kierunkiem obrotu

> Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego

» Promien R Uwaga: Znak liczby okresla wielkos¢
tuku kotowego!

» Miscellaneous function M

» Posuw F

Koto petne

Dla kota petnego prosze zaprogramowac¢ dwa wiersze okregu jeden
po drugim:

Punkt koncowy pierwszego potkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koncowy drugiego pétkola jest punktem startu pierwszego.

Kat srodkowy CCA i promien tuku kotowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze mogg by¢ potgczone Yi

ze sobg przy pomocy czterech réznych tukéw kotowych z takim
samym promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180°
PromiehA ma dodatni znak liczby R>0

Wiekszy tuk kotowy: CCA>180° 40
Promien ma ujemny znak liczby R<0

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest
wybrzuszony na zewnatrz (wypukty) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukty: kierunek obrotu GO2 (z korekcjg promienia G41)
Wklesty: kierunek obrotu GO3 (z korekcjg promienia G41)

o Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
Srednicy kofa nie moze by¢ wigkszy niz sama $rednicy
kota.
Promieh moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.
Osie katowe A, B i C zostajg wspomagane.

Sterowanie dokonuje przemieszczen kotowych z reguty
na aktywnej ptaszczyznie obrobki. Mozna programowac
takze okregi, nie lezgce na aktywnej ptaszczyznie
obrébki. Jesli te ruchy kotowe sg jednoczesnie
poddawane rotacji, to powstajg okregi przestrzenne
(okregi w trzech osiach).
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Przyktad

ub

ub

ub
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Tor kotowy G06 z tangencjalnym przejSciem

Narzedzie przemieszcza sie po tuku kotowym, ktory przylega Yi
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 kotowy, prosze
programowac bezposrednio przed GO6-wierszem. W tym celu
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania

r 20

o p > Wspotrzedne punktu koncowego tuku kotowego,
jesli to konieczne:
» Posuw F

» Miscellaneous function M

Przyktad

0 GO06-wiersz i uprzednio zaprogramowany element
konturu powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny, na ktérej zostanie wykonany tuk kotowy!
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10

20

Definicja obrabianego detalu dla symulacji graficznej obrébki

Wywotanie narzedzia z osig narzedziows i predkoscig
obrotowg wrzeciona

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na
biegu szybkim

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem
F = 1000 mm/min

Najecha¢ kontur w punkcie 1, aktywowaé korekcje promienia
G41

Tangencjalny najazd

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3
Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm

Punkt 4: druga prosta dla naroza 3, pierwsza prosta dla
naroza 4

Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm

Dosuna¢ narzedzie do ostatniego punktu konturu 1,druga
prosta dla naroza 4

Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki,
anulowac korekcje promienia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

=
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Definicja obrabianego detalu dla symulacji graficznej obrébki

Wywotanie narzedzia z osig narzedziows i predkoscig
obrotowg wrzeciona

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na
biegu szybkim

Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem
F = 1000 mm/min

Najechaé kontur w punkcie 1, aktywowac korekcje promienia
G41

Tangencjalny najazd

Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2

Promien z R = 10 mm wnies¢, posuw: 150 mm/min
Dosunga¢ narzedzie do punktu 3: punkt poczatkowy okregu

Dosung¢ narzedzie do punktu 4: punkt koncowy okregu z
G02, promien 30 mm

Dosung¢ narzedzie do punktu 5
Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Najazd punktu 7: punkt koficowy okregu, tuk kotowy z
tangencjalnym przejsciem w punkcie 6, sterowanie oblicza
samodzielnie promien

Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu
Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébeki,
anulowac korekcje promienia

Wycofaé narzedzie na osi narzedzia, koniec programu
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Przyktad: okrag petny kartezjanski

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Definiowa¢ punkt srodkowy okregu

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos$¢ obraobki

Najazd punktu poczatkowego kota, korekcja promienia G41
Tangencjalny najazd

Punkt koncowy okregu (=punkt poczatkowy okregu)
najechac

Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébeki,
anulowac korekcje promienia

Wycofaé narzedzie na osi narzedzia, koniec programu

=
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5.5

Ruchy na torze ksztattowym —

Przeglad

Przy pomocy wspétrzednych biegunowych okreslamy pozycje
poprzez kat H i odlegtos¢ R do uprzednio zdefiniowanego bieguna

,J.

wspotrzedne biegunowe

Wspoirzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:
B Pozycjach na tukach kotowych

® Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o katach, np. w
okregach z odwiertami

Przeglad funkcji toru ksztaltowego ze wspotrzednymi

biegunowymi

Klawisz Przemieszczenie narzedzia Niezbedne informacje Strona
+ @ Prosta Promien biegunowy, wspotrzedna 154
katowa punktu koncowego proste;j
c 5| + @ Tor kotowy wokét punktu srodkowego Wspotrzedna katowa punktu koncowego 155
kota/biegun CC do punktu kohcowego okregu
tuku kotowego
cr e * @ Tor kotowy odpowiednio do aktywnego Kat biegunowy punktu koncowego 155
kierunku obrotu okregu
et @ tor kotowy ze stycznym przyleganiem do  Promien biegunowy, wspotrzedna 155
poprzedniego elementu konturu katowa punktu koncowego kota
+ @ Naktadanie sie toru kotowego za prostg Promien biegunowy, wspotrzedna 156
katowa punktu koncowego kota, wspot-
rzedne punktu kohcowego w osi narze-
dziowej
153
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Poczatek wspétrzednych biegunowych: biegun |, J

Biegun (I, J) mozna okresli¢ w dowolnym miejscu w programie NC, Y ‘
przed podaniem pozycji poprzez wspotrzedne biegunowe. Prosze
przy wyznaczaniu bieguna postepowac w ten sposab, jak przy
programowaniu punktu srodkowego okregu.

» Programowanie bieguna: nacisng¢ klawisz
SPEC FCT .
Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢ Y=J

Softkey DIN/ISO nacisngc¢
Softkey I lub J wybrac

Wspétrzedne: prostokgtne wspotrzedne

dla bieguna zapisa¢ lub przejgé ostatnio
zaprogramowang pozycje: G29 zapisac. Okresli¢
biegun, zanim zostang zaprogramowane X=|
wspétrzedne biegunowe. Zaprogramowac biegun

tylko przy pomocy wspotrzednych prostokatnych.

Biegun ten obowiazuje tak dtugo, az zostanie

okreslony nowy biegun.

vvyywvyywy

<V

Przyktad

Prosta na biegu szybkim G10 lub prosta z posuwem F
G11

Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest punktem kohcowym
poprzedniego bloku NC.

> Wspotrzedne biegunowe-promien R: podaé
odlegtos¢ punktu koncowego prostej do bieguna
[F] v

> Wspotrzedne biegunowe-kat H: pozycja kgtowa
punktu koncowego prostej pomiedzy -360° i
+360°

Znak liczby H jest okreslony przez o$ odniesienia kata:

m Kat od osi bazowej kata do R w kierunku przeciwnym do
wskazowek zegara: H>0

® Kat od osi bazowej kata do R w kierunku wskazéwek zegara:
H<0

Przyktad
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Tor kotowy G12/G13/G15 wokét bieguna |, J

Promieh wspétrzednych biegunowych R jest jednoczesnie Y ‘
promieniem tuku kotowego. R jest okreslony poprzez odstep
punktu startu od bieguna I, J . Ostatnio zaprogramowana pozycja

narzedzia przed torem kotowym jest punktem startu toru kotowego. “w.
Kierunek obrotu )\
® W kierunku wskazéwek zegara: G12

B Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G13 25

® Bez informacji o kierunku obrotu: G15. Sterowanie
przemieszcza sie po tuku kotowym z ostatnio
zaprogramowanym kierunkiem obrotu

> Wspotrzedne biegunowe-kat H: pozycja ( —
kagtowa punktu koncowego proste;j X
pomiedzy —99999,9999° i +99999,9999° 25

Tor kotowy G16 z tangencjalnym przejsciem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktéry przylega
stycznie do poprzedniego elementu konturu.

» Promien wspoétrzedne biegunowe R: Odstep
punktu koncowego toru kotowego do bieguna I,J

> Kat wspotrzedne biegunowe H: Potozenie
katowe punktu koncowego toru kotowego

BN

6 Biegun nie jest punktem $rodkowym kota konturowego!
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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 wspotrzednych biegunowych.

Zastosowanie
B Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
® 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 koncu gwintu

Wysokosé ogdlna h: Skok gwintu P x liczba zwojéw n

Przyrostowy kat Liczba zwojow x 360° + kat dla

catkowity G91 H: poczatku gwintu + kat dla wybiegu
gwintu

Wspotrzedna Skok gwintu P x (zwoje gwintu +

poczatkowa 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 (obrébki) Kierunek obrotu Korekcja promienia
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

156 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018



Programowanie konturéw | Ruchy na torze ksztattowym — wspoétrzedne biegunowe

Programowanie linii Srubowej

0 Podac¢ kierunek obrotu i inkrementalny kat catlkowity
G91 h z tym samym znakiem liczby, inaczej narzedzie
moze przemieszczac sie po niewtasciwym torze. Y

Dla kata catkowitego G91 h mozna zapisa¢ warto$¢ od
-99 999,9999° do +99 999,9999°.

25

> Wspotrzedne biegunowe-kat: zapisac¢ kat
catkowity przyrostowo, pod ktérym przemieszcza
sie narzedzie po linii Srubowej.

» Po podaniu kata wybraé o$ narzedzia przy
pomocy klawisza osiowego

> Wprowadzi¢ wspodtrzedng dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocy wartosci inkrementalnych

> Korekcja promienia zapisa¢ zgodnie z tabelg

N

Przyktad: gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami
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5 50 100

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowa¢ punkt odniesienia dla wspotrzednych
biegunowych

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos$¢ obrobki
Najecha¢ kontur w punkcie 1
Najechaé kontur w punkcie 1
Dosung¢ narzedzie do punktu 2
Dosung¢ narzedzie do punktu 3
Dosung¢ narzedzie do punktu 4
Dosung¢ narzedzie do punktu 5
Dosung¢ narzedzie do punktu 6
Dosung¢ narzedzie do punktu 1
Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébeki,
anulowac korekcje promienia

Swobodne przemieszczenie na osi wrzeciona, koniec
programu
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M64 x 1,5

50 100

Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang pozycje przejac¢ jako biegun
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrébki

Najazd pierwszego punktu konturu

Przejscie

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Tangencjalny odjazd

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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5.6 Ruchy na torze ksztalttowym —
Programowanie dowolnego konturu FK

Podstawy

Rysunki obrabianych czesci, ktére nie sg wymiarowane
odpowiednio dla NC, zawierajg czesto dane o wspoirzednych,
ktérych operator nie moze wprowadzi¢ przy pomocy szarych
klawiszy dialogowych.

Takie dane programujemy bezposrednio przy pomocy
Programowania Dowolnego Konturu FK, np.

® jesli znane wspoirzedne lezg na elemencie konturu lub w
poblizu

® jesli dane wspodtrzednych odnoszg sie do innego elementu
konturu

m jesli dane o kierunku i dane o przebiegu konturu sg znane

Sterowanie oblicza kontur na podstawie znanych danych o
wspotrzednych i wspomaga dialog programowania przy pomocy
interaktywnej FK-grafiki. llustracja po prawej stronie u gory
pokazuje wymiarowanie, ktére najprosciej wprowadzi¢ poprzez FK-
programowanie.

o Wskazowki dla programowania

Prosze wprowadzi¢ dla kazdego elementu konturu
wszystkie znajdujgce sie w dyspozycji dane. Nalezy
programowac takze dane w kazdym wierszu NC,
ktore nie zmieniajg sie: nie zaprogramowane dane sg
uwazane za nieznane!

Q-parametry sg dopuszczalne we wszystkich FK-
elementach, oprécz elementdéw z odniesieniami
wzglednymi (np. RX lub RAN), to znaczy elementéw, do
ktérych odnoszg sie inne wiersze NC.

Jesli w programie miesza sie programowanie
konwencjonalne i Programowanie Dowolnego Konturu,
to kazdy FK-fragment musi by¢ jednoznacznie
okreslony.

Sterowaniu potrzebny jest staty punkt wyjsciowy

dla wszystkich obliczeh. Prosze zaprogramowac
przy pomocy szarych klawiszy dialogowych pozycje,
bezposrednio przed FK-fragmentem, ktéra zawiera
obydwie wspétrzedne ptaszczyzny obrébki. W tym
bloku NC nie programowac parametrow Q.

Jesli pierwszy blok NC w segmencie FK jest blokiem
FCTlub FLT, to nalezy przed nim zaprogramowac
przynajmniej dwa wiersze NC szarymi klawiszami
dialogowymi. Tym samym kierunek najazdu jest
jednoznacznie okreslony.

Segment FK nie moze rozpoczynac sie bezposrednio za
znacznikiem L .

Wywotanie cyklu M89 nie mozna kombinowac¢ z
programowaniem FK.
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Okreslenie ptaszczyzny obrébki

Elementy konturu mozna programowacé przy pomocy

Programowania Dowolnego Konturu tylko na ptaszczyznie obrobki.

Sterowanie okresla ptaszczyzne obrobki programowania FK wedtug

nastepujgcej hierarchii:

1 Opisywana wierszem FPOL ptaszczyzna

2 Okreslona poprzez zdefiniowang w TOOL CALLT-bloku
ptaszczyzne obrébki (np. G17 = X/Y-ptaszczyzna)

3 Jesli nie ma to miejsca, to standardowa ptaszczyzna X/Y jest
aktywna

Wyswietlanie softkeys FK zalezne jest zasadniczo od osi wrzeciona
w definicji obrabianego detalu. Jesli w definicji obrabianego detalu
podajemy o$ wrzeciona G17 , to sterowanie wyswietla tylko
softkeys FK dla ptaszczyzny X/Y.

Jesli do programowania konieczna jest inna ptaszczyzna obrébki,
niz ta momentalnie aktywna, to nalezy:
ey » Softkey PLASZCZ. XY ZX YZ nacisng¢

= v > Sterowanie pokazuije softkeys FK dla nowo
wybranej ptaszczyzny.
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Grafika programowania FK

0 Aby moc korzystaé z grafiki przy programowaniu FK, - [ s &

wybieramy uktad ekranu PROGRAM + GRAFIKA.
Dalsze informacje: "Programowanie", Strona 59

4
>

Majgc do dyspozycji niepetne dane o wspétrzednych, nie mozna
czesto jednoznacznie ustali¢ konturu obrabianego przedmiotu.
W tym przypadku sterowanie pokazuje rézne rozwigzania przy

pomocy grafiki FK i mozna wybraé wtasciwe rozwigzanie. ' I
W grafice FK sterowanie wykorzystuje rézne kolory:
© W L T T T Tie ©
= niebieski: jednoznacznie okreslony element konturu rogec [ ogec [ oo [ e [ [ e[ et
T4t ! e

Ostatni element FK sterowanie przedstawia dopiero po ruchu
odjazdu na niebiesko.

fioletowy: niejednoznacznie okreslony element konturu
ochra: tor punktu $rodkowego narzedzia

czerwony: przemieszczenia na biegu szybkim

zielony: kilka mozliwych rozwigzanh

Jesli te dane prowadzg do kilku rozwigzan i element konturu zostat
wyswietlony w kolorze zielonym, to prosze wybra¢ wiasciwy kontur
w nastepujgcy sposob:

Taes > Softkey WSKAZ ROZWIAZ. tak czesto naciskag,
ROZUIAZ. az element konturu zostanie prawidtowo
wyswietlony. Jesli mozliwe rozwigzania nie
sg rozréznialne w standardowej prezentaciji,
zastosowac funkcje zoomu

TRy » Wyswietlony element konturu odpowiada
WvBOR rysunkowi: przy pomocy softkey
ROZWIAZ. WYBOR okresli¢

Jedli nie chcemy okreslac¢ ostatecznie przedstawionego na zielono
konturu, to prosze nacisngc¢ softkey START POJ. BLOK, aby
kontynuowaé dialog FK.

o Przedstawione na zielono elementy konturu nalezy
tak wczesnie jak to mozliwe z ROZWIAZ. WYBOR
okresli¢, aby ograniczy¢ wieloznaczno$¢ dla nastepnych
elementow konturu.

Wyswietlanie numeréw wierszy w oknie grafiki
Dla wyswietlania numeréw wierszy w oknie grafiki:

NR BLOKU > Softkey WSKAZ POMIN NR.BLOKU na POKAZ

POKRZ

oFF ustawi¢ (pasek softkey 3)
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Otwarcie dialogu FK
Aby otworzyé dialog FK, nalezy:

» Klawisz FK nacisng¢
> Sterowanie pokazuje pasek softkey z funkcjami
FK.

Jesli otwierany jest dialog FK jednym z tych softkeys, to sterowanie
pokazuje dalsze paski z softkey. Przy ich pomocy wprowadza sie
znane wspotrzedne, a takze mozna z ich pomocg podawac dane o
kierunku i dane o przebiegu konturu.

Softkey FK-element

FLT I

prosta z przejSciem tangencjalnym

prosta bez tangencjalnego przejscia

tuk kotowy z przejsciem tangencjalnym

Fi

tuk kotowy bez tangencjalnego przejscia

Biegun dla FK-programowania

INNE

Wybor ptaszczyzny obrobki

PEASZCZ.

k¥] zx vz

Zakonczenie dialogu FK
Aby zamkng¢ pasek softkey programowania FK, nalezy:
» Softkey K-EC nacisng¢

K-EC

Alternatywnie
» Klawisz FK ponownie nacisng¢

Biegun dla SK-programowania

» Wyswietli¢ softkeys dla Programowania
Dowolnego Konturu: klawisz FK nacisng¢

FPOL » Otworzyc dialog dla definiowania bieguna:
nacisna¢ softkey FPOL .

> Sterowanie ukazuje softkeys wyboru osi
aktywnej ptaszczyzny obrébki.

» Przy pomocy tych softkeys zapisa¢ wspotrzedne
bieguna

o Biegun pozostaje dla FK-programowania tak dtugo
aktywnym, az zostanie zdefiniowany z FPOL nowy.
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Programowanie dowolnie prostej

Prosta bez tangencjalnego przejscia

> Wyswietli¢ softkeys dla Programowania
Dowolnego Konturu: klawisz FK nacisng¢

L » Otworzy¢ dialog dla dowolnej prostej: softkey FL

— nacisngc.
> Sterowanie ukazuje dalsze softkeys

» Przy pomocy tych softkey wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .

> FK-grafika pokazuje programowany kontur
fioletowym kolorem az zostanie wprowadzona
wystarczajgca liczba danych. Kilka rozwigzan
grafika pokazuje zielonym kolorem.
Dalsze informacje: "Grafika programowania
FK", Strona 162

Prosta z przejsciem tangencjalnym

Jesli prosta przylega tangencjalnie do innego elementu konturu,
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey :

» Wyswietli¢ Softkey dla Programowania
dowolnego konturu: nacisng¢ klawisz FK .

» Otworzy¢ dialog: nacisng¢ Softkey FLT .

» Przy pomocy tych softkey wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .

FLT I
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Programowanie dowolnych toréw kotowych

Tor kotowy bez tangencjalnego przejscia

> Wyswietli¢ softkeys dla Programowania
Dowolnego Konturu: klawisz FK nacisng¢

Fe » Otworzy¢ dialog dla dowolnego tuku kotowego:
= softkey FC nacisng¢

> Sterowanie ukazuje softkeys dla bezposredniego
podawania danych o torze kotowym lub danych o
punkcie srodkowym okregu.

» Przy pomocy tych softkey wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .

> FK-grafika pokazuje programowany kontur
fioletowym kolorem az zostanie wprowadzona
wystarczajgca liczba danych. Kilka rozwigzan
grafika pokazuje zielonym kolorem.
Dalsze informacje: "Grafika programowania
FK", Strona 162

Tor kotowy z przejsciem tangencjalnym

Jesli tor kotowy przylega stycznie do innego elementu konturu, to
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FCT:

- > Wyswietli¢ Softkey dla Programowania
dowolnego konturu: nacisngé klawisz FK .

For ]. » Otworzy¢ dialog: nacisng¢ softkey FLT .

» Przy pomocy tych softkey wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do bloku NC .
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Mozliwosci zapisu

Wspobirzedne punktu koncowego

Softkeys Znane dane

Wspotrzedne prostokgtne Xi'Y

Wspoitrzedne biegunowe odnie-
sione do FPOL

Kierunek i dlugosé elementéw konturu

Softkeys Znane dane

Dtugos¢ prostej

Kat wzniosu prostej

Dtugosé cieciwy LEN wycinka tuku kotowego

Kat podniesienia AN stycznej wejsciowej

Kat punktu srodkowego wycinka tuku kotowego

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Inkrementalne katy skoku IAN sterowanie odnosi do kierunku
ostatniego wiersza przemieszczenia. Programy NC ze starszych
modeli sterowania (takze iTNC 530) nie sg kompatybilne.
Podczas odpracowywania importowanych programoéw NC
istnieje zagrozenie kolizji!

» Sprawdzi¢ tor przebiegu konturu przy pomocy symulaciji
graficznej

» Importowane programy NC dopasowa¢ w razie koniecznosci

Przyktad
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Punkt sSrodkowy okregu CC, promien i kierunek obrotu w FC-/
FCT-wierszu

Dla dowolnie programowanych torow kotowych sterowanie oblicza
z wprowadzonych danych punkt srodkowy okregu. W ten sposéb
mozna przy pomocy FK-programowania zaprogramowac koto petne
w jednym bloku NC .

Jesli chcemy definiowa¢ punkt srodkowy kota przy pomocy
wspotrzednych biegunowych, to nalezy definiowaé biegun zamiast
z CC za pomocg funkcji FPOL FPOL dziata do nastepnego

bloku NC z FPOL oraz zostaje okreslony we wspotrzednych
prostokatnych.

o Zaprogramowany lub automatycznie obliczony punkt
srodkowy okregu lub biegun dziata tylko w powigzanych

ze sobg konwencjonalnych wycinkach lub wycinkach
FK. Jesli wycinek FK dzieli dwa konwencjonalnie
programowane fragmenty programu, to tracone sg
przy tym informacje o punkcie srodkowym okregu lub
biegunie. Obydwa konwencjonalnie programowane
fragmenty muszg zawiera¢ wiasne w razie koniecznosci
takze identyczne wiersze CC. Na odwrét takze
konwencjonalny wycinek pomiedzy dwoma wycinkami
FK prowadzi do utraty tych informac;ji.

Softkeys Znane dane

punkt srodkowy o wspétrzednych
prostokatnych

Srodek we wspétrzednych biegu-
nowych

Kierunek obrotu toru kotowego

Promien toru kotowego
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Zamkniete kontury

Przy pomocy softkey CLSD oznaczamy poczatek i koniec Y
zamknietego konturu. W ten sposéb redukuje sie dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan.

CLSD jest podawane dodatkowo do innych danych konturu w
pierwszym i w ostaniem bloku NC fragmentu FK.

Softkey Znane dane
n poczatek konturu: CLSD+
Koniec konturu: CLSD-

Przyktad
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Punkty pomocnicze

Zarowno dla wolnych prostych jak i dla wolnych toréw kotowych
mozna wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktéw pomocniczych na lub
obok konturu.

Punkty pomocnicze na konturze

Punkty pomocnicze znajdujg sie bezposrednio na prostej lub na Yi
przedtuzeniu prostej albo bezposrednio na torze kotowym.

60.071
Softkeys Znane dane 53

X-wspotrzedna punktu pomoni-
czego P1 lub P2 prostej

Y-wspétrzedna punktu pomocni-
czego P1 lub P2 prostej

m . X-wspétrzedna punktu pomocni-
czego P1, P2 lub P3 toru kolowe-
go 42.929
Bz Y-wspoétrzedna punktu pomocni-
czego P1, P2 lub P3 toru kotowe-
go
Punkty pomocnicze obok konturu
Softkeys Znane dane
, X-i Y- wspotrzedna punktu
m pomocniczego obok prostej
odlegtos¢ punktu pomocniczego
do prostej
, X- i Y-wspotrzedna punktu
m pomocniczego obok toru kotowe-
go
%ﬁ odlegtos¢ punktu pomocniczego
do prostej

Przyktad
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Dane wzgledne

Dane wzgledne to dane, ktére odnoszg sie do innego elementu
konturu. Softkeys i stowa programu dla Relatywnych (wzglednych)
danych rozpoczynajg sie z litery R. llustracja po prawej stronie
ukazuje dane wymiarowe, ktére nalezy programowac jako dane
wzgledne.

0 Wspoitrzedne z odniesieniem wzglednym prosze
wprowadzaé zawsze przyrostowo. Dodatkowo nalezy
podac numer bloku NC elementu konturu, do ktérego sie
odnosimy.

Element konturu, ktérego numer bloku jest podawany,
nie moze znajdowac sie dalej niz 64 wierszy
pozycjonowania od bloku NC, w ktérym programowane
jest odniesienie.

Jesli zostaje usuniety blok NC , do ktérego sie
odnoszono, to sterowanie wydaje komunikat o btedach.
Nalezy dokona¢ zmian w programie NC, zanim ten
blok NC zostanie skasowany.

Odniesienie wzgledne do bloku NC N: wspoétrzedne punktu
koncowego

Softkeys Znane dane

P ~ | Wspotrzedne prostokgtne odniesione do
il MBS pioku NC N

A e Wspotrzedne biegunowe odniesione do
TR ] bloku NC N

Przyktad
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Dana wzgledna odnosnie bloku NC N: kierunek i odlegtos¢

Softkey Znane dane Y

kat pomiedzy prostg i innym elementem
konturu lub pomiedzy styczng wejsciowg
tuku kotowego i innym elementem konturu

prosta rownolegta do innego elementu
konturu

odlegtos¢ prostej do rdwnolegtego elementu
konturu
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Softkey Znane dane

Wspotrzedne prostokgtne punktu srodkowe-
go okregu w odniesieniu do bloku NC N

Wspoitrzedne biegunowe punktu srodkowe-
go okregu w odniesieniu do bloku NC N
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Definicja obrabianego detalu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos$¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

FK-fragment:

Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Opusci¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

=
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6.1 Funkcja GOTO

Zastosowanie klawisza GOTO

Skoki w programie klawiszem GOTO .

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

Prosze postapi¢ nastepujgco:

» Klawisz GOTO nacisng¢

> Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
» Podac numer
>

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

N LINII

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

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

o Nalezy stosowac¢ funkcje skoku GOTO tylko przy
programowaniu i testowaniu programoéw NC. Przy
odpracowywaniu nalezy stosowac funkcje szukania
bloku.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie
programéw NC
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Szybki wybor klawiszem GOTO .

Klawiszem GOTO mozna otworzy¢ okno Smart-Select, w ktérym w
prostym spos6b mozna wybieraé funkcje specjalne lub cykle.

Przy wyborze funkcji specjalnych nalezy:

» Klawisz SPEC FCT nacisng¢
» Klawisz GOTO nacisng¢

> Sterowanie pokazuje okno wyskakujace z
podgladem struktury funkcji specjalnych
» Wybra¢ pozadang funkcje

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Otworzyé okno wyboru klawiszem GOTO .

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

Jesli korzystamy z wersji kompaktowej (bez alfaklawiatury) [EFeaca eaczna N B oo rnowenie
sterowania, to mozna zapisywac litery i znaki specjalne przy s
pomocy klawiatury na ekranie lub podigczonej poprzez port USB i @ s piin
klawiatury alfanumeryczne;. senaat e
Hon
P T

PORS TUV WXYZ

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

ar)
ok PRIERWANY

oK PRZERWANY P A e

Zapis tekstu na klawiaturze ekranowej

Dla rozpoczecia pracy na klawiaturze ekranowej, nalezy:

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

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

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

OK

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

Wyodrebnienie sktadni

Sterowanie przedstawia elementy syntaktyczne, w zaleznosci [T N [ ]
od ich znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to T T

wyréznienie kolorami programy NC sg lepiej czytelne i przejrzy$cie FESTETEE | £l s
przedstawione. o

Wyroéznienie kolorami elementéw skiadniowych

Zastosowanie Kolor

Kolor standardowy czarny - FEN

Przedstawienie komentarzy zielony iIEEEEEEEEE
Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski MR E
Prezentacja numeru wiersza Fioletowy

Prezentacja FMAX Pomaranczowy

Prezentacja posuwu Brazowy

Pasek przewijania

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

Zastosowanie

Mozna wstawia¢ do programu NC komentarze, aby objasni¢
poszczegodlne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki.

Pzaca reczna

a Programowanie

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

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

Dostepne sg nastepujace mozliwosci wprowadzenia komentarza.

Komentarz w czasie wprowadzania programu

POGZATER KONIEG OSTATNIE

= | e

4
>

- NADPISZ

w

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

Podawanie danych do wiersza NC

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

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

vV v vV Vvyy

Wstawi¢ p6zniej komentarz

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

v

Wybrac¢ wiersz NC, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz

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

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

Zakonczy¢ blok NC przy pomocy klawisza END .

v

vV VvV Yy

Komentarz we wiasnym wierszu NC

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

Wybrac¢ wiersz NC, za ktérym ma byé wprowadzony komentarz

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

» Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ wiersz NC przy pomocy
klawisza END .
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Komentowanie wiersza NC w p6zniejszym czasie

Jezeli chcemy zmieni¢ istniejgcy wiersz NC do komentarza, to
prosze to wykonaé w nastepujacy sposob:

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

7] > Softkey WSTAW KOMENTARZ nacisng¢
usunAC > Sterowanie generuje ; (Srednik) na poczatku

wiersza.
» Klawisz END nacisngé

Zmiana komentarza do okreslonego wiersza NC

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

» Wybra¢ wiersz komentarza, ktéry chcemy zmieni¢

» Softkey USUN KOMENTARZ nacisngé
Alternatywnie

» Klawisz > nacisng¢ na alfaklawiaturze

> Sterowanie usuwa ; ($rednik) na poczatku
wiersza.

» Klawisz END nacisngc¢

Funkcje przy edycji komentarza

Softkey Funkcja
POCZATEK Skok do poczatku komentarza
=
KonzEC Skok do kohca komentarza
=]
oSTATNIE Skok do poczatku stowa. Stowa rozdziela sie
&= spacjg
NASTEPNE Skok do konca stowa. Stowa rozdziela sie spacjg
Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i nadpi-
NADPISZ Sywania
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6.5 Dowolna edycja programu NC

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

Aby unika¢ uzywania zewnetrznego edytora tekstu, sterowanie

oferuje nastepujgce mozliwosci:

= Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstow
sterowania

® Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomocg klawisza ?

Dowolny zapis syntaktyki w wewnetrznym edytorze tekstéw

sterowania
Aby uzupetni¢ dostepny program NC dodatkowg syntaktyka,
nalezy:
» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow.
SRR » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢
Teone » Softkey WYBRAC EDYTORA nacisngé
EOVTOR > Sterowanie otwiera okno wyboru.
» Opcje EDYTOR TEKSTU wybra¢
i > Wybér z OK potwierdzié
» Uzupetni¢ wymagang syntaktyke

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

Dowolny zapis syntaktyki w edytorze NC za pomoca klawisza ?

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

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

N > ?wpisac

> Sterowanie otwiera nowy wiersz NC.
?

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

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

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

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

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

/-znak usungé

Aby ponownie wyswietli¢ wiersze NC w trybie pracy Programowa-
nie, nalezy:

> Woybrac¢ skryty blok NC

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

Definicja, mozliwosci zastosowania

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

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

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

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

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

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

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

Ukaza¢ okno segmentowania/aktywne okno zmienié¢

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

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

Pzaca reczna

a Programowanie

BLOK
ZAZNACZ

BLOK
WSTAW

OSTATNI
NG BLOK
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Wstawi¢ wiersz segmentowania w oknie programu
» Wybra¢ pozgdany blok NC , za ktérym ma by¢ wstawiony blok

segmentac;ji
» Klawisz SPEC FCT nacisngé
Poro- » Softkey POMOCE PROGRAM. nacisngé
WIERSZ > Softkey WIERSZ SEKCJI WPROWADZ nacisngé

WPROWADZ

» Zapisac tekst segmentowania

» W razie koniecznosci zmieni¢ gtebokos¢
segmentowania (wstawienie) poprzez softkey

i+

Punkty segmentacji mogg zostac
wstawione wytgcznie podczas
edytowania.

o Mozna wstawiaé takze wiersze segmentaciji przy
pomocy kombinacji klawiszy Shift + 8 .

Wybiera¢ wiersze w oknie segmentowania

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

Obstuga
Sterowanie dysp.onuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami BFograncuanse wm
matematycznymi. it ——
» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator 7§ s L]
> Wybor funkcji arytmetycznych: poleceniem krétkim przy pomocy
softkey lub podaniem na klawiaturze alfanumerycznej — }:I
» Przy pomocy klawisza CALC zamkna¢ kalkulator = e D
T o | e
Funkcje obliczeniowe Krétkie polecenie [:I
(softkey)
Dodawanie + e —— K‘Ec
Odejmowanie -
Mnozenie *
Dzielenie /
Rachunek w nawiasach ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do potegi XAY
Pierwiastek kwadratowy obliczyé SQRT
Funkcja odwrotna 1/x
PI (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do Schowka M+
Umieszczenie wartosci w Schow- MS
ku
Wywotanie Schowka MR
Wymazaé zawartos¢ pamieci MC
buforowej
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza ex
Sprawdzenie znaku liczby SGN
Tworzenie wartosci absolutnej ABS

184
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Funkcje obliczeniowe Krotkie polecenie
(softkey)

Obcinanie miejsc po przecinku INT

Obcinanie miejsc przed przecin- FRAC

kiem

Wartos¢ modutowa MOD

Wybor widoku Widok

Usuwanie wartosci CE

Jednostka miary MM lub INCH

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

Wybra¢ rodzaj przedstawienia DEC (dziesietna) lub HEX
wartosci liczbowej (heksometryczna)

Przejecie obliczonej wartosci do programu NC .

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

» Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator i
przeprowadzi¢ zgdane obliczenie

» Softkey PRZEJECIE WARTOSCI nacisng¢

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

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

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

Softkey Funkcja

Przejecie wartosci odpowiedniej pozycji osi jako
wartosci zadanej lub wartosci referencyjnej do

WART .0SIO.

kalkulatora
ACTUALNA Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe z
WARTOSC .
POERAC aktywnego pola zapisu do kalkulatora
PRZEJECIE Mozna przejmowac rowniez wartosci liczbowe z

HARToSCE kalkulatora do aktywnego pola zapisu

AKTUALNA Kopiowanie wartoéci liczbowej z kalkulatora
WARTOSC

K;P'z:-o_u:c
SKoPTOW. Wstawianie kopiowanej wartosci liczbowej do
WARTOSC
WPROWADZ kalkulatora

SKRAU., Otworzy¢ kalkulator danych skrawania

DANE
KALKULATOR

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

Zastosowanie

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

Aby otworzy¢ kalkulator danych skrawania, naciskamy softkey
SKRAW. DANE KALKULATOR.

Sterowanie pokazuje ten softkey, jesli:
B zostanie nacisniety 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

® zostanie nacisniety softkey F w trybie pracy Tryb manualny
® zostanie nacisniety softkey S w trybie pracy Tryb manualny .

R 5

TNG: \ne_prog\BHBADINY 1_Gesen;
|[>wart. posumu wglebnego 2 |
150 ot xe130 ves:

160 oo xe100°

L
danyen skrawania

Tool nu

%
170 Go3 xe50 Y412 Red0"

n2a0 0 Mas =
250 T "DRILL D8 617 83000 f| Predkoss obrotowa: hi ®s

_ls

: [ 11min
200 WIERCENTE
2 isEzPrECZNA W[ posuw Oz @ru

Q20127 _:GLEBOKOSC
«azoos150ll wantosc wq| FU ¢ 10-0000 -
420247 GLEBOKOsC 0of|  z  :[p
Q21010 (PRZER. CZAS.K

u sult:

iz

i =loe m/min

i

PRZETAC K-EC
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Rodzaje podgladu kalkulatora danych skrawania

W zaleznosci od tego, czy obliczamy predkos¢ obrotowg czy tez
posuw, kalkulator danych skrawania jest wyswietlany z r6znymi
polami zapisu:

okno dla obliczania predkosci obrotowej:

Skrot Znaczenie

T Numer narzedzia

D: Srednica narzedzia

VC: Predkos¢ skrawania

S= Wynik dla obrotéw wrzeciona

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

Okno dla obliczania posuwu:

Skrét Znaczenie

T: Numer narzedzia

D: Srednica narzedzia

VC: Predkos$¢ skrawania

S: Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
Z: Liczba ostrzy

FZ: Posuw na jeden zgb

FU: Posuw na jeden obrot

F= Wynik dla posuwu

o Posuw z bloku Tjest przejmowany przy pomocy softkey
F AUTO do nastepnych wierszy NC. Jesli nalezy pozniej
zmieni¢ posuw, nalezy dopasowac tylko warto$¢ posuwu
w T-wierszu .
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Funkcje w kalkulatorze danych skrawania

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

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

Praca z tabelami danych skrawania

Zastosowanie

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

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

» Podac materiat obrabianego detalu do tablicy WMAT.tab

» Podac materiat ostrza do tablicy TMAT.tab

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

» Zdefiniowa¢ narzedzie w tablicy narzedzi ze wszystkimi
koniecznymi wartosciami

® Promien narzedzia

B Liczba ostrzy

= Materiat ostrza

B Tabela danych skrawania
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Materiat obrabianego detalu WMAT

Materiaty obrabianych detali definiujemy w tabeli WMAT.TAB. Te TNC: \ table \WMAT . TAB
tablice nalezy zachowac w folderze TNC:\table . NR 1’“ T
Tablica ta zawiera kolumne dla materiatu WMAT oraz kolumne 2"1-0039 10
MAT_CLASS, w ktorej mozna dokona¢ podziatu materiatéw na Ao .
klasy materiatow obrabianych o tych samych wymogach odnos$nie 51.0177 10
skrawania, np. zgodnie z DIN EN 10027-2. ?;0;:32 :E
¢ 37
W kalkulatorze danych skrawania podajemy materiat obrabianego 85t 37-3 N 10
detalu w nastepujgcy sposob: 131‘ :ioi”"ﬂ Rl :g
» Wybrac kalkulator danych skrawania 11,4305 20
» W oknie naptywowym Activate cutting data from table wybra¢ e .
» Wybra¢ WMAT w menu rozwijalnym 1‘5‘210“‘_”’?”9 }EE
16|PTFE 200

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

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

Kombinacje obrabiany materiat-materiat ostrza narzedzia z
przynaleznymi danymi skrawania nalezy definiowaé¢ w tabeli z
rozszerzeniem .CUT. Te tablice nalezy zachowa¢ w folderze TNC:
\system\Cutting-Data .

Odpowiednig tablice danych skrawania nalezy przyporzgdkowac w
tablicy narzedzi w kolumnie CUTDATA .

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

Tablica danych skrawania zawiera nastepujgce kolumny:
MAT_CLASS: klasa materiatu

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

VC: predkos¢ skrawania

FTYPE: typ posuwu FZ lub FU

B F: posuw

Zalezna od srednicy tablica danych skrawania

W wielu przypadkach zalezy od srednicy narzedzia, z jakimi danymi
skrawania mozliwa jest obrébka. W tym celu nalezy wykorzystywac
tablice danych skrawania z rozszerzeniem .CUTD. Te tablice
nalezy zachowa¢ w folderze TNC:\system\Cutting-Data .

Odpowiednig tablice danych skrawania nalezy przyporzgdkowac¢ w
tablicy narzedzi w kolumnie CUTDATA .

Zalezna od $rednica tablica danych skrawania zawiera dodatkowe
kolumny:

® F_D_O: posuw przy @ 0 mm
® F_D_0_1: posuw przy & 0,1 mm
= F_D_0_12: posuw przy & 0,12 mm

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

TNG: \system\Cut ting-Data\CUTDATA. CUT
N+ WAT CLASS HODE

R

"
12
13
14

15
17

19
20
21
22

24

2
27
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FDo

B rouan
10 Rough
10 Finish
10 Finish
10 Rough

20 Rough
20 Finish
100 Rough

100 Rough
100 Finish

TNG: \system)Cutting-Data\CUTTABLE, CUTD
D, FDO1|FD0 12 FD015 FDo2|FD025 FNDO3 FDO4 FDOS5 FDoO~

Feed rate FU/FZ at 0 = 0.5 w?

HsS
v
Hss
VHI

HSS coate

Hss
i
VHI
HS
Hss
i
vHI

0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

AT ve

FTYPE

0.001
0.001

0
0

0.0020

0.001
0.001

0
0

0.0020

0.001

0

0.0030

0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0030
0.0030
0.0030

Win 0.0000, Wax 9.9999
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6.10 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢ wspoétbieznie lub
nie prowadzi¢

W czasie zapisywania programu NC, sterowanie moze wyswietli¢ [EFecazezna N @3 P rogramowanie

zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowe;.

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

4
>

ot

AUTON, » Softkey AUTOM. RYSOWANIE na ON ustawi¢
on > W czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze |
programu, sterowanie pokazuje kazde b
programowane przemieszczenie w oknie grafiki e e v e o
po prawej stronie. b S e A e S I S

START RESET.

START.

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

o Jesli AUTOM. RYSOWANIE jest ustawione na ON , to

sterowanie ignoruje przy generowaniu grafiki kreskowe;j
2D nastepujace tresci programowe:

® Powtdrzenie czesci programu

B [nstrukcje skoku

= Funkcje M, jak np. M2 lub M30

= Wywotania cyklu

m Ostrzezenia z powodu zablokowanych narzedzi

Nalezy dlatego tez wykorzystywac automatyczne
rysowanie wytgcznie podczas programowania konturu.

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

W grafice programowania sterowanie wykorzystuje rézne kolory:

niebieski: jednoznacznie okreslony element konturu

fioletowy: jeszcze niejednoznacznie okreslony element konturu,
moze np. zosta¢ zmieniony przez RND

jasnoniebieski: odwierty i gwinty
ochra: tor punktu $rodkowego narzedzia
czerwony: przemieszczenia na biegu szybkim

Dalsze informacje: "Grafika programowania FK", Strona 162
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Generowanie grafiki programowania dla dostepnego

programu NC .

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

RESET 4
5
START

Dalsze funkcje:
Softkey

RESET
+
STRART

Resetowanie dotychczas aktywnych danych
narzedzi i utworzenie grafiki: softkey
RESETOWAC + START nacisnagc¢

Funkcja

Resetowanie dotychczas aktywnych danych
narzedzi. Utworzenie grafiki programowej

STRART
POJ. BLOK

Utworzenie grafiki programowania dla poszcze-
golnych wierszy

STRART

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

STOP

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

WIDOKI

@7

Wybér widoku

= Widok z gory

= Widok od przodu
= Widok z boku

TORY NARZ
[_PokRZAC |
WYGRSIC

Wyswietlanie i skrywanie torow narzedzia

F-MAX ODC.
POKRZ

OFF]  on
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Wyswietlanie i wygaszanie numerow wierszy

@ > Przetaczy¢ pasek z softkey
R BLOKU » Wyswietlanie numerdéw wierszy: softkey.
B o WIERZ-NR WYSWIETL. MASK. na POKAZ ustawi¢

» Skrywanie numer6w wierszy: softkey
WIERZ-NR WYSWIETL. MASK. na SKRYC ustawi¢

Usunecie grafiki
@ > Przetaczy¢ pasek z softkey
R » Skasowanie grafiki: softkey GRAFIKA USUN
ustn nacisngé

Wyswietlenie linii siatki

> > Przetgczy¢ pasek z softkey
= > Wyswietlanie linii siatki: softkey
oFF  [on]| Wyswietli¢ linie siatki nacisng¢
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Powiekszanie lub zmniejszanie wycinka

Poglad dla grafiki mozna ustalaé samodzielnie.

> Softkey-pasek przetgczyé

Tym samym oddane s3a do dyspozycji nastepujace funkcje:

Softkey

<

Funkcja

Przesuniecie wycinka

,,,,,

Zmniejszenie wycinka

Pzaca TRCZNA

a Programowanie

nc_p;
3803

1t
-

Powiekszenie wycinka

= ]

Zresetowanie wycinka

Przy pomocy softkey UST.PONOW BLK KSZTALT odtwarza sie

pierwotny wycinek.

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujace funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

B Aby przesuwac przedstawiony model nalezy trzymac
nacisnietym srodkowy klawisz myszy lub kétko myszy i

przemieszczaé mysz. Jesli jednoczesnie nacisniemy klawisz

Shift, to mozna przesuwac¢ model poziomo lub pionowo.
= Aby zmieni¢ wielkos¢ okre$lonego wycinka: nacisnietym

lewym klawiszem myszy wybraé obszar. Po zwolnieniu lewego

klawisza myszy sterowanie powieksza ten widok.

= Aby dowolny fragment szybko powiekszy¢ lub zmniejszy¢: kotko

myszy obréci¢ w przdd lub w tyt.
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6.11 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

Sterowanie pokazuje btedy m.in. w przypadku:

= btednych wprowadzonych danych

B bteddéw logicznych w programie NC

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

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

o Sterowanie wykorzystuje dla réznych klas btedéw
rozmaite kolory:

® czerwony dla btedow
m 706My dla ostrzezen

® zielony dla wskazéwek
B niebieski dla informacji

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

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

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

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

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

Otworzy¢ okno bledéw

- » Prosze nacisngc¢ klawisz ERR

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

Zamkniecie okna btedéw
» Nacisng¢ softkey KONIEC, albo

K-EC

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

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

» Otworzy¢ okno btedéw

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

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

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

» Opuszczenie info: nacisng¢ softkey ‘

AND, CH
APPR/DEP)

DODATK. INFO ponownie

Softkey WEWNETRZNA INFO

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

» Otworzy¢ okno btedow

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

» Opuszczenie szczegbétowego opisu: nacisngé
softkey WEWNETRZNA INFO ponownie

Softkey FILTRY

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

» Otworzy¢ okno btedéw

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

oFF identyczne ostrzezenia

o » Ponowne anulowanie filtra: softkey DO TYLU

o adh nacisnaé
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Usuwanie btedow

Usuwanie bledéw poza oknem biedow

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

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

Usuwanie btedéw
» Otworzy¢ okno btedow

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

USUWARC

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

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

Protokoét biedéw

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

» Otworzy¢ okno btedéw.

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

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

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

PLIK protokotu: softkey AKTUALNY PLIK nacisnac.

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

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

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

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

Przeglad klawiszy i softkeys dla przegladu protokotu

Softkey/ Funkcja

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

Szukaj tekstu

ZNRJDZ

AKTUALNY Aktualny protokot klawiszy

PLIK

PR Poprzedni protokét klawiszy

PLIK

Wiersz do przodu/do tytu

Powrét do gtéwnego menu
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Teksty wskazéwek

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

Zachowanie plikéw serwisowych

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

Jesli wykonuje sie wielokrotnie funkcje

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

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych
» Otworzy¢ okno btedow

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisng¢
PLIKT » Softkey PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisnaé
DO PAMIECI > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktorym
mozna zapisa¢ nazwe lub petng sciezke dla pliku
serwisowego.
» Zapis plikdw serwisowych do pamieci: softkey OK
B nacisnaé

Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

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

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

HETDENHRTN » Wywotanie pomocy do komunikatéw o btedach
HEIDENHAIN
PRODLICENT » Jesli w dyspozycji, wywotanie pomocy do

e komunikatéw o btedach dotyczgcych maszyny

200 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018



Pomoce przy programowaniu | Kontekstowy system pomocy TNCguide

6.12 Kontekstowy system pomocy TNCguide

Zastosowanie

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

Dalsze informacje: "Aktualne pliki pomocy pobierac",
Strona 206

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

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

Nastepujgca dokumentacja dla uzytkownika jest dostepna w
TNCguide:

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

® Instrukcja dla operatora DIN/ISO (BHBIso.chm)

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

® Instrukcja obstugi dla operatora Programowanie cykli
(BHBtchprobe.chm)

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

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

ktorym przedstawiono wszystkie istniejgce pliki .CHM w formie

krotkiego zestawienia.

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

Wywotanie TNCquide

Dla uruchomienia TNCquide znajduje sie kilka mozliwosci do

dyspozyciji:

» Klawisz HELP (POMOC) nacisngc¢

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

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

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

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

END

L]
E:I;
%

Dla wielu softkeys istnieje kontekstowe wywotanie, przy

pomocy ktérego mozna dotrze¢ bezposrednio do opisu funkcji

odpowiedniego softkey. Ten sposéb funkcjonowania obstugiwany

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

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

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

> Kursor myszy zmienia sie na znak zapytania.

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

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

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

znajduje sie kontekstowe wywotanie:

» Wybra¢ dowolny wiersz NC

» Zaznaczy¢ wymagane stowo

» Klawisz HELP (POMOC) nacisng¢

> Sterowanie uruchamia system pomocy i pokazuje opis do

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

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

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

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

Funkcja

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

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

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

= Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkcji

7
i - - B
=
=
D
<
[ |

Spis tresci z lewej jest aktywny: zamkna¢ spis
tresci

m  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgciji

g
|

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

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

z
5
|

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

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

L]

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

! nastepnego linku

LIC]
|

Do Tveu Wybér ostatnio wyswietlanej strony
i

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

kowanej. W przypadku zredukowanej prezentaciji
uzytkownik widzi tylko cze$¢ maski sterowania

ZHIENTC Fokus zostaje przetgczony wewnetrznie na

=1 aplikacje sterowania, tak iz przy otwartym
TNCguide mozna w dalszym ciggu obstugiwac
sterowanie. Jesli prezentacja petnoekranowa jest
aktywna, to sterowanie redukuje przed zmiang
fokusu automatycznie wielko$¢ okna

Zakonczenie TNCquide
K-EC

Spis haset

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

Lewa strona jest aktywna.

POWER INTERRUPTED

THE messngo.

MFILE & PLC PROGRAM

The PLC program of the THC is.

» Wybra¢ suwak Indeks ® |
» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatkg T
lub myszy zadane hasto. a
Alternatywnie: v |l % !
» Wpisa¢ litere poczatkowa == 1T | T @slta 5o |

> Sterowanie synchronizuje wéwczas spis haset z
wprowadzonym tekstem, tak iz mozna szybciej
znalezé hasto na wyswietlanej liscie.

» Klawiszem ENT wyswietlamy informacje do
wybranego hasta
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Szukanie petnego tekstu

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

Lewa strona jest aktywna.

» Zaktadke Szuka¢ wybraé

» Pole zapisu Szukac: aktywowaé

» Wopisac szukane stowo

> Potwierdzi¢ wyboér klawiszem ENT .
>

Sterowanie wymienia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo.

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przej$¢ do
wymaganego miejsca
» Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

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

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

index.html

Nawigowac w nastepujgcy sposob do odpowiedniego pliku pomocy:

» Sterowania TNC
Seria, np. TNC 300

>
» Wymagany numer software NC, np.TNC 320 (77185x-06)
» Z tabeli Pomoc online (TNCguide) wybra¢ wymagang wersje

jezykowa
» Pobra¢ plik ZIP
» Rozpakowac plik ZIP

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

jezykowego

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

Jezyk

Jezyk niemiecki

Katalog TNC
TNC:\tncguide\de

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

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

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

jezyk chinski (uproszczony)

TNC:\tncguide\zh

jezyk chinski (tradycyjny)

TNC:\tncguide\zh-tw

J. stowenski

TNC:\tncguide\sl

jezyk norweski

TNC:\tncguide\no

jezyk stowacki

TNC:\tncguide\sk

jezyk koreanski

TNC:\tncguide\kr

jezyk turecki

TNC:\tncguide\tr

jezyk rumunski

206

TNC:\tncguide\ro
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7.1  Funkcje dodatkowe M i STOP poda¢

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych sterowania — zwanych takze M-

funkcjami —steruje sie

® przebieg programu, np. przerwa w przebiegu programu

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

= zachowanie narzedzia na torze ksztattowym

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

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

W trybach pracy Praca reczna i Elektroniczne kotko reczne
podaje sie funkcje dodatkowe poprzez softkey M .
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Dziatanie funkcji dodatkowych

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

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku NC, w ktérym s3g one
wywotywane.

Niektére funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku NC, w
ktérym sg one zaprogramowane. Je$li funkcja dodatkowa nie dziata
tylko blokami, to nalezy jg anulowaé w nastepnym bloku NC z
oddzielng funkcjg M, albo zostanie ona automatycznie anulowana
przez sterowanie przy kohcu programu.

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

m  Jesli wszystkie funkcje M dziatajg na poczagtku lub
na kohcu wiersza, to nastepuje ich wykonanie w
zaprogramowanej kolejnosci

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg w bloku STOP

Zaprogramowany wiersz STOP przerywa przebieg programu lub
test programu, np. dla sprawdzenia narzedzia. W wierszu STOP
mozna zaprogramowac funkcje dodatkowg M:

— » Programowanie przerwy w przebiegu programu:
nacisnac¢ klawisz STOP .

» Woprowadzi¢ funkcje dodatkowg M .

Przyktad
N87 G38 Mé*
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7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli
przebiegu programu, wrzeciona i
chtodziwa

Przeglad

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze wptywac¢ na zachowanie
opisanych ponizej funkcji dodatkowych.

M Dziatanie Dziatanie w na na
wierszu poczatku koncu
MO Przebieg programu STOP n
Wrzeciono STOP
M1 Wybieralne zatrzymanie programu [
STOP
w razie koniecznosci Wrzeciono
STOP

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

M2 Przebieg programu STOP u
Wrzeciono STOP
Chtodziwo off
Skok powrotny do wiersza 1
Kasowanie wskazania statusu
Zakres funkcji jest zalezny od
parametru maszynowego
resetAt (nr 100901)

M3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem [
wskazowek zegara

M4 Wrzeciono ON w kierunku przeciw- n

nym do ruchu wskazéwek zegara
M5 Wrzeciono STOP n
M6 Zmiana narzedzia u

Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP

M8 chtodziwo ON u
M9 chtodziwo OFF n
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem u
wskazowek zegara
Chtodziwo ON

M14  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu n
wskazowek zegara
Chtodziwo on

M30 jak M2 ]
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7.3 Funkcje dodatkowe dla danych
wspotrzednych

Programowanie zwigzanych z maszyng
wspotrzednych: M91/M92

Punkt zerowy podziatki

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

X (2Y)

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy jest potrzebny, aby

B Wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania (wytgcznik
kraricowy programu)

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

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

Postepowanie standardowe

Sterowanie odnosi wspétrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu .

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

Zachowanie z M91 — punkt zerowy maszyny

Jesli wspétrzedne w blokach pozycjonowania odnoszg sie do
punktu zerowego obrabiarki, to nalezy podaé¢ w tych blokach NC
funkcje M91.

o Jesli w wierszu M91 programujemy inkrementalne
wspotrzedne, to te wspétrzedne odnoszg sie do ostatniej
programowanej pozycji M91. Jesli nie zaprogramowano
M91-pozycji w aktywnym programie NC, to wspotrzedne
odnoszg sie do aktualnej pozycji narzedzia.

Sterowanie pokazuje wartosci wspétrzednych w odniesieniu
do punktu zerowego maszyny. W wys$wietlaczu statusu prosze
przetgczy¢ wyswietlacz wspotrzednych na REF, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Oprocz punktu zerowego obrabiarki moze jej producent
wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia obrabiarki).

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odlegtos¢
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny.

Jesli wspétrzedne w blokach pozycjonowania powinny odnosié
sie do punktu odniesienia obrabiarki, to prosze wprowadzi¢ w
tych blokach NC funkcje M92.

o Takze z M91 lub M92 sterowanie wykonuje poprawnie
korekcje promienia. Diugos¢ narzedzia jednakze nie
zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziatajg tylko w tych wierszach NC, w ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspétrzedne majg odnosi¢ sie zawsze do punktu zerowego y4 |
maszyny, to mozna zaryglowaé wyznaczanie punktu odniesienia

dla jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla Y
wszystkich osi, to sterowanie nie wyswietla wiecej softkey Y

PUNKT ODNIES. USTAW w trybie pracy Praca reczna .

llustracja pokazuje uktady wspétrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowag graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietli¢ potwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programéw NC
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Najechanie pozycji w nienachylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie obrébki:
M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie
obrébki

Wspotrzedne w wierszach pozycjonowania sterowanie odnosi do
pochylonego uktadu wspotrzednych.

Zachowanie z M130

Wspotrzedne w blokach prostych sterowanie odnosi pomimo
aktywnej, pochylonej ptaszczyzny obrdbki do niepochylonego
uktadu wspotrzednych detalu.

Sterowanie pozycjonuje wtedy pochylone narzedzie na
zaprogramowang wspotrzedng niepochylonego ukfadu
wspétrzednych detalu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Funkcja M130 jest aktywna tylko wierszami. Nastepne zabiegi
obrébkowe sterowanie wykonuje ponownie w nachylonym
uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny obrébki. Podczas obrdbki
istnieje zagrozenie kolizji!

» Sprawdzi¢ przebiegu i pozycje przy pomocy symulacji
graficznej

o Wskazoéwki dotyczgce programowania:
® Funkcja M130 jest dozwolona tylko przy aktywne;j
funkgciji Tilt the working plane .
m Jesli funkcja M130 jest kombinowana z wywotaniem

cyklu, to sterowanie przerywa odpracowywanie
komunikatem o btedach.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekcji
promienia narzedzia.
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztattowym

Obrébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe
Sterowanie dotgcza na narozu zewnetrznym okrag przejsciowy. Y A
Przy bardzo matych stopniach konturu narzedzie mogtoby
uszkodzi¢ w ten sposéb kontur

Sterowanie przerywa w takich miejscach przebieg programu i
wydaje komunikat o btedach promien narzedzia za duzy .

Postepowanie z M97

Sterowanie ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla
elementéw konturu —jak w przypadku narozy wewnetrznych — i
przemieszcza narzedzie przez ten punkt.

Nalezy programowaé M97 w tym bloku NC, w ktérym okreslono
zewnetrzny punkt narozny.

o Zamiast M97 HEIDENHAIN zaleca o wiele bardziej
wydajna funkcje M120 LA. Dalsze informacje:
"Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcjg
promienia (LOOK AHEAD): M120 ", Strona 219

Dziatanie

M97 dziata tylko w tym bloku NC, w ktérym jest zaprogramowana
M97 .

o Naroze konturu sterowanie obrabia przy M97 tylko
w niepetnym wymiarze. Ewentualnie musi to naroze
konturu zosta¢ obrobione dodatkowo przy pomocy
mniejszego narzedzia.

Duzy promien narzedzia

Najechaé punkt konturu 13
Obrébka niewielkich stopni konturu 13 i 14
Najecha¢ punkt konturu 15
Obrobka niewielkich stopni konturu 15§ 16

Najechaé punkt konturu 17

2
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Kompletna obrébka otwartych narozy konturu: M98

Postepowanie standardowe

Sterowanie ustala na narozach wewnetrznych punkt przeciecia
toréw freza i przemieszcza narzedzie od tego punktu w nowym
kierunku.

Jesli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrobki:

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 sterowanie przemieszcza
tak daleko narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie
obrobiony:

Dziatanie

M98 dziata tylko w tych blokach NC, w ktérych jest
zaprogramowana M98 .

M98 zadziata na koncu wiersza.

Przyktad: dosuna¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach
10,11i12
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Wspodtczynnik posuwu dla ruchéw wciecia: M103

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu
z ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie z M103

Sterowanie redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli
narzedzie przesuwa sie w kierunku ujemnym osi narzedzi.
Posuw przy zanurzeniu FZMAX zostaje obliczany z ostatnio
zaprogramowanego posuwu FPROG i wspotczynnika F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzi¢

Jesli w wierszu pozycjonowania zostanie podana M103 , to
sterowanie prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspotczynnik F.

Dziatanie

M103 zadziata na poczagtku bloku.
M103 anulowac: M103 programowac ponownie bez wspotczynnika.

0 Funkcja M103 dziata takze w nachylonym ukfadzie
wspotrzednych ptaszczyzny obrébki. Redukowanie
posuwu dziata wéwczas przy przemieszczeniu
nachylonej osi narzedzia w ujemnym kierunku.

Przyktad
Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej ptaszczyznie.

Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):
500
500
100
141
500
500

2
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Posuw w milimetrach/obrot wrzeciona: M136

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie z okreslonym w programie NC
posuwem F w mm/min

Postepowanie z M136

W programach NC z jednostkg cale M136 nie jest
dozwolona w kombinacji z alternatywa posuwu FU .

Przy aktywnym M136 wrzeciono nie moze znajdowac
sie w regulaciji.

Z M136 sterowanie przemieszcza narzedzie nie w mm/min,
lecz z okreslonym w programie NC posuwem F w milimetrach/
obrot wrzeciona. Jesli zmienia sie predkosé obrotowg poprzez
naregulowanie potencjometrem, to sterowanie dopasowuje
automatycznie posuw.

Dziatanie
M136 zadziata na poczatku bloku.
M136 anuluje sie, programujgc M137 .

Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych: M109/
M110/M111

Postepowanie standardowe

Sterowanie odnosi programowang predko$¢ posuwowg do toru
punktu $rodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kota z M109

Sterowanie utrzymuje na ostrzu narzedzia staty posuw po tukach
kotowych przy obrobce wewnetrznej i zewnetrznej.

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Jesli funkcja M109 jest aktywna, to sterowanie zwieksza
czesciowo posuw nawet drastycznie przy obrébce bardzo
matych narozy zewnetrznych. Podczas odpracowywania istnieje
zagrozenie ztamania narzedzia i uszkodzenia detalu!

> M109 nie stosowac przy obrébce bardzo matych narozy
zewnetrznych
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Postepowanie przy tukach kota z M110

Sterowanie utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie
podczas obrébki wewnetrznej. Podczas obrobki zewnetrznej tukow
kota nie dziata dopasowanie posuwu.

o Jesli definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem
cyklu obrébki z numerem wiekszym niz 200, to
dopasowanie posuwu dziata takze przy tukach
kotowych w obrebie cykli obrobkowych. Na koncu lub po
przerwaniu cyklu obrébki zostaje ponownie odtworzony
stan wyjsciowy.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczatku wiersza. M109 i M110
anulujemy z M111 .

218
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Obliczanie z wyprzedzeniem konturu z korekcja
promienia (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jedli promien narzedzia jest wiekszy niz stopieh konturu, ktéry
nalezy najezdzac ze skorygowanym promieniem, to sterowanie
przerywa przebieg programu i wydaje komunikat o btedach.
M97 zapobiega pojawieniu sie komunikatu o btedach, prowadzi
jednakze do odznaczenia wyjscia z materiatu i przesuwa
dodatkowo naroze.

Dalsze informacje: "Obrébka niewielkich stopni konturu: M97",
Strona 214

Jesli pojawiajg sie scinki, to sterowanie uszkadza ewentualnie
kontur.

Postepowanie z M120

Sterowanie sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na
zaistnienie scinek i nadcie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku NC . Miejsca, w ktérych narzedzie uszkodzitoby
kontur, pozostajg nie obrobione (na ilustracji po prawej stronie
przedstawione w ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac,

aby dane digitalizacji lub dane, ktére zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupetni¢ wartosciami korekgciji
promienia narzedzia. W ten sposdb odchylenia od teoretycznego
promienia narzedzia mogg zosta¢ skompensowane.

Liczbe blokow NC (maks. 99), ktére sterowanie oblicza z
wyprzedzeniem, okreslamy z LA (angl. Look Ahead: patrz do
przodu) za M120 . Im wieksza jest liczba wybieranych blokéw NC ,
ktére sterowanie ma obliczaé¢ z wyprzedzeniem, tym wolniejsze jest
przetwarzaniem blokéw.

Zapis

Jesli podawany jest blok pozycjonowania M120 , to sterowanie
kontynuuje wykonanie dialogu dla tego bloku NC i zapytuje o liczbe
obliczanych z wyprzedzeniem blokéw NC LA.

Dziatanie

M120 musi znajdowac sie w wierszu NC, zawierajgcym takze
korekcje promienia G41 lub G42 . M120 dziata od tego bloku NC az

®  korekcja promienia zostanie z G40 anulowana
M120 LAO zaprogramowany

M120 bez LA programowac

zostanie wywotany z % inny program NC .

z cyklem G80 lub za pomoca funkcji PLANEnachyli¢ ptaszczyzne
obroébki

M120 zadziata na poczatku wiersza.
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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 sterowanie wydaje
komunikat o btedach

®  Jesli kontur jest najezdzany tangencjalnie, to nalezy
wykorzystywaé funkcje APPR LCT ; blok NC z APPR LCT moze
zawierac tylko wspotrzedne ptaszczyzny obrébki

® Jesli kontur jest opuszczany tangencjalnie, to nalezy
wykorzystywacé funkcje DEP LCT ; blok NC z DEP LCT moze
zawierac tylko wspotrzedne ptaszczyzny obrébki

® Przed zastosowaniem opisanych ponizej funkcji nalezy
anulowac¢ M120 i korekcje promienia:

= Cykl G60 Tolerancja

Cykl G80 Ptaszczyzna obrobki
PLANE-funkcja

M114

M128
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Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym podczas
przebiegu programu: M118

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu
programu jak to zostato okreslone w programie obrébki.

Postepowanie z M118

Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu reczne
poprawki przy pomocy kotfa recznego. W tym celu zaprogramowac
M118 i poda¢ poosiowag wartos¢ (os linearna lub o$ obrotowa) w
mm.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy pomocy funkcji M118 zmienimy pozycje osi obrotu
kotkiem a nastepnie wykonamy M140 , to sterowanie ignoruje
przy ruchu powrotnym wynikajgce z narzucenia wartosci. Przede
wszystkim na obrabiarkach z czotowymi osiami obrotu powstajg
przy tym niepozadane i nieprzewidziane przemieszczenia.
Podczas tych ruchéw kompensacyjnych istnieje zagrozenie
kolizji!
» M118 z M140 nie kombinowaé na obrabiarkach z czotowymi
osiami obrotu

Zapis

Jesli w wierszu pozycjonowania podajemy M118 , to sterowanie
kontynuuje dialog i odpytuje poosiowe warto$ci. Prosze uzywac
pomaranczowych klawiszy osiowych lub ASCII-klawiatury dla
wprowadzenia wspétrzednych.

Dziatanie

Pozycjonowanie kétkiem recznym zostaje anulowane, jesli
zaprogramujemy ponownie M118 bez podawania wspotrzednych.

M118 zadziata na poczatku wiersza.
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Przykitad

Podczas przebiegu programu nalezy méc dokonywac
przemieszczenia przy pomocy kotka obrotowego na ptaszczyznie
obrébki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B o £5° od zaprogramowanej
wartosci:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5*

o M118 dziata zasadniczo w ukfadzie wspétrzednych
maszyny.
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie
programéw NC
M118 dziata takze w trybie pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.!

Wirtualna os$ narzedzia VT

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn musi dopasowac sterowanie do tej
funkgiji.

Przy pomocy wirtualnej osi narzedzia mozna na maszynach z
gtowicg obrotowg przemieszczac¢ w kierunku ukos$nie lezgcego
narzedzia koétkiem recznym. Aby przemieszczaé w wirtualnym
kierunku osi narzedzia, wybra¢ na ekranie kétka o$ VT .

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

W przypadku kétka HR 5xx mozna wybieraé wirtualng o$ w razie
koniecznos$ci bezposrednio pomaranczowym klawiszem osiowym
VI (uwzgledni¢ instrukcje obstugi obrabiarki).

W potaczeniu z funkcjg M118 mozna dodatkowe pozycjonowanie
kotkiem recznym wykonaé 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) a na kotku wybraé os VT .
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Odsuw od konturu w kierunku osi narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie w trybach pracy Wykon.
progr. pojedyn. blok i Wykon.program automatycznie jak to
okreslono w programie NC .

Postepowanie z M140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokonaé odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.

Zapis

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140 , to
sterowanie kontynuuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno
pokonac narzedzie przy odsuwie od konturu. Zapisa¢ wymagany
dystans, ktéry ma pokonaé narzedzie odsuwajgc sie od konturu
lub nacisng¢ softkey MB MAX, aby przejecha¢ na skraj zakresu
przemieszczenia.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktérym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw nie
zostanie wprowadzony, to sterowanie przemieszcza sie po
zaprogramowanej drodze na biegu szybkim.

Dziatanie

M140 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktérym zaprogramowano
M140 .

M140 zadziata na poczatku wiersza.
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Przykitad
Wiersz NC 250: odsung¢ narzedzie 50 mm od konturu

Wiersz NC 251: przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

0 M140 dziata takze przy aktywnej funkcji Ptaszczyzne
robocza nachyli¢. W przypadku maszyn z glowicami
obrotowymi sterowanie przemieszcza narzedzie w
uktadzie nachylonym.

Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokonac
przemieszczenia tylko w kierunku dodatnim.

Przed M140 zasadniczo definiowa¢ wywotanie
narzedzia z osig narzedzia, inaczej kierunek
przemieszczenia nie jest zdefiniowany.

WSKAZOWKA
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przy pomocy funkcji M118 zmienimy pozycje osi obrotu
kotkiem a nastepnie wykonamy M140 , to sterowanie ignoruje
przy ruchu powrotnym wynikajgce z narzucenia wartosci. Przede
wszystkim na obrabiarkach z czotowymi osiami obrotu powstajg
przy tym niepozadane i nieprzewidziane przemieszczenia.
Podczas tych ruchéw kompensacyjnych istnieje zagrozenie
kolizji!

> M118 z M140 nie kombinowaé na obrabiarkach z czotowymi
osiami obrotu

224 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dia uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018



Funkcja dodatkowa | Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztaltowym

Powstrzymywanie monitorowania sondy impulsowej:
M141

Postepowanie standardowe

Sterowanie wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o
btedach, jak tylko chcemy przemiesci¢ 0§ maszyny.

Postepowanie z M141

Sterowanie przemieszcza osie maszyny takze wowczas, jesli
sonda impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna,
jesli zapisujemy wiasny cykl pomiarowy w potagczeniu z cyklem
pomiarowym 3, aby przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po
wychyleniu w wierszu pozycjonowania.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Funkcja M141 powstrzymuje przy odchylonym trzpieniu
odpowiedni komunikat o btedach. Sterowanie nie przeprowadza
automatycznego kontrolowania kolizyjnosci trzpieniem
dotykowym. Poprzez takie zachowanie nalezy zapewnié¢, aby
trzpieh moégt pewnie sie przemieszczaé. W przypadku btednie
wybranego kierunku przemieszczenia istnieje zagrozenie kolizji!

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowa¢ w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

0 M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wierszami
prostych.

Dziatanie

M141 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktérym zaprogramowano
M141 .

M141 zadziata na poczatku wiersza.
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Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obrét podstawowy dziata tak dlugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany inng wartoscia.

Postepowanie z M143

Sterowanie usuwa zaprogramowang rotacje podstawowg z
programu NC.

o Funkcja M143 nie jest dozwolona przy starcie programu
z wybranego wiersza.

Dziatanie
M143 dziata od tego wiersza NC, w ktérym zaprogramowano M143

M143 zadziata na poczatku wiersza.

0 M143 usuwa wpisy w kolumnach SPA, SPB w SPC
w tabeli punktéw odniesienia. Przy ponownym
aktywowaniu odpowiedniego wiersza rotacja
podstawowa we wszystkich kolumnach wynosi 0.
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Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop automatycznie od
konturu: M148

Postepowanie standardowe

Sterowanie zatrzymuje przy NC-stop wszystkie ruchy
przemieszczenia. Narzedzie zatrzymuje sie w punkcie przerwania
przemieszczenia.

Postepowanie z M148

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja jest konfigurowana i aktywowana przez
producenta maszyn.

Producent maszyn definiuje w parametrze maszynowym
CfgLiftOff (nr 201400) dystans, ktéry pokonuje
sterowanie przy LIFTOFF . Przy pomocy parametru
maszynowego CfgLiftOff funkcja moze zostaé
dezaktywowana.

Operator ustawia w tabeli narzedzi w kolumnie LIFTOFF dla
aktywnego narzedzia parametr Y. Sterowanie przemieszcza
narzedzie wéwczas o 2 mm od konturu w kierunku osi narzedzia od
konturu.

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

LIFTOFF dziata w nastepujgcych sytuacjach:
®  Przy zainicjalizowanym przez operatora NC-stop

B Przy zainicjalizowanym przez software stop NC, np. jesli w
ukfadzie napedowym pojawit sie btad
®m W przypadku przerwy w zasilaniu

Dziatanie
M148 dziata tak dlugo, az zostanie ona dezaktywowana z M149 .
M148 zadziata na poczatku wiersza, M149 na koncu wiersza.
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Zaokraglanie narozy: M197

Postepowanie standardowe

Sterowanie 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
przedtuzony i nastepnie wstawiany jest niewielki okrag przejsciowy.
Jesli programujemy funkcje M197 a nastepnie nacisniemy klawisz
ENT , to sterowanie otwiera pole zapisu DL. W DL definiujemy
dtugosc, o jaka sterowanie przediuza 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.

Przyktad
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8.1 Zaznaczy¢ podprogramy i powtorzenia
czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramow i powtérzen czesci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtérzenia czesci programu rozpoczynajg sie w
programie NC ze znacznika G98 1, skrétu od stowa LABEL (w j.ang.
znacznik, odznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1 i 65535 lub nazwe
definiowang przez obstugujacego. Kazdy numer LABEL lub kazda
nazwa LABEL moze by¢ nadawana w programie NC tylko raz
klawiszem LABEL SET lub wpisaniem G98. Liczba wprowadzalnych
nazw Label ograniczona jest tylko wewnetrzng pojemnoscig
pamieci.

6 Prosze nigdy nie uzywaé kilkakrotnie tego samego
numeru Label lub nazwy Label!

Label 0 (G98 LO) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢é
stosowany dowolnie czesto.
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8.2 Podprogramy

Sposob pracy

1 Sterowanie wykonuje program NC do momentu wywotania % ..
podprogramu Ln,0 . : @
2 Od tego miejsca sterowanie odpracowuje wywotany podprogram
az do konca podprogramu G98 LO . ¢ L1,0
3 Dalej sterowanie kontynuuje program NC od tego bloku NC, : D
ktory nastepuje po wywotaniu podprogramu Ln,0 . ' A

» N99999 % ...

Wskazowki dla programowania

= Program gtéwny moze zawiera¢ dowolnie wiele podprogramow

® Podprogramy mogg by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

® Podprogram nie moze sam sie wywotac

= Nalezy programowaé podprogramy za blokiem NC z M2 lub
M30

m Jesli podprogramy w programie NC znajduja sie przed
wierszem NC z M2 lub M30, to zostajg one przynajmniej raz
odpracowane bez wywotania
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Programowanie podprogramu

» Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisngc¢

» Wprowadzi¢ numer podprogramu. Jesli chcemy
uzywac¢ nazwy LABEL (etykiety): softkey
LBL-NAZWA nacisna¢, dla przejscia do zapisu
tekstu

> Zapisac tresé

» Oznaczy¢ koniec: klawisz LBL SET nacisngc i
numer labela 0 wpisaé

Wywotanie podprogramu
» Wywotanie podprogramu: klawisz LBL CALL
nacisng¢
» Numer wywotywanego podprogramu
wprowadzi¢. Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisng¢, dla
przejscia do zapisu tekstu.

o L 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada wywotaniu
konca podprogramu.
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8.3 Powtérzenia czesci programu

Label G98

Powtdrzenia czesci programu rozpoczynaé znacznikiem G98 L. % ..
Powtorzenie czesci programu konczy sie z Ln,m .

N99999 % ...

Sposob pracy
1 Sterowanie wykonuje program NC do konica czgsci programu
(Ln,m)

2 Nastepnie sterowanie powtarza czes¢ programu pomiedzy
wywotanym LABEL i wywotaniem labela Ln,m tak czesto, jak to
podano pod m .

3 Po tym sterowanie odpracowuje dalej program NC .

Wskazowki dla programowania

®m Dang cze$¢ programu mozna powtarzac¢ tgcznie do 65 534 razy

m  Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz
wiecej niz zaprogramowano powtorzen, poniewaz pierwsze
powtdrzenie rozpoczyna sie po pierwszej obrobce.
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Programowanie powtdérzenia czesci programu

» Oznaczy¢ poczatek: nacisng¢ klawisz LBL SET
i zapisa¢ numer LABEL dla powtarzanej czesci
programu. Jesli chcemy uzywa¢ nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisng¢, dla
przejscia do zapisu tekstu

» Wprowadzi¢ cze$¢ programu

Wywotaé¢ powtdrzenie czesci programu
» Wywotaé podprogram: klawisz LBL CALL
nacisng¢
» Zapis numer cze$ci programu przewidzianej do
powtdrzenia. Jesli chcemy uzywaé nazwy LABEL
(etykiety): softkey LBL-NAZWA nacisng¢, dla
przejscia do zapisu tekstu

» Liczbe powtdrzen REP zapisaé, klawiszem ENT
potwierdzic.
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8.4 Dowolny program NC jako podprogram

Przeglad softkeys

Jesli nacisniemy klawisz PGM CALL , to sterowanie pokazuje
nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja
[ Program NC z % wywotac
””;ﬁaif?‘” Tabele punktow zerowych z %:TAB: wybraé
 punkTy Tabele punktow z %:PAT: wybraé
TABELA
e Program konturu z %:CNT: wybrac
e Program NC z %:PGM: wybrac¢
'PROGRAMU
' S Ostatnio wybrany plik z %<>% wywotac
WYWoLAC
T Dowolny program NC z G: : wybrac¢ jako cykl
uvBRAC obrébki

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla opera-
tora Programowanie cykii
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Sposob pracy

1 Sterowanie wykonuje program NC, do momentu kiedy zostanie % A G71*
wywotany inny program NC przy pomocy % . : @

2 Nastepnie sterowanie wykonuje wywotany program NC do :
konca programu ' %B

3 Dalej sterowanie odpracowuje ponownie wywotujgcy : % :
program NC z tego bloku NC , ktdry nastepuje po wywotaniu : -
programu +N99999 % AG71 *

Wskazowki dla programowania

= Aby wywota¢ dowolny program NC, sterowanie nie korzysta z
etykiet

= Wywotany program NC nie moze zawiera¢ polecenia wywotania
% do wywotujgcego programu NC (petla ciggta)

= Wywotany program NC nie moze zawierac¢ funkcji dodatkowej
M2 lub M30 . Jesli w wywotywanym programie zdefiniowano
podprogramy z etykietami, to mozna zastgpi¢ wéwczas M2 lub
M30 funkcjg skoku D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 .

= Jesli wywotluje sie program DIN/ISO, to prosze wprowadzi¢ typ
pliku .1 za nazwg programu.

® Mozna wywota¢ dowolny program NC takze poprzez cykl G39 .

= Mozna wywota¢ dowolny program NC takze przy pomocy funkgc;ji
Wybér cyklu (G: : ).

® Parametry Q dziatajg przy wywotaniu programu z % zasadniczo
globalnie. Nalezy dlatego tez uwzglednié, iz zmiany w
parametrach Q oddziatywujg w wywotanym programie NC takze
na wywotujgcy program NC .
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Weryfikowanie i kontrola wywotanych programéw NC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. Je$li przeliczenia
wspotrzednych w wywotywanych programach NC nie zostang
docelowo zresetowane, to oddziatywujg te transformacje
réwniez na wywotujgcy program NC. Podczas obrobki istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!

> Zastosowane transformacje wspotrzednych w tym samym
programie NC ponownie zresetowac

» W razie koniecznosci sprawdzi¢ przy pomocy symulacji
graficznej

Sterowanie sprawdza wywotane programy NC:

m Jesli wywotany program NC zawiera funkcje dodatkowg M2
lub M30 , to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie kasuje
automatycznie ostrzezenie, jak tylko wybierzemy inny program
NC.

®  Sterowanie sprawdza wywotane programy NC przed
odpracowywaniem na ich kompletnos¢. Jesli brak bloku NC
N99999999 , to sterowanie przerywa prace z komunikatem o
btedach.

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

Dane sSciezki

Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu, to wywotany
program NC musi znajdowac sie w tym samym folderze jak
wywotujgcy program NC.

Jesli wywotywany program NC nie znajduje sie w tym samym
folderze jak wywotujgcy program NC, to prosze wprowadzi¢ petng
nazwe $ciezki, np. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternatywnie programowac relatywne sSciezki:

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu NC o jeden
poziom folderéw w goére ..\PGM1.H

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu NC o jeden
poziom folderéw w dot DOWN\PGM2.H

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu NC o jeden
poziom folderéw w gore i do innego foldera . \THERE\PGM3.H
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Wywotanie programu NC jako podprogramu

Wywotanie z Wywotanie programu

Przy pomocy funkcji % wywotujemy dowolny program NC jako
podprogram. Sterowanie odpracowuje wywotany program NC z
tego miejsca, w ktérym wywotano program NC.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

» Klawisz PGM CALL nacisngé
P > Softkey PROGRAM WYWOLAC nacisngc¢
i > Sterowanie startuje dialog dla definiowania

wywotywanego programu NC.
» Zapisa¢ nazwe sciezki na klawiaturze ekranowej
Alternatywnie

BLE » Softkey PLIK WYBRAC nacisngé

HYBRRe > Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna wybraé wywotywany program NC.

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .
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Wywotanie z PROGRAM WYBIERZ i WYBRANY program
wywolaj

Przy pomocy funkcji %:PGM: wybieramy dowolny program NC jako
podprogram i wywotujemy go w innym miejscu w programie NC.
Sterowanie odpracowuje wywotany program NC z tego miejsca, w
ktérym wywotano go w programie NC z %<>% .

Funkcja %:PGM: jest dozwolona takze z parametrami stringu, tak iz
wywotaniami programu mozna zmiennie sterowac.

Program NC wybieramy w nastepujgcy sposoéb:

» Klawisz PGM CALL nacisngé¢
o » Softkey WYBOR PROGRAMU nacisngé
FROGRAMY > Sterowanie startuje dialog dla definiowania

wywotywanego programu NC.
ok » Softkey PLIK WYBRAC nacisng¢

WYBRAC
>

Sterowanie wyswietla okno wyboru, w ktérym
mozna wybra¢ wywotywany program NC.

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

Wybrany program NC wywotujemy w nastepujgcy sposob:

» Klawisz PGM CALL nacisngé¢
WYBRANY > Softkey WYBRANY PROGRAM WYWOLAC
N nacisnaé
> Sterowanie wywotuje z %<>% ostatnio wybrany
program NC.

o Jesli wywotany przy pomocy %<>% program NC nie
jest dostepny, to sterowanie przerywa odpracowywanie

lub symulacje z komunikatem o btedach. Aby unikaé
niepozgdanych przerw podczas przebiegu programu,
mozna za pomocg D18-funkcji (ID10 NR110i NR111)
sprawdzi¢ wszystkie sciezki przed rozpoczeciem
programu.
Dalsze informacje: "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 276
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8.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

= Wywotania podprogramu w podprogramach

= Powtdrzenia czesci programu w powtérzeniu czesci programu
= Wywotania podprogramu w powtdrzeniach czesci programu

® Powtérzenia czesci programu w podprogramach

Zakres pakietowania

Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub
podprogramy mogg zawierac dalsze podprogramy lub powtérzenia
czesci programu.

® Maksymalny zakres pakietowania dla podprograméw: 19

® Maksymalny zakres pakietowania dla wywotywania programu
gtébwnego: 19, przy czym G79 dziata jak wywotanie programu
gtébwnego

® Powtérzenia czesci programu mozna dowolnie czesto
pakietowac
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Podprogram przy G98 L UP1 zostaje wywotany
Ostatni wiersz programowy

programu gtéwnego z M2

Poczatek podprogramu UP1

Podprogram przy G98 L2 zostaje wywotany

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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Wykonanie programu
Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku NC 17
Podprogram UP1 zostaje wywotany i wykonany do bloku NC 39

Podprogram UP2 zostaje wywotany i wykonany do bloku NC
62. Koniec podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z
ktérego on zostat wywotany

Podprogram UP1 zostaje wykonany od bloku NC 40 do bloku
NC 45. Koniec podprogramu UP1 i powrét do programu
gtbwnego UPGMS

Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany od bloku NC 18 do
bloku NC 35. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu
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Powtarzaé¢ powtérzenia czesci programu

Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Poczatek powtdrzenia czesci programu 2

Wywotanie czgsci programu z 2 powtdrzeniami
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Czes¢é programu pomiedzy tym blokiem NC i G98 L1
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Wykonanie programu
Program gtéwny REPS zostaje wykonany do bloku NC 27

Czesc¢ programu pomigdzy blokiem NC 27 i blokiem NC 20
zostaje 2 razy powtérzona

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku NC 28 do
bloku NC 35.

Czes¢ programu pomiedzy blokiem NC 35 i blokiem NC 15
zostaje 1 raz powtdrzona (zawiera powtorzenie czesci programu
pomiedzy blokiem NC 20 i blokiem NC 27)

Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku NC 36 do
bloku NC 50. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu
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Poczatek powtdrzenia czesci programu 1
Wywotanie podprogramu

Wywotanie czesci programu z 2 powtérzeniami

Ostatni blok NC programu gtéwnego z M2

Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu
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Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany do bloku NC 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i odpracowany

Czesc¢ programu pomiedzy blokiem NC 12 i blokiem NC 10
zostanie 2 razy powtdrzona: podprogram 2 zostaje 2 razy
powtorzony

Program gtéwny UPGREP zostaje wykonany od bloku NC 13 do
bloku NC 19. Skok powrotny do bloku NC 1 i koniec programu
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8.6 Przykiady programowania

Przyktad: Frezowanie konturu w kilku dosuwach

Przebieg programu:

Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na gérng
krawedz przedmiotu

Wprowadzi¢ inkrementalnie wciecie w materiat
Frezowanie konturu

Wociecie w materiat i frezowanie konturu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wyznaczy¢ biegun

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrobki
Pozycjonowa¢ wstepnie na krawedz przedmiotu
Znacznik dla powtérzenia czesci programu
Przyrostowy dosuw na gteboko$¢ (poza materiatem)
Pierwszy punkt konturu

Najazd do konturu

Opuszczenie konturu
Przemieszczenie narzedzia poza materiatem
Skok powrotny do Label 1, tacznie cztery razy

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

N
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Przyktad: Grupy odwiertow

Przebieg programu:

Najechac¢ na punkt startu dla grupy odwiertow w
programie gtéwnym

Wywotanie grupy wiercenn (podprogram 1) w
programie gtéwnym

Grupe odwiertdow zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu Wiercenie

Dosunac¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertéw
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 3
Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: grupa wiercen

Wywotac¢ cykl dla odwiertu 1

Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

Koniec podprogramu 1
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Przyktad: Grupa odwiertéw przy pomocy kilku
narzedzi

Przebieg programu:

Zaprogramowac cykle obrébki w programie gtéwnym
Wywotanie kompletnego rysunku odwiertow
(podprogram 1) w programie gtébwnym

Wywotanie grupy wiercen (podprogram 2) w
podprogramie 1

Grupe odwiertéw zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 2

Wywotanie narzedzia, wiertto centrujgce
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu nakietkowania

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertéw wywotac
Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia, wiertto

Nowa gtebokos¢ dla wiercenia

Nowy dosuw dla wiercenia

Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertéw wywotac
Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia, rozwiertak

Definicja cyklu rozwiercania

N
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Podprogram 1 dla kompletnego wzorca odwiertéw wywotac

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: kompletny rysunek wiercenia
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywotac¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 3
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2: grupa wiercen

Wywotac cykl dla odwiertu 1

Dosung¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu

Koniec podprogramu 2

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018 247









Programowanie parametréw Q | Zasady i przeglad funkcji

9.1 Zasady i przeglad funkciji

Przy pomocy Q-parametrow mozna w jednym tylko programie NC
definiowac cate grupy czesci, a mianowicie programujgc zamiast
statych wartosci liczbowych zmienne parametry Q .

Prosze stosowac parametry Q np. dla:

= warto$ci wspotrzednych

B posuwy

® predkosci obrotowe

® dane cykli

Przy pomocy parametréw Q mozna takze:

® programowac kontury, okreslane za pomocg funkcji
matematycznych

® uzaleznia¢ wykonanie poszczegdlnych krokéw obrobkowych od
warunkoéw logicznych

Parametry Q sktadajg sie zawsze z liter i liczb. Przy
tym litery okreslajg rodzaj parametru Q a liczby
okreslajg zakres parametréw Q.

Szczegotowe informacje mozna zaczerpnaé z nastepujacej tabeli:

Rodzaj Zakres parametrow Q Znaczenie
parametrow Q
Q-parametry: Parametry dziatajg na wszystkie programy NC w pamigci
sterowania
0-99 Parametry dla uzytkownika, jesli nie pokrywaja sie one z
cyklami SL HEIDENHAIN
100 — 199 Parametry dla funkcji specjalnych sterowania, odczytywane przez
programy NC uzytkownika lub przez cykle
200 — 1199 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnosci dla
cykli HEIDENHAIN .
1200 — 1399 Parametry, wykorzystywane w cyklach producenta, jesli wartosci
sg zwracane do programu uzytkownika
1400 — 1599 Parametry, ktére w pierwszej kolejnosci sg wykorzystywane w
parametrach zapisu cykli producenta
1600 — 1999 Parametry dla uzytkownika
QL-parametry: Parametry dziatajg lokalnie w obrebie programu NC
0-499 Parametry dla uzytkownika
QR-parametry: Parametry dziatajg stale (retencyjnie) na wszystkie
programy NC w pamieci sterowania, takze po przerwie w
zasilaniu
0-99 Parametry dla uzytkownika
100 - 199 Parametry dla funkcji HEIDENHAIN (np. cykle)
200 - 499 Parametry dla producenta maszyn (np. cykle)
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Dodatkowo do dyspozycji znajdujg sie QS-parametry (S oznacza
string), przy pomocy ktérych mozna dokonywac¢ edycji tekstow na

sterowaniu.
Rodzaj Zakres parametrow Q Znaczenie
parametrow Q
QS-parametry: Parametry oddzialywuja na wszystkie programy NC w pamieci
sterowania
0-99 Parametry dla uzytkownika, jesli nie pokrywajg sie one z
cyklami SL HEIDENHAIN .
100 - 199 Parametry dla funkcji specjalnych sterowania, odczytywane przez
programy NC uzytkownika lub przez cykle
200 - 1199 Parametry, wykorzystywane w pierwszej kolejnoéci dla
cykli HEIDENHAIN .
1200 — 1399 Parametry, wykorzystywane w cyklach producenta, jesli wartosci
sg zwracane do programu uzytkownika
1400 — 1599 Parametry, ktére w pierwszej kolejnosci sg wykorzystywane w
parametrach zapisu cykli producenta
1600 — 1999 Parametry dla uzytkownika

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle HEIDENHAIN, cykle producenta obrabiarek i funkcje
innych dostawcéw wykorzystujg parametry Q. Dodatkowo
mozna programowac takze w programach NC parametry Q

. Jesli przy zastosowaniu parametréw Q sg wykorzystywane

nie wytgcznie zalecane zakresy parametréw Q , to moze to
prowadzi¢ do pokrzyzowania dziatania (oddziatywanie zmienne)
i tym samym do niepozgdanego zachowania. Podczas obrobki
istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

» Nalezy wykorzystywaé wytgcznie zalecane przez
HEIDENHAIN zakresy parametrow Q

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

» Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficznej
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Wskazowki dotyczace programowania

Parametry Q i wartosci liczbowe mozna podawac¢ w programie NC
w formie mieszane;j.

Mozna przyporzadkowywac¢ parametrom Q wartosci liczbowe
pomiedzy —999 999 999 i +999 999 999 . Zakres zapisu obejmuje
maksymalnie 16 znakdw, z nich 9 to miejsce do przecinka.
Wewnetrznie TNC moze zapisywac wartosci liczbowe w wysokosci
1010 .

QS-parametrom mozna przyporzadkowac¢ maks. 255 znakow.

o Sterowanie przyporzadkowuje samodzielnie niektorym
Qi QS parametrom zawsze te same dane, np.
parametrowi Q Q108 aktualny promien narzedzia.

Dalsze informacje: "Zajete z gory parametry Q",
Strona 298

Sterowanie zachowuje wartosci liczbowe w dwdéjkowym
formacie (norma IEEE 754). Ze wzgledu na
wykorzystywanie tego normowanego formatu niektére
liczby dziesietne nie mogg by¢ przedstawiane 100 %
doktadnie (btad zaokraglenia). Jesli wykorzystujemy
obliczone wartosci parametréw Q przy poleceniach
skoku lub pozycjonowaniu, to nalezy uwzglednic ten
warunek.

Mozna zresetowac¢ parametry Q na status Undefined . Jesli
zaprogramowano pozycje przy pomocy parametru Q, ktory jest
niezdefiniowany, to sterowanie ignoruje to przemieszczenie.
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Wywotanie funkcji parametréow Q

Podczas zapisu programu NC, prosze nacisngc¢ klawisz Q (w polu
dla zapisu liczb i wyboru osi pod klawiszem +/-). Wtedy sterowanie
pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Grupa funkcyjna Strona
— Podstawowe funkcje matema- 255
ARYTMET . tyczne
o Funkcje trygonometryczne 258
NOMETRIA
Jesli/to - decyzje, skoki 260
SKOK-
T Inne funkcje 264
, Formute zapisa¢ bezposrednio 281
FORMULA
e Funkcja dla obrébki komplek- Patrz instruk-
KONTURU sowych konturéow cja obstugi
dla operatora
Programowa-
nie cykli

o Jesli definiujemy lub przypisujemy parametry Q, to
sterowanie pokazuje softkeys Q, QL i QR . Przy pomocy
tych softkeys wybieramy wymagany typ parametru.
Nastepnie definiujemy numer parametru.

Jesli podtgczono klawiature alfanumeryczng poprzez

USB, to mozna naci$nigciem klawisza Q bezposrednio
otworzy¢ dialog dla zapetniania formularza.
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9.2 Rodziny czesci — parametry Q zamiast
wartosci liczbowych

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji parametrow Q d0: PRZYPISANIE mozna
przypisa¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wéwczas uzywa sie w
programie NC zamiast wartosci liczbowej parametru Q.

Przyktad

Przypisanie
Q10 otrzymuje warto$¢ 25
odpowiada GO0 X +25

Dla rodzin czes$ci programuje sie np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrdébki pojedynczych czesci prosze przypisa¢ kazdemu z tych
parametréw odpowiednig wartos¢ liczbowa.

Przyklad: cylinder z parametrami Q

Promien cylindra: R=Q1

Wysokos¢ cylindra: H=Q2

Cylinder Z1: Q1 =430
Q2 =+10

Cylinder Z2: Q1=+10 al
Q2 = +50

02
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9.3 Opis konturéw przy pomocy funkcji
matematycznych

Zastosowanie
Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac¢ podstawowe
funkcje matematyczne w programie NC :

» Wybrac¢ funkcje parametru Q: klawisz Q nacisnaé¢ (w polu dla
zapisu wartosci liczbowych, z prawej). Pasek z softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

» Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe: nacisngé softkey
PODSTAW. ARYTMET.. nacisng¢.

> Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys

Przeglad
Softkey Funkcja
” D00: PRZYPISANIE
x=v n p. DOO Q5 PO1 +60*

bezposrednio przypisanie wartosci
warto$¢ parametru Q zresetowac

= DO1: DODAWANIE
X + v np. D01 Q1 PO1-Q2 PO2-5*
Utworzenie sumy z dwéch wartosci i przypisanie

” D02: ODEJMOWANIE
X - v np. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
utworzenie roéznicy z dwdch wartosci i przypisa-
nie
= D03: MNOZENIE
X = v np. D03 Q2 PO1 +3 PO2 +3 *
utworzenie roéznicy z dwoch wartosci i przypisa-
nie
” D04: DZIELENIE np. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2

X 2 v * Utworzy¢ iloraz z dwdch wartosci i przypisaé
Zabronione: dzielenie przez 0!

" DO5: PIERWIASTEK np. DO5 Q50 PO1 4 *
PIERUIAS. Obliczyé¢ pierwiastek z liczby i przypisa¢ Zabro-
nione: pierwiastek z liczby ujemnej!

Z prawej od znaku =mozna podawac:

B dwie liczby

B dwa Q-parametry

B jedng liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w réwnaniach mozna zapisac z
dowolnym znakiem liczby.
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Programowanie podstawowych dziatan
arytmetycznych

PRZYPISANIE

Przyktad

N16 DOO Q5 PO1 +10*

N17 DO3 Q12 P01 +Q5 P02 +7*

n » Wybrac¢ funkcje parametréw Q: klawisz Q
nacisng¢
o » Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARYTHET. nacisng¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngc¢
oo » Wybra¢ funkcje parametréw Q PRZYPISANIE:
X =v softkey DO X=Y nacisngé¢

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

Nt » 5 (numer parametru Q) zapisa¢ i klawiszem ENT
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

ENT » 10 zapisaé: Q5 wartosc liczbowg 10 przypisag i
klawiszem ENT potwierdzi¢.

MNOZENIE
n » Wybrac¢ funkcje parametréw Q: klawisz Q
nacisng¢
o » Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARYTHET. nacisng¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisngc¢
= » Wybraé funkcje parametrow Q MNOZENIE:
X % v softkey D3 X * Y nacisng¢

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

Nt » 12 (numer parametru Q) zapisa¢ i klawiszem
ENT potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

ENT » Q5 jako pierwszg wartos¢ zapisac i klawiszem
ENT potwierdzic.

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

enT » 7 jako drugg wartos¢ zapisac i klawiszem ENT
potwierdzic.
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Resetowanie parametrow Q
Przyktad

n » Woybrac¢ funkcje parametrow Q: klawisz Q
nacisng¢
[P » Wybra¢ matematyczne funkcje podstawowe:
ARVTHET . nacisng¢ softkey PODSTAW. ARYTMET. nacisng¢
oo » Wybra¢ funkcje parametrow Q PRZYPISANIE:
x=v softkey DO X=Y nacisnaé

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

EnT » 5 (numer parametru Q) zapisac i klawiszem ENT
potwierdzic.

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

e » SET UNDEFINED nacisng¢

o Funkcja DOO obstuguje takze przekazywanie wartosci
Undefined. Jesli chcemy przekazaé niezdefiniowany
parametr Q bez DOO , to sterowanie pokazuje komunikat
o bfedach Niewazna wartos¢.
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9.4 Funkcje katowe

Definicje

sinus: sina=alc

cosinus: cosa=b/c

tangens: tana=a/b=sina/cos a

Przy tym

® ¢ jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego

® a bok przeciwlegty do kata a

B b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens sterowanie moze obliczy¢ kat:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Przyktad:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dodatkowo obowigzuje:
a?+b*=c?*(za?2=axa)

c = (a2 + b2)

Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje trygonometryczne pojawiajg sie z nacisnieciem na softkey
TRYGONOMETRIA. Sterowanie pokazuje softkeys w tabeli u dotu.

Softkey Funkcja
= D06: SINUS
SINCX> np. D06 Q20 PO1 -Q5 *
sinus kata w stopniach (°) okresli¢ i przypisaé
- D07: COSINUS
T n p. DO7 Q21 PO1 -Q5 *
cosinus kata w stopniach (°) okreslic¢ i przypisac
= D08: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW
X LN ¥ np. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
tworzenie dtugosci z dwdch wartosci i przypisanie
-~ D13: KAT
o np. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

okres$lenie kata z arctan dwdch bokéw lub sin i
cos kata (0 < kat < 360°) i przypisanie
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9.5 Obliczanie okregow

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji dla obliczania okregu mozna zleci¢ sterowaniu
obliczanie na podstawie trzech lub czterech punktéw okregu srodek
okregu i promien okregu. Obliczanie okregu na podstawie czterech
punktow jest doktadniejsze.

Te funkcje mozna wykorzystywac np. jesli chcemy okresli¢ poprzez
programowalng funkcje pomiaru potozenie i wielko$¢ odwiertu lub
wycinka kofa.

Softkey Funkcja
D23 FN 23: DANE OKREGU okresli¢ z trzech
Moty o punktéw okregu

np. D23 Q20 P01 Q30

Pary wspotrzednych trzech punktéw okregu muszg byc¢
zapamietane w parametrze Q30 i w pieciu nastepnych parametrach
—to znaczy w tym przypadku do Q35.

Sterowanie zapamietuje wtedy punkt srodkowy okregu osi gtéwnej
(X w przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt
srodkowy okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona
Z) w parametrze Q21 i promieh okregu w parametrze Q22.

Softkey Funkcja
nza FN 24: DANE OKREGU okresli¢ z czterech
B punktow okregu

np. D24 Q20 P01 Q30

Pary wspétrzednych czterech punktéw okregu muszg zostaé
zapisane w parametrze Q30 i nastepnych siedmiu parametrach — w
tym przypadku do Q37.

Sterowanie zapamietuje wtedy punkt srodkowy okregu osi gtéwnej
(X w przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt
srodkowy okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona
Z) w parametrze Q21 i promieh okregu w parametrze Q22.

o Prosze uwzglednié, iz D23 i D24 oprécz parametru
wyniku automatycznie nadpisuje takze dwa nastepne
parametry.
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9.6 Jesli/to-decyzje z parametrami Q

Zastosowanie

W przypadku jesli/to-decyzji sterowanie poréwnuje Q-parametr z
innym Q-parametrem lub wartoscig liczbowa. Jesli warunek jest
spetniony, to sterowanie kontynuuje program NC od tego znacznika
(Label), ktéry zaprogramowano za warunkiem.

Dalsze informacje: "Zaznaczy¢ podprogramy i powtdérzenia czesci
programu", Strona 230

Jesli warunek nie jest spetniony, to sterowanie wykonuje nastepny
blok NC .

Jesli ma by¢ wywotany inny program NC jako podprogram, to
nalezy zaprogramowac za znacznikiem Label wywotanie programu
z%.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze
(=koniecznie) jest spetniony, np.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *
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Programowanie jesli/to-decyz;ji

Mozliwosci zapisu skoku

Dostepne sa nastepujgce wpisy w przypadku warunku IF :
= Liczby

m Teksty

" Q,QL QR

= QS (parametr stringu)

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci zapisu adresu skoku w
przypadku warunku GOTO :

= LBL-NAZWA
= LBL-NUMER
= QS

Jesli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI.
Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja
= D09: JESLI ROWNY, SKOK
T ote n p. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 PO3 “UPCAN25“ *

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg rowne,
to skok do podanej etykiety (label)

o D09: JESLI NIEZDEFINOWANY, SKOK
IF X Ea n p. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED P03
“UPCAN25“ *
1s Jesli podany parametr jest niezdefiniowany, to
CrinETINER skok do podanej etykiety (label)
= D09: JESLI ZDEFINOWANY, SKOK
IF X Ea n p. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03 “UPCAN25“ *
Jesli podany parametr jest niezdefiniowany, to
1s skok do podanej etykiety (label)
e D09: JESLI NIEROWNY, SKOK
IF XN np. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Jesli obydwie wartosci lub parametry sg nierow-
ne, to skok do podanego labela

—r D11: JESLI WIEKSZY, SKOK
X er v np.D11 P01 +Q1 PO2 +10 PO3 5 *
Jesli pierwsza wartosé lub parametr jest wieksza
niz druga wartosc¢ lub parametr, to skok do
podanego labela

— D12: JESLI MNIEJSZY, SKOK
XL np.D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME“ *
Jesli pierwsza wartos¢ lub parametr jest mniej-
sza niz druga wartosc¢ lub parametr, to skok do
podanego labela
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9.7 Kontrolowanie i zmiany parametréw Q

Sposob postepowania

Mozna dokonywac kontrolowania parametrow Q i ich zmiany we
wszystkich trybach pracy.

[Ewykunanie programu, automatycz. @_! ?,

TNG: \ne_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 4 Przeglad PGH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA

» W razie koniecznosci przerwaé program (np.klawisz NC-STOP ' o e e S, =
i softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢) lub test program i Tt o of e
zatrzymac TEEN — 1

N30 G268 RA' oR [7 @*
o » Wywotanie funkcji parametréw Q: softkey Q INFO Mmmiire s
Bee lub klawisz Q nacisng¢ e M N i
> Sterowanie przedstawia wszystkie parametry i i @ eyl L
przynalezne aktualne wartosci. B o0 .
> Prosze wybraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg I H ” ” ” v ::’,."*

lub klawisza GOTO zgdany parametr
» Jesli chcemy zmieni¢ wartosé¢,
to nalezy nacisngc softkey

THG: \ne_pro-
[ Lista parametrow O

=]

EDYCJA AKTUAL..EDYCJA AKTUAL. POLA. ik i T
Zapisa¢ nowg wartos¢ i potwierdzi¢ klawiszem i S onsnom oo T

ENT g =n sl e s =
> Jesli nie chcemy zmienia¢ wartosci, to prosze e o g ovrs —
nacisng¢ softkey AKTUALNA WARTOSC lub o aor v (C1 ihaessooe| o P sine] D
zakonczy¢ dialog klawiszem END s 2 of 2 i wouree e T |
o Wszystkie parametry z wyswietlonymi komentarzami e s s = mg
sterowanie wykorzystuje w obrebie cykli lub jako T TR e e |

parametry przekazu.

Jesli chcemy skontrolowac lub zmienic

parametry stringu, to nalezy nacisng¢ softkey

POKAZ PARAMETRY q QL QR gs. Sterowanie wyswietla
nastepnie odpowiedni typ parametru. Uprzednio opisane
funkcje obowigzuja takze.
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We wszystkich trybach pracy (wyjatek tryb pracy Programowanie)
mozna wyswietla¢ parametry Q takze w dodatkowym wskazaniu

statusu.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.klawisz

NC-STOP i softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢) lub test
program zatrzymac

PROGRAM

+
POLOZENIE

STATUS
Q-PARAM.

Q-
PARAMETRY

LISTA

» Woywotanie paska softkey dla uktadu ekranu

» Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

» Nacisng¢ softkey STATUS Q-PARAM.

» Nacisng¢ softkey
Q PARAMETRY LISTA.QPARAMETRY LISTA

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

» Zdefiniowa¢ dla kazdego typu parametru
(Q, QL, QR, @S) numery parametrow, ktére
chcemy kontrolowaé. Pojedyncze parametry Q
rozdzielamy przecinkiem, nastepujgce po sobie
parametry Q fgczymy przy pomocy mysinika,
np.1,3,200-208. Zakres wprowadzenia dla
kazdego typu parametru wynosi 132 znaki.

Wskazanie na suwaku QPARA zawiera zawsze osiem
znakéw po przecinku. Wynik Q1 = COS 89.999
sterowanie pokazuje na przyktad jako 0.00001745.
Bardzo duze lub bardzo mate wartosci sterowanie
pokazuje w pisowni wykfadniczej. Wynik

Q1 =CO0OS 89.999 * 0.001 sterowanie pokazuje

jako +1.74532925e-08, przy czym e-08 odpowiada
wspoétczynnikowi 10-8.
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9.8 Dodatkowe funkcje

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey
SPECJALNA FUNKCJA Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkey Funkcja Strona
” D14 265
. wydawanie komunikatéw o bteda-
ch
. D16 269
FAGHAN wydawanie tekstow lub wartosci
parametréw Q sformatowanych
T D18 276
oAt avs. czytanie danych systemowych
e D19 277
- przekazywanie wartosci do PLC
e D20 278
b NC i PLC synchronizowac¢
e D26 325
oruoRe otworzy¢ dowolnie definiowalng
tabele
= D27 326
ey zapisywanie w dowolnie definio-
walnej tabeli
= D28 327
live odczytywanie z dowolnie definio-
walnej tabeli
- D29 279
L (e przekazanie do o$miu wartosci
wigcznie do PLC
- D37 lokalne parametry Q lub 280
EXPORT parametry QS eksportowac do
wywotujgcego programu NC .
. D38 280
wsL1y wysyfanie informacji z programu
NC
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D14 — wydawanie komunikatéw o btedach

Przy pomocy funkcji D14 mozna inicjalizowa¢ wydawanie
sterowanych programowo komunikatéw o btedach, zadanych z géry
przez producenta maszyn lub przez HEIDENHAIN. Jesli sterowanie
dojdzie podczas przebiegu programu lub podczas testu programu
do bloku NC z D14 , to przerywa dziatanie i wydaje meldunek.
Nastepnie nalezy restartowac program NC .

Zakres numeréw bitedow Dialog standardowy

0...999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1199 Wewnetrzne komunikaty o
btedach

Przyktad

Sterowanie ma wyda¢ komunikat (meldunek), jesli wrzeciono nie
jest witgczone.
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Prealokowane przez HEIDENHAIN komunikaty o btedach
Numer btedu Tekst

1000 Wrzeciono ?

1001 Brak osi narzedzia

1002 Promien narzedzia zbyt maty

1003 Promien narzedzia za duzy

1004 Obszar przekroczony

1005 Btedna pozycja poczgtkowa

1006 OBROT nie dozwolony

1007 WSPOLCZYNNIK SKALOWANIA nie dozwolo-
ny

1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone

1009 Przesuniecie nie dozwolone

1010 Brak posuwu

1011 Wprowadzona wartos¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiggalny

1015 Za duzo punktéw

1016 Wprowadzono sprzecznosé

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana

1019 Zaprogramowano niewtasciwg 0$

1020 Btedna predkos¢ obrotowa

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana

1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane

1023 Promien zaokraglenia za duzy

1024 Niezdefiniowany start programu

1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrobki

1028 Szerokos$¢ rowka za mata

1029 Kieszen za mata

1030 Q202 nie zdefiniowany

1031 Q205 nie zdefiniowany

1032 Q218 zapisa¢ wiekszym od Q219

1033 CYCL 210 nie dozwolony

1034 CYCL 211 nie dozwolony

1035 Q220 za duzy

1036 Q222 zapisaé wiekszym od Q223
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Numer btedu Tekst

1037 Q244 wprowadzi¢ wiekszym od 0

1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246

1039 Zakres kata < 360° zapisac

1040 Q223 zapisa¢ wiekszym od Q222

1041 Q214: 0 nie dozwolone

1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany

1043 Tabela punktéw zerowych nie aktywna

1044 Btad potozenia: srodek 1.0si

1045 Btad potozenia: $rodek 2.0si

1046 Odwiert za maty

1047 Odwiert za duzy

1048 Czop za maly

1049 Czop za duzy

1050 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 1.0$

1051 Kieszen za mata: dodatkowa obrébka 2.0$

1052 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 1.0$

1053 Kieszen za duza: czes¢ wybrakowana 2.0$

1054 Czop za maty: cze$¢ wybrakowana 1.0$

1055 Czop za maty: cze$¢ wybrakowana 2.0$

1056 Czop za duzy: dodatkowa obrdbka 1.0$

1057 Czop za duzy: dodatkowa obrobka 2.0$

1058 TCHPROBE 425: bfgd najwiekszego wymiaru

1059 TCHPROBE 425: btgd najmniejszego wymiaru

1060 TCHPROBE 426: btgd najwiekszego wymiaru

1061 TCHPROBE 426: bfgd najmniejszego wymiaru

1062 TCHPROBE 430: $rednica za duza

1063 TCHPROBE 430: $rednica za mata

1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej

1065 Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia

1066 Q247 wprowadzi¢ nierownym 0

1067 Q247 wprowadzi¢ wiekszy niz 5

1068 Tabela punktéw zerowych?

1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢ nieréw-
nym 0

1070 Zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintu

1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie

1072 Przekroczona tolerancja

1073 Start z dowolnego wiersza aktywny

1074 ORIENTACJA nie dozwolona
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Numer btedu Tekst

1075 3DROT nie dozwolony

1076 3DROT aktywowaé

1077 Wprowadzi¢ gtebokos¢ ze znakiem ujemnym
1078 Q303 w cyklu pomiarowym niezdefiniowany!
1079 Os$ narzedzia niedozwolona

1080 Obliczone wartosci btedne

1081 Punkty pomiarowe sprzeczne

1082 Bezpieczna wysokosé btednie wprowadzona
1083 Rodzaj wejscia w materiat sprzeczny

1084 Cykl obrébki nie dozwolony

1085 Wiersz zabezpieczony od zapisu

1086 Naddatek wiekszy niz gtebokosé

1087 Nie zdefiniowano kata wierzchotkowego
1088 Dane sg sprzeczne

1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone

1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nieréwnym 0
1091 Przetagczenie Q399 niedozwolone

1092 Narzedzie nie zdefiniowane

1093 Numer narzedzia niedozwolony

1094 Nazwa narzedzia niedozwolona

1095 Opcja software nie jest aktywna

1096 Restore kinematyki nie jest mozliwe

1097 Funkcja nie jest dozwolona

1098 Wymiary pétwyrobu sg sprzeczne

1099 Pozycja pomiarowa niedozwolona

1100 Dostep do kinematyki niemozliwy

1101 Poz.pomiaru nie w zakresie prz.

1102 Komp.ustawienia wst.niemozliwa

1103 Promien narzedzia za duzy

1104 Rodzaj wciecia nie jest mozliwy

1105 Kat wciecia btednie zdefiniowany

1106 Kat rozwarcia nie jest zdefiniowany

1107 Szerokos$¢ rowka za duza

1108 Wspotczynniki skalowania nie sg réwne
1109 Dane o narzedziach niekonsystentne
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D16 - wydawanie tekstow lub wartosci parametréow Q
sformatowanych

Podstawy

Przy pomocy funkcji D16 mozna wydawac¢ wartosci parametréw Q
oraz teksty sformatowane, np. aby zachowac protokoty pomiaru w
pamieci.

Mozna wydawac te wartosci w nastepujgcy sposob:

®m zachowac¢ w pliku w sterowaniu

® wysSwietli¢ na ekranie jako okno wyskakujgce

m zachowac w pliku zewnetrznym

= wydrukowa¢ na podigczonej drukarce

Sposéb postepowania
Aby moéc wydawaé wartosci parametrow Q i teksty, nalezy:

» Utworzyc¢ plik tekstowy, okreslajgcy format wyjsciowy i
zawartos¢

» Zastosowac w programie NC funkcje D16 , aby wyda¢ protokét
Jesli wartosci wydawane sg w pliku, to maksymalna wielkos¢
wydawanego pliku wynosi 20 kilobajtow.

W parametrach maszynowych (nr 102202) oraz (nr 102203) mozna
zdefiniowa¢ $ciezke standardowg dla wydawania plikéw protokotu.
Utworzenie pliku tekstowego

Aby wyda¢ sformatowany tekst lub wartosci Q-parametréw, nalezy
utworzyé przy pomocy edytora tekstow sterowania plik tekstowy.
W tym pliku okreslony jest format i przewidziane do wydawania
parametry Q.

Prosze postapi¢ nastepujaco:
» Klawisz PGM MGT nacisng¢

Noay > Softkey NOWY PLIK nacisng¢
: » Utworzenie pliku z rozszerzeniem .A .
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Funkcje znajdujace sie do dyspozycji
Dla utworzenia plikdw tekstu prosze uzy¢ nastepujgcych funkc;ji
formatowania:

Znak Funkcja
specjalny

e “ Okresli¢ format wydawania tekstu i zmiennych w
cudzystowiu

%F Format dla parametrow Q, QL i QR:
B %: okresli¢ format
B F: Floating (liczba dziesietna), format dla Q,

QL, QR

9.3 Format dla parametrow Q, QL i QR:
® 9 miejsc wigcznie (wk. z punktem dziesietnym)
=z tego 3 miejsca po przecinku

%S Format dla zmiennych tekstowych QS

%RS Format dla zmiennych tekstowych QS
Przejmuje nastepnie tekst bez zmian, bez forma-
towania

%D lub %I Format dla liczby catkowitej

, Znak rozdzielajgcy pomiedzy formatem wydawa-
nia i parametrem

; Znak konca wiersza, zamyka wiersz

* Poczatek wiersza komentarza
Komentarze nie sg wyswietlane w protokole

\n Podziat wiersza

+ Wartos$¢ parametru Q z prawej

- Warto$¢ parametru Q z lewej

Przyktad
Zapis Znaczenie
“X1 = %+9.3F“, Q31; Format dla Q-parametrow:

= "X1 =: tekst X1 = wydawac

= %: okresli¢ format

" +: liczba z prawej

= 9.3: 9 miejsc wigcznie, z
tego 3 miejsca po przecinku

B F: Floating (liczba
dziesietna)

B, Q31: wydawac wartos¢ z
Q31

E ;: koniec wiersza
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Aby méc wydacé rézne informacje do pliku protokotu, znajdujg sie w
dyspozycji nastepujgce funkcje do dyspozyciji:

Stowo kodu Funkcja

CALL_PATH Wydaje nazwe sciezki programu NC, w
ktérym znajduje sie funkcja D16. Przyktad:
"Program pomiarowy: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Zamyka plik, w ktérym podawane jest D16
. Przyktad: M_CLOSE;

M_APPEND Dotacza protokét przy ponownym wydawa-

niu do istniejgcego protokotu. Przyktad:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Dotgcza protokét przy ponownym wydawa-
niu do istniejgcego protokotu az podawana
maksymalna wielkos¢ pliku w kilobajtach
zostanie przekroczona. Przyktad: M_AP-
PEND_MAX20;

M_TRUNCATE Nadpisuje protokét przy ponownym
wydaniu. Przyktad: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
angielskim

L_GERMAN Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
niemieckim

L_CZECH Tekst tylko przy jezyku dial. czeskim
wydawac

L_FRENCH Tekst tylko dla dialogu w jezyku francuskim

L_ITALIAN Tekst tylko dla dialogu w jezyku wioskim

L_SPANISH Tekst tylko przy jezyku dial. hiszpanskim

L_PORTUGUE Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
portugalskim

L_SWEDISH Tekst wydawaé tylko dla dialogu w jezyku
szwedzkim

L_DANISH Tekst tylko przy jezyku dial. dunskim
wydawac

L_FINNISH Tekst tylko przy jezyku dial. finskim
wydawac

L DUTCH Tekst wydawac tylko dla dialogu w jezyku
holenderskim

L _POLISH Tekst tylko przy jezyku dial. polskim
wydawac

L_HUNGARIA Tekst tylko w jezyku dial. wegierskim
wydawac

L_CHINESE Tekst tylko w jezyku dial. chiriskim

wydawac

L_CHINESE_TRAD

Tekst tylko w jezyku dial. chinskim (trady-
cyjnym) wydawaé

L_SLOVENIAN

Tekst tylko w jezyku dial. stowenskim
wydawac
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Stowo kodu

Funkcja

L_NORWEGIAN

Tekst tylko w jezyku dial. norweskim
wydawac

L_ROMANIAN

Tekst tylko w jezyku dial. rumunskim
wydawac

L_SLOVAK

Tekst tylko w jezyku dial. stowackim
wydawac

L_TURKISH

Tekst tylko w jezyku dial. tureckim
wydawac

L_WSZYSTKIE

Tekst wydawacé niezaleznie od jezyka dialo-
gu

GODZINA

Liczba godzin z czasu rzeczywistego

MIN

Liczba minut z czasu rzeczywistego

SEK

Liczba sekund z czasu rzeczywistego

DZIEN

Dzien z czasu rzeczywistego

MIESIAC

Miesigc jako liczba z czasu rzeczywistego

STR_MONTH

Miesigc jako skrét tekstowy z czasu
rzeczywistego

YEAR2

Rok podany dwumiejscowo z czasu
rzeczywistego

YEAR4

Przyktad

Rok podany czteromiejscowo z czasu
rzeczywistego

Przyktad pliku tekstu, ktory okresla format wydania:
“PROTOKOL POMIARU KOLO L OPATKOWE-PUNKT CIEZKOSCI“;
“DATA: %02d.%02d.%04d“, DAY, MONTH,YEAR4;

“GODZINA: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;

“LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1%;
“X1 =%9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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D16 -aktywowanie wydawania w programie NC

W obrebie funkcji D16 okreslamy plik wyjsciowy, zawierajgcy
wydawany tekst.

Sterowanie generuje plik wyjsciowy:

® na koncu programu (G71),

= w przypadku przerwania programu (klawisz NC-STOP)

® poleceniem M_CLOSE

Poda¢ w D16-funkcji Sciezke zrodta i Sciezke pliku wyjsciowego.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

n » Klawisz Q nacisngé
o > Softkey SPECJALNA FUNKCJA nacisngc¢
e » Softkey FN16 F-DRUKUJ nacisngé
F-DRUKUJ
— » Softkey PLIK WYBRAC nacisngé
YBRRC > Woybra¢ zrédto, tzn. plik tekstowy, w ktérym
zdefiniowany format wyjsciowy
ENT » Potwierdzi¢ wyboér klawiszem ENT

» Wprowadzenie $ciezki wyjsciowej
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Dane s$ciezki w funkcji D16

Jedli jako nazwe sciezki pliku protokotu podamy tylko nazwe pliku,

to sterowanie zapisuje do pamieci plik protokotu w tym katalogu, w

ktorym znajduje sie program NC z funkcjg D16.

Alternatywnie do kompletnych Sciezek programowac relatywne

Sciezki:

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu o jeden poziom
folderéw w dot D16 PO1 MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

= wychodzgc z foldera wywotujgcego programu o jeden poziom
folderow w goére i do innego foldera D16 PO1 MASKE\MASKE1.A/
PROT\PROT1.TXT

o Wskazdéwki dotyczgce obstugi i programowania:

m Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie
ten sam plik, to sterowanie dotgcza w obrebie
pliku docelowego aktualne wyj$cie za uprzednio
wydawanymi tresciami.

= W wierszu D16programowac plik formatu oraz plik
protokotu z odpowiednim rozszerzeniem typu pliku.

®m Rozszerzenie pliku protokotu okresla format pliku
wydawania (np. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

®  Jesli stosujemy D16 , to ten plik nie moze byc¢
kodowany UTF-8.

® Wiele waznych i interesujgcych informac;ji dla pliku
protokotu mozna uzyskac przy pomocy funkcji D18,
np. numer ostatnio wykorzystywanego cyklu uktadu
impulsowego.
Dalsze informacje: "D18 — czytanie danych
systemowych", Strona 276

Podawanie zrodta lub celu z parametrami

Mozna podawaé plik zrodtowy i plik wyjéciowy jako parametr Q lub
parametr QS. W tym celu definiujemy w programie NC uprzednio
zgdany parametr.

Dalsze informacje: "Przypisywanie parametrow stringu",

Strona 286

Aby sterowanie rozpoznato, iz pracuje sie z parametrami Q, nalezy
poda¢ je w D16-funkcji z nastepujgcg syntaktyka:

Zapis Funkcja

Qs Parametry QS poda¢ z poprzedzajgcym
dwukropkiem i w apostrofie

I'QL3".txt Dla pliku docelowego w razie potrzeby podac
dodatkowo rozszerzenie

o Jesli majg by¢ wydawane dane sciezki z parametrami
Q do pliku protokotu, to nalezy uzywac funkcji %RS.
Zapewnia sie tym samym, iz sterowanie nie interpretuje
znakéw specjalnych jako znakéw formatowania.
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Przykitad

Sterowanie generuje plik PROT1.TXT:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA LOPATKOWEGO
DATA: 2015-07-15

GODZINA: 08:56:34

LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Wydawanie meldunkéw na ekran

Mozna uzywaé funkcji D16 takze, aby wydawaé¢ dowolne
komunikaty z programu NC w oknie wyskakujgcym na ekran
monitora sterowania. W ten sposéb mozna tak dokonywaé
wyswietlania dtuzszych tekstéw wskazéwek w dowolnym miejscu
w programie NC, iz operator musi na nie zareagowa¢. Mozna
wydawac takze tres¢ parametrow Q, jesli plik opisu protokotu
zawiera odpowiednie instrukcje.

Aby komunikat pojawit sie na ekranie sterowania, nalezy wpisac
jako Sciezke wyjsciowg screen: .

Przyktad

Jezeli komunikat zawiera wiecej wierszy, niz przedstawiono w
oknie wyskakujgcym, to mozna kartkowa¢ przy pomocy klawiszy ze
strzatkg w tym oknie.

o Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie ten sam
plik, to sterowanie dotgcza w obrebie pliku docelowego
aktualne wyjscie za uprzednio wydawanymi tresciami.
Jesli chcemy nadpisywac¢ poprzednie okno wyskakujgce,
to nalezy programowac funkcje M_CLOSE lub
M_TRUNCATE.

Zamkniecie okna naptywowego

Dostepne sg nastepujgce mozliwosci zamkniecia okna
naptywowego:

m Klawisz CE nacisngc¢

Bz wysterowaniem programowym ze $ciezkg wyjsciowg sclr:

Przyktad
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Wydawanie zewnetrzne meldunkéw

Przy pomocy funkcji D16 mozna zachowywac pliki protokotu takze
zewnetrznie.

W tym celu nalezy podac¢ petng nazwe sciezki docelowej w D16-
funkdiji.

Przyktad

0 Jezeli wydawany jest w programie wielokrotnie ten sam
plik, to sterowanie dotgcza w obrebie pliku docelowego
aktualne wyjscie za uprzednio wydawanymi tresciami.

Drukowanie meldunkéw

Mozna uzywaé funkcji D16 takze aby wydrukowa¢ dowolne
meldunki na podigczonej drukarce.

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

Aby meldunek zostat przestany na drukarke, nalezy jako nazwe
pliku protokotu podac¢ Printer:\ a nastepnie odpowiednig nazwe
pliku.

Sterowanie zachowuje plik na sciezce PRINTER: tak dtugo, az plik
zostanie wydrukowany.

Przyktad

D18 — czytanie danych systemowych

Przy pomocy funkcji D18 mozna czyta¢ dane systemowe i
zapamietywac je w Q-parametrach. Wybor danej systemowej
nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer danej systemowe;j
jak réwniez poprzez indeks.

o Odczytane wartosci funkcji D18 sterowanie wydaje
niezaleznie od jednostki programu NC zawsze
metrycznie .

Dalsze informacje: "Dane systemowe", Strona 398

Przyklad: wartos¢ aktywnego wspétczynnika wymiarowego osi
Z do Q25 przypisac
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D19 — przekazywanie wartosci do PLC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji D19 mozna przekazaé¢ do dwoch wartosci
liczbowych lub parametréw Q do PLC.
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D20 - NC i PLC synchronizowaé

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji D20 mozna w trakcie przebiegu programu
przeprowadzi¢ synchronizacje pomiedzy NC i PLC. NC zatrzymuje
odpracowywanie, az warunek zostanie spetniony, ktory zostat
zaprogramowany w D20-wierszu.

Funkcje SYNC mozna wykorzystywac zawsze wowczas, kiedy
zostajg odczytywane na przyktad poprzez D18 dane systemowe,
wymagajace synchronizacji z czasem rzeczywistym. Sterowanie
zatrzymuje wéwczas obliczanie wstepne i dopiero wtedy wykonuje
nastepny blok NC, kiedy program NC osiggnie rzeczywiscie ten
blok NC .

Przyklad: zatrzymanie wewnetrznego przetwarzania w przéd,
odczytanie aktualnej pozycji na osi X
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D29 - wartosci przekaza¢ do PLC

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Przy pomocy funkcji D29 mozna przekaza¢ do o$miu wartosci
liczbowych lub parametréw Q do PLC.
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D37 - EXPORT

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zmiany w PLC mogg prowadzi¢ do niepozadanego zachowania

i powaznych bteddéw, np. dysfunkcjonalnosci sterowania. Z tego

powodu dostep do PLC jest chroniony hastem. Funkcja FN daje

mozliwos¢ HEIDENHAIN, producentowi obrabiarek i dostawcom

trzecim komunikowania z programu NC z PLC. Stosowanie przez

obstugujgcego obrabiarke lub programiste NC nie jest godne

polecenia. Podczas odpracowywania funkcji i nastepujacej po

tym obrobki istnieje zagrozenie kolizji!

> Uzywac funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z HEIDENHAIN,
producentem obrabiarek lub dostawcow trzecich

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

Funkcja D37 jest konieczna, jesli generujemy wiasne cykle oraz
wigczamy je do sterowania.

D38 - Informacje z programu NC wysta¢

Przy pomocy funkcji D38 mozna z programu NC zapisac teksty i
wartosci parametréw Q do pliku log oraz przestac je do aplikacji
DNC.

Dalsze informacje: "D16 - wydawanie tekstow lub wartosci
parametréw Q sformatowanych", Strona 269

Transmisja danych nastepuje poprzez standardowg
sie¢ komputerowg TCP/IP.

@ Dalsze informacje znajdujg sie w instrukcji Remo Tools
SDK

Przyktad
Wartosci Q1 i Q23 dokumentowac¢ w pliku Log.
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9.9 Zapisac bezposrednio formute

Wprowadzenie wzoru

Mozna wprowadza¢ matematyczne wzory, ktére zawierajg kilka
operaciji obliczeniowych bezposrednio do programu NC .

n » Wybra¢ funkcje Q-parametrow

» Softkey FORMULA nacisng¢
> Q, QL lub QR wybraé

FORMULRA

Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys na kilku paskach:

Softkey Funkcja tacza

Dodawanie
np.Q10=Q1 +Q5

Odejmowanie
np.Q25=Q7-Q108

Mnozenie
np.Q12=5*Q5

Dzielenie
np.Q25=Q1/Q2

Otworzy¢ nawias

) np.Q12=Q1*(Q2 +Q3)

Zamkna¢ nawias

np.Q12=Q1*(Q2 +Q3)

Wartos¢ podniesé do kwadratu (angl. square)
np. Q15 =SQ5

Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
=Rt np. Q22 = SQRT 25

sa

Sinus kata
n p. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus kata
n p. Q45 = COS 45

€os

Tangens kata
n p. Q46 = TAN 45

TAN

Arcus-Sinus

funkcja odwrotna do sinus; kat okresla stosunek
przeciwlegtej/przeciwprostokatne

np. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

funkcja odwrotna do cosinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna/przeciwprostokgtna
np. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACOS
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Softkey

Funkcja tacza

ATAN

Arcus-Tangens

funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze
stosunku przeciwlegta/przyprostokatna

np. Q12 = ATAN Q50

Podnoszenie wartosci do potegi
np.Q15=3"3

FI

Konstanta PI (3,14159)
np. Q15 =PI

Logarithmus Naturalis (LN) liczby utworzy¢
liczba bazowa 2,7183
np. Q15 = LN Q11

LoG

Utworzy¢ logarytm liczby, liczba bazowa 10
np. Q33 =LOG Q22

EXP

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegi n
np.Q1=EXP Q12

NEG

Negowanie wartosci (mnozenie przez -1)
np. Q2 = NEG Q1

Odcinanie wartosci po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 = INT Q42

Tworzenie wartosci absolutnej liczby
np. Q4 = ABS Q22

FRRAC

Odcinanie wartosci do przecinka
Frakcjonowanie
np. Q5 = FRAC Q23

'SEN

Sprawdzanie znaku liczby

np. Q12 = SGN Q50

Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =0,t0 Q50 =0
Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =1,t0 Q50 >0
Jesli wartos¢ zwrotna Q12 =-1,to Q50 < 0

Obliczy¢ wartosé modulo (reszta z dzielenia)
np. Q12 =400 % 360 Wynik: Q12 =40

Funkcja INT nie zaokragla, a tylko obcina miejsca po
przecinku.

Dalsze informacje: "Przyktad: zaokraglanie wartosci",
Strona 304
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Zasady obliczania

Dla programowania wzoréw matematycznych obowigzujg
nastepujgce zasady:

Obliczanie punkt przed kreska
Przyktad

1 Etap obliczenia5*3 =15
2 Etap obliczenia2 * 10 =20
3 Etap obliczenia 15 +20 = 35

lub
Przyktad

1 Etap obliczenia 10 podnies¢ do kwadratu = 100
2 Etap obliczenia 3 podnies¢ do potegi 3 = 27
3 Etap obliczenia 100 — 27 =73

Prawo rozdzielnosci

Zasada rozdzielnosci w obliczeniach w nawiasach
a*(b+c)=a*b+a*c
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Przyktad zapisu

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokatnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisaé:

n » Woybra¢ zapis formuty: klawisz Q oraz softkey
FORMULA nacisna¢, albo uzywa¢ szybkiego
: wejscia
FORMULA
@ » Klawisz Q na alfaklawiaturze nacisngé

NR PARAMETRU DLA WYNIKU?

» 25 (numer parametru) zapisac i klawisz
ENT nacisngé¢

» Pasek softkey dalej przetgczaé i wybra¢ softkey
funkcje arcus tangens

Pasek softkey dalej przetgczac i wybrac softkey
nawias otworzy¢

» 12 (numer parametru) podac

» Softkey dzielenie nacisngé

LIEhE
B[ B[] < [;
v

» 13 (numer parametru) podac

» Softkey zamkng¢ nawias nacisngc¢ i zakonczy¢
zapis formuty

-

Przyktad
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9.10 Parametry stringu

Funkcje przetwarzania tancucha znakéw

Przetwarzanie stringu (angl. string = tancuch znakoéw) poprzez QS-
parametry moze by¢ wykorzystywane, dla utworzenia zmiennych
tancuchéw znakéw. Takie tancuchy znakéw mozna na przykiad
wydawac uzywajgc funkcji D16 , dla utworzenia zmiennych
protokotéw.

Parametrowi tekstu mozna przyporzgdkowac tancuch znakéw
(litery, cyfry, znaki szczegolne, znaki sterowania i spacje) o tgcznej
dtugosci do 255 znakow. Przyporzadkowane lub wczytane wartosci
mozna w dalszym ciggu przetwarzac i sprawdza¢ uzywajgc ponizej
opisanych funkgciji. Jak i w przypadku programowania parametrow Q
do dyspozycji znajduje sie tgcznie 2000 parametréw QS.

Dalsze informacje: "Zasady i przeglad funkgji", Strona 250

W funkcjach parametrow Q FORMULA STRINGU i FORMULA
zawarte sg rézne funkcje dla przetwarzania parametréw stringu.

Softkey Funkcje FORMULA STRINGU Strona
Przyporzadkowanie parametrow 286
STRING tekstu

Wyczytanie parametrow maszynowy- 295

CFGREAD

ch

Tworzenie tancucha parametrow 286
stringu

Przeksztatcanie warto$ci numerycz- 288

TOCHAR

nej na parametr stringu

Kopiowanie podstringu z parametru 289
SR tancucha znakéw
Czytanie danych systemowych 290
Softkey Funkcje stringu w funkcji Formuta Strona

Przeksztatcenie parametru stringu na 291
warto$¢ numeryczng

TONUMB

Sprawdzenie parametru stringu 292

INSTR

Okreslenie diugo$ci parametra stringu 293

STRLEN

Poréwnywanie alfabetycznej kolejno- 294
Sci

STRCOMP

o Jesli uzywamy funkcji FORMULA STRINGU , to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
string. Jesli uzywamy funkcji FORMULA , to wynikiem
przeprowadzonych operacji obliczeniowych jest zawsze
warto$¢ numeryczna.
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Przypisywanie parametrow stringu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, muszg one zostac
przyporzadkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE
STRING.

» Klawisz SPEC FCT nacisng¢
» Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisng¢
» Softkey STRING FUNKCJE nacisngc¢

» Softkey DECLARE STRING nacisnaé

Przyktad
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Powigzanie parametréw stringu

Przy pomocy operatora powigzania (parametr stringu | | parametr
stringu) mozna potgczy¢ ze sobg kilka parametréw stringu.

» Klawisz SPEC FCT nacisng¢

— » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢
PROGRAMOWE

pm—— > Softkey STRING FUNKCJE nacisng¢

FUNKCJE

p—— > Softkey FORMULA STRINGU nacisng¢

FORMULA > Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérymi

enT sterowanie ma zapisa¢ do pamieci potgczony w

tancuch string, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zachowany jest pierwszy podstring, klawiszem
ENT potwierdzi¢

> Sterowanie ukazuje symbol powigzania | | .
» Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT .

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
zapisany jest drugi substring, klawiszem ENT
potwierdzic:

» Potwierdzi¢ operacje, az zostang wybrane
wszystkie przewidziane dla powigzania
substringi, klawiszem END zakonczyc¢

Przyktad: QS10 ma zawiera¢ caly tekst z QS12, QS13 i QS14

Tres¢ parametrow:

QS12: detal

QS13: status:

QS14: przedmiot wybrakowany
QS10: status detalu: wybrakowany
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Przeksztatcanie wartosci numerycznej na parametr
stringu
Przy pomocy funkcji TOCHAR sterowanie przeksztatca wartos¢

numeryczng na parametr stringu. W ten sposéb mozna powigzaé
wartosci liczbowe ze zmiennymi stringu.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
e » Otworzy¢ menu funkgciji
PROGRAMOWE
e » Softkey Funkcje stringu nacisngé
FUNKCJE
rs— » Softkey FORMULA STRINGU nacisngé
FORMULA
7 » Woybrac¢ funkcje dla przeksztatcenia warto$ci
rocHaR numerycznej na parametr stringu

> Zapisac¢ liczbe lub wymagany parametr Q,
ktéry ma by¢ przeksztatcony przez sterowanie,
klawiszem ENT potwierdzié

» Jesli to wymagane zapisac liczb miejsc po
przecinku, ktére sterowanie ma przeksztatcié,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamkna¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyklad: parametr Q50 przeksztalci¢ na parametr stringu
QS11, uzy¢ 3 miejsc dziesietnych
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Kopiowanie podstringu z parametru stringu

Przy pomocy funkcji SUBSTR mozna skopiowa¢ z parametru stringu
pewny definiowalny obszar.

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
e » Otworzy¢ menu funkgji
PROGRAMOWE
pm—— » Softkey Funkcje stringu nacisng¢
FUNKCJE
p—— > Softkey FORMULA STRINGU nacisnaé
FoRMULA > Zapisa¢ numer parametru, pod ktérym
sterowanie ma zapisac¢ do pamigci kopiowany
tancuch znakéw, klawiszem ENT potwierdzi¢
e » Wybdr funkcji dla wycinania podstringu
_ » Zapisa¢ numer parametru QS, z ktérego

chcemy wykopiowac podstring, klawiszem ENT
potwierdzi¢
» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego chcemy
kopiowac substring, klawiszem ENT potwierdzi¢
» Zapisac¢ liczbe znakow, ktére chcemy kopiowad,
klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

0 Pierwszy znak tafcucha wewnetrznie rozpoczyna sie z
0. miejsca.

Przyktad: z parametru tancucha znakéw QS10 zostaje czytany
od trzeciego miejsca (BEG2) podstring o dtugosci czterech
znakow (LEN4)
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Przy pomocy funkcji SYSSTR mozna czyta¢ dane systemowe i
zapamietywac je w parametrach stringu. Wybdr danej systemowej

nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr) i numer.

Zapis IDX oraz DAT nie jest konieczny.

Nazwa grupy, ID-nr

Numer

Znaczenie

Informacja programowa, 10010

1

Sciezka aktualnego programu gtéwnego lub programu
palet

Sciezka wy$wietlanego w odczycie blokéw programu
NC

Sciezka wybranego z CYCL DEF G39 PGM CALL cyklu

Sciezka wybranego z %:PGMprogramu NC

Dane kanatu, 10025

Nazwa kanatu

Programowane w wywotaniu
narzedzia warto$ci, 10060

Nazwa narzedzia

Aktualny czas systemowy,
10321

1-16

= 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

= 2i16: DD.MM.YYYY hh:mm
5 3: DD.MM.YY hh:mm

5 4: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
= 5i6: RRRR-MM-DD hh:mm
5 7: RR-MM-DD hh:mm

= 8i9: DD.MM.RRRR

= 10: DD.MM.YY

® 11: RRRR-MM-DD

= 12: RR-MM-DD

® 13i14: hhimm:ss

5 15: hh:mm

Dane sondy pomiarowej, 10350

50

Typ trzpienia aktywnego uktadu pomiarowego TS

70

Typ trzpienia aktywnego uktadu pomiarowego TT

73

Nazwa klucza aktywnego uktadu pomiarowego TT z
MP activeTT

Sciezka aktualnie wybranej tabeli palet

Wersja software NC, 10630

Oznaczenie wersji software NC

Dane narzedzia, 10950

Nazwa narzedzia

Zapis DOC narzedzia

290

Kinematyka suportu narzedziowego
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Przeksztatcenie parametru stringu na wartos¢
numeryczng
Funkcja TONUMB przeksztatca parametr stringu na wartos¢

numeryczng. Przeksztatcana warto$¢ powinna sktadac sie tylko z
wartosci liczbowych.

o Przeksztatcany parametr QS moze zawiera¢ tylko jedng
wartosc liczbowg, inaczej sterowanie wydaje komunikat
o btedach.

n » Wybrac¢ funkcje Q-parametréow

» Softkey FORMULA nacisng¢

» Zapisa¢ numery parametru, pod ktérym
sterowanie ma zapisa¢ do pamieci warto$¢
numeryczna, klawiszem ENT potwierdzi¢

E > Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULA

» Wybra¢ funkcje dla przeksztatcenia parametru
stringu na wartos¢ numeryczng

> Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry sterowanie
ma przeksztatci¢, klawiszem ENT potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

TONUMB

Przyklad: przeksztalcenie parametru QS11 na parametr
numeryczny Q82
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Sprawdzenie parametru stringu

Przy pomocy funkcji INSTR mozna sprawdzié, czy lub gdzie
okreslony parametr tancucha znakéw zawarty jest w innym
parametrze tancucha znakow.

n » Wybra¢ funkcje Q-parametrow

» Softkey FORMULA nacisngc¢

» Zapisa¢ numer parametru Q dla wyniku i
klawiszem ENT potwierdzic¢

> Sterowanie zachowuje w parametrze to miejsce,
od ktérego rozpoczyna sie szukany tekst

@ » Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULR

» Wybrac funkcje dla sprawdzania parametru
stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, pod ktérym
zapisany jest szukany tekst, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktéry sterowanie
ma przeszukaé, klawiszem ENT potwierdzié¢

» Zapisa¢ numer miejsca, od ktérego sterowanie
ma szukaé podstringu, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zamknaé wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

INSTR

o Pierwszy znak tancucha wewnetrznie rozpoczyna sie z
0. miejsca.

Jesli sterowanie nie znajdzie szukanego substringu,

to zachowuje catg dtugos¢ przeszukiwanego stringu
(zliczanie rozpoczyna sie z 1) w parametrach wyniku.
Jesli szukany substring wystepuje kilkakrotnie, to
sterowanie podaje pierwszg pozycje, na ktérej znajduje
sie substring.

Przyklad: przeszuka¢ QS10 na zapisany w parametrze QS13
tekst. Rozpocza¢ szukanie od trzeciego miejsca

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Okreslenie diugosci parametru stringu

Funkcja STRLEN podaje dtugos¢ tekstu, ktéry zapisany jest w
wybieralnym parametrze stringu.

n » Woybra¢ funkcje parametréw Q

» Softkey FORMULA nacisng¢

FORMULA
» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym
sterowanie ma zapisac¢ do pamigci potgczony w
tancuch string, klawiszem ENT potwierdzi¢
4 > Przetgczy¢ pasek z softkey
» Wybra¢ funkcje dla okreslenia dtugosci tekstu
sprawdzania parametru stringu

» Zapisa¢ numer parametru QS, ktérego dtugos$é
sterowanie ma okresli¢, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

Przyktad: okreslenie diugosci QS15

o Jesli wybrany parametr stringu nie jest zdefiniowany, to
sterowanie podaje wynik -1.
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Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci

Przy pomocy funkcji STRCOMP mozna poréwnywac alfabetyczng
kolejnos¢ parametréow tekstowych.

n » Wybra¢ funkcje parametréw Q

» Softkey FORMULA nacisng¢

» Zapisa¢ numery parametru Q, pod ktérym
sterowanie ma zapisac¢ do pamigci wynik
poréwnania, klawiszem ENT potwierdzi¢

{ 4 > Przetgczy¢ pasek z softkey

FORMULA

» Wybra¢ funkcje dla poréwnywania parametréw
stringu

» Zapisa¢ numer pierwszego parametru QS, ktéry
sterowanie ma poréwnywag, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zapisa¢ numer drugiego parametru QS, ktory
sterowanie ma poréwnywag, klawiszem ENT
potwierdzi¢

» Zamknac¢ wyrazenie w nawiasie klawiszem ENT i
zakonczy¢ zapis klawiszem END .

STRCOMP

6 Sterowanie podaje nastepujgce wyniki:
= 0: poréwnane parametry QS sg identyczne
= -1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie przed
drugim parametrem QS
= +1: pierwszy parametr QS lezy alfabetycznie za
drugim parametrem QS

Przyklad: poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci parametrow
QS12i QS14
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Czytanie parametrow maszynowych

Przy pomocy funkcji CFGREAD mozna odczyta¢ parametry
maszynowe sterowania jako wartosci numeryczne lub stringi.
Odczytane wartosci sg wydawane zawsze w jednostkach
metrycznych.

Dla odczytania parametru maszynowego, nalezy okresli¢ nazwe

parametru, obiekt parametru i jesli dostepna nazwe grupy oraz
indeks w edytorze konfiguracji sterowania:

Symbol Typ Znaczenie Przyktad:
Key Nazwa grupy parametru maszynowego CH_NC

[ A
(jezeli istnieje)

] Jednostka Obiekt parametru (nazwa rozpoczyna sie z  CfgGeoCycle
Cfg...)

— Atrybut Nazwa parametru maszynowego displaySpindleErr

] Indeks Indeks listy parametru maszynowego [0]

(jezeli istnieje)

Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguraciji

dla parametréw uzytkownika, to mozna zmienic
prezentacje dostepnych parametréw Przy nastawieniu
standardowym parametry zostajg wyswietlane z
krétkimi, objasniajgcymi tekstami.

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

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:

= 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:

> Klawisz Q nacisngé

» Softkey FORMULA STRINGU nacisngé

» Zapisa¢ numer parametru stringu, pod ktérym
sterowanie ma zapisac¢ do pamieci parametr
maszynowy

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .
» Funkcje CFGREAD wybraé

» Zapisa¢ numery parametréw stringu dla key,
jednostki i atrybutu

> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

» W razie koniecznosci zapisa¢ numer dla indeksu
lub dialog z NO ENT poming¢

» Woyrazenie w nawiasie klawiszem ENT zamkng¢
» Zapis klawiszem END zakonczy¢

i;| G

Przyklad: oznaczenie czwartej osi odczyta¢ jako string

Ustawienia parametréw w edytorze konfiguraciji

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] do [5]

Przyktad

Przyporzgdkowanie parametrow stringu dla key
Przyporzgdkowanie parametréw stringu dla jednostki

Przyporzgdkowanie parametréw stringu dla nazwy
parametru

Wyczytanie parametréw maszynowych
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Czytanie wartosci liczbowej parametru maszynowego

Zapisa¢ wartos¢ parametru maszynowego jako warto$¢
numeryczng w parametrze Q:

» Wybrac¢ funkcje parametrow Q

» Softkey FORMULA nacisng¢

> Zapisa¢ numer parametru Q, pod ktérym
sterowanie ma zapisac¢ do pamieci parametr
maszynowy

» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .
» Funkcje CFGREAD wybraé

» Zapisa¢ numery parametréw stringu dla key,
jednostki i atrybutu

> Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

» W razie koniecznosci zapisa¢ numer dla indeksu
lub dialog z NO ENT poming¢

» Woyrazenie w nawiasie klawiszem ENT zamkng¢
» Zapis klawiszem END zakonczy¢

Przyktad: czyta¢ wspoétczynnik naktadania jako parametr Q

Ustawienia parametréw w edytorze konfiguraciji

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Przyktad

Przyporzgdkowanie parametrow stringu dla key
Przyporzgdkowanie parametréw stringu dla jednostki

Przyporzgdkowanie parametréw stringu dla nazwy
parametru

Wyczytanie parametréw maszynowych
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9.11 Zajete z gory parametry Q

Q-parametry od Q100 do Q122 zostajg obtozone przez sterowanie
réznymi wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

m wartosci z PLC

® dane o narzedziach i wrzecionie

®E dane o stanie eksploataciji

B Wyniki pomiaréw z cykli sondy impulsowe;j itd.

Sterowanie zachowuje zajete z géry parametry Q, a mianowicie
Q108, Q114 i Q115 - Q117 w odpowiedniej jednostce miary
aktualnego programu NC .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykle HEIDENHAIN, cykle producenta obrabiarek i funkcje
innych dostawcow wykorzystujg parametry Q. Dodatkowo
mozna programowac takze w programach NC parametry Q

. Jesli przy zastosowaniu parametrow Q sg wykorzystywane

nie wytgcznie zalecane zakresy parametréw Q , to moze to
prowadzi¢ do pokrzyzowania dziatania (oddziatywanie zmienne)
i tym samym do niepozgdanego zachowania. Podczas obrdbki
istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

» Nalezy wykorzystywac wylgcznie zalecane przez
HEIDENHAIN zakresy parametréw Q

» Uwzgledni¢ dokumentacje firmy HEIDENHAIN, producenta
obrabiarek i dostawcow trzecich

> Sprawdzi¢ przebieg przy pomocy symulacji graficznej

o Zajete z gory parametry Q (QS-parametry) pomiedzy
Q100i Q199 (QS100 i QS199) nie powinny by¢
wykorzystywane w programach NC jako parametry
obliczeniowe.

Wartosci z PLC: Q100 do Q107

Sterowanie uzywa parametrow Q100 do Q107, aby przejaé
wartosci z PLC do innego NC-programu.

Aktywny promien narzedzia: Q108

Aktywna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108.
Q108 skfada sie z:

= Promienia narzedzia R (tabela narzedzi lub G99-wiersza)
® Warto$¢ delta DR z tabeli narzedzi
B Warto$¢ delta DR z T-wiersza

o Sterowanie zachowuje aktywny promieh narzedzia
nawet w przypadku przerwy w zasilaniu.
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Os narzedzi: Q109

Wartos¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

Os narzedzia Wartosé
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

Stan wrzeciona: Q110

Wartos¢ 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 przeciwnym Q110 = 1

do ruchu wskazéwek zegara

M5 po M3 Q110=2

M5 po M4 Q110=3

Dostarczanie chtodziwa: Q111

Funkcja M Wartos¢
parametru

M8: chtodziwo ON Q111 =1

M9: chtodziwo OFF Q1M1 =0

Wspoétczynnik nakladania sie: Q112

Sterowanie przypisuje Q112 wspotczynnik naktadania sie przy

frezowaniu kieszeni.

Dane wymiarowe w programie NC: Q113

Wartos¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z % od danych
wymiarowych programu NC , ktéry jako pierwszy wywotuje inne

programy NC .

Dane wymiarowe programu gtéwnego Wartos¢
parametru

Uktad metryczny (mm) Q113=0

System calowy (inch) Q113 =1
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Dlugos$¢ narzedzia: Q114

Aktualna warto$¢ dtugosci narzedzia zostanie przyporzgdkowana
Q114.

0 Sterowanie zachowuje aktywng dtugos¢ narzedzia takze
poza okresem przerwy w zasilaniu

Wspoétrzedne po pomiarze sonda w czasie przebiegu
programu

Parametry Q115 do Q119 zawierajg po zaprogramowanym
pomiarze przy pomocy uktadu impulsowego 3D wspétrzedne
pozycji wrzeciona w momencie pomiaru. Wspotrzedne odnoszg sie
do punktu odniesienia, ktory aktywny jest w rodzaju pracy Praca
reczna .

Dtugo$¢ palca sondy i promien kulki pomiarowej nie zostajg
uwzglednione dla tych wspotrzednych.

Os wspélrzednych Wartosé
parametru

X-0$ Q115

Y-0$ Q116

Z-0$ Q117

IV. 08 Q118
zaleznie od maszyny

V. 0s Q119

zaleznie od maszyny

Odchylenie wartosci rzeczywistej od wartosci zadanej
przy automatycznym pomiarze narzedzia przy pomocy

TT 160

Odchylenie wartosci rzeczywistej od Wartos¢
zadanej parametru
Dtugo$¢ narzedzia Q115
Promien narzedzia Q116

Nachylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy katéw
detalu: obliczone przez sterowanie wspétrzedne dla

osi obrotu

Wspébirzedne Wartosé
parametru

A-0$ Q120

B-0$ Q121

C-08 Q122
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Wyniki pomiaru cykli sondy pomiarowej

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Parametry Zmierzone wartosci rzeczywiste
Q150 Kat prostej

Q151 Srodek w osi gtéwnej

Q152 Srodek w osi pomocniczej

Q153 Srednica

Q154 Dlugos¢ kieszeni

Q155 Szerokos¢ kieszeni

Q156 Dtugos$¢ wybranej w cyklu osi
Q157 Potozenie osi srodkowej

Q158 Kat A-osi

Q159 Kat B-osi

Q160 Wspoitrzedna wybranej w cyklu osi
Parametry Ustalone odchylenie

Q161 Srodek w osi gtéwnej

Q162 Srodek w osi pomocnicze;

Q163 Srednica

Q164 Dtugos¢ kieszeni

Q165 Szerokos¢ kieszeni

Q166 Zmierzona dtugos¢

Q167 Potozenie osi srodkowej
Parametry Ustalony kat przestrzenny
Q170 Obrét wokét osi A

Q171 Obrot wokot osi B

Q172 Obrot wokét osi C

Parametry Status obrabianego przedmiotu
Q180 Dobrze

Q181 Praca wykanczajgca

Q182 Braki
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Parametry Pomiar narzedzia za pomocg lasera BLUM

Q190 Zarezerwowany

Q191 Zarezerwowany

Q192 Zarezerwowany

Q193 Zarezerwowany

Parametry Zarezerwowane dla wewnetrznego wykorzy-
stania

Q195 Marker dla cykli

Q196 Marker dla cykli

Q197 Marker dla cykli (rysunki obrobki)

Q198 Numer ostatnio aktywnego cyklu pomiarowego

Wartosé Pomiar stanu narzedzia przy pomocy TT

parametru

Q199 =0.0 Narzedzie w granicach toleranc;ji

Q199=1.0 Narzedzie jest zuzyte (LTOL/RTOL przekroczo-
ne)

Q199 =20 Narzedzie jest ztamane (LBREAK/RBREAK
przekroczone)
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Wyniki pomiaru cykli sondy pomiarowej 14xx

Parametry Zmierzone wartosci rzeczywiste

Q950 1. Pozycja w osi gtéwnej

Q951 1. Pozycja w osi pomocniczej

Q952 1. Pozycja w osi narzedzia

Q953 2. Pozycja w osi gtdwnej

Q954 2. Pozycja w osi pomocniczej

Q955 2. Pozycja w osi narzedzia

Q956 3. Pozycja w osi gtownej

Q957 3. Pozycja w osi pomocniczej

Q958 3. Pozycja w osi narzedzia

Q961 Kat przestrzenny SPA w WPL-CS

Q962 Kat przestrzenny SPB w WPL-CS

Q963 Kat przestrzenny SPC w WPL-CS

Q964 Kat rotacji w I-CS

Q965 Kat rotacji w uktadzie wspotrzednych stotu
obrotowego

Q966 Pierwsza $rednica

Q967 Druga $rednica

Parametry Zmierzone odchylenie

Q980 1. Pozycja w osi gtéwnej

Q981 1. Pozycja w osi pomocniczej

Q982 1. Pozycja w osi narzedzia

Q983 2. Pozycja w osi gtéwnej

Q984 2. Pozycja w osi pomocniczej

Q985 2. Pozycja w osi narzedzia

Q986 3. Pozycja w osi gtéwnej

Q987 3. Pozycja w osi pomocniczej

Q988 3. Pozycja w osi narzedzia

Q994 Kat w I-CS

Q995 Kat w ukfadzie wspétrzednych stotu obrotowego

Q996 Pierwsza $rednica

Q997 Druga $rednica

Wartos¢ Status obrabianego przedmiotu

parametru

Q183 =1 Nie zdefiniowano

Q183 =0 Dobrze

Q183 =1 Praca wykanczajgca

Q183 =2 Braki
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9.12 Przykiady programowania

Przyktad: zaokraglanie wartosci

Funkcja INT obcina miejsca po przecinku.

Aby sterowanie nie tylko obcinato miejsca po przecinku, a takze
zgodnie ze znakiem liczby poprawnie wykonywato zaokraglenie
liczb, nalezy dodawac¢ do dodatniej liczby wartos¢ 0,5. W przypadku
liczby ujemnej nalezy odejmowac 0,5.

Przy pomocy funkcji SGN sterowanie kontroluje automatycznie, czy
chodzi o liczbe dodatnig czy tez ujemna.

Pierwsza zaokraglana liczba
Druga zaokraglana liczba

Trzecia zaokraglana liczba

Do Q1 doda¢ wartos¢ 0,5, nastepnie obcina¢ miejsca po
przecinku

Do Q2 dodac¢ wartos¢ 0,5, nastepnie obcina¢ miejsca po
przecinku

Od Q3 odejmowac wartos¢ 0,5, nastepnie obcina¢ miejsca
po przecinku

w
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Przyktad: elipsa

Przebieg programu

Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez wiele
niewielkich odcinkow prostych (definiowalne przez
Q7). Im wiecej krokéw obliczeniowych zdefiniowano,
tym bardziej gtadki bedzie kontur

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

Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony

Srodek osi X

Srodek osi Y

Potos X

Pétos Y

Kat startu na ptaszczyznie
Kat koncowy na ptaszczyznie
Liczba krokéw obliczenia
Potozenie elipsy przy obrocie
Glebokos¢ frezowania
Posuw wgtebny

Posuw frezowania

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wywotac obréobke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obrobka

Przesung¢ punkt zerowy do centrum elipsy
Obliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie
Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Kopiowac kat startu

Nastawi¢ licznik przejs¢

X-wspotrzedng punktu startu obliczy¢
Y-wspotrzedng punktu startu obliczy¢

Najechaé punkt startu na ptaszczyznie
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Programowanie parametréw Q | Przyktady programowania

Pozycjonowac¢ wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi
wrzeciona

Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obraobki

Zaktualizowac kat

Zaktualizowac¢ licznik przejsc

Obliczy¢ aktualng X-wspotrzedng

Obliczy¢ aktualng Y-wspotrzedng

Najecha¢ nastepny punkt

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do Label 1
Zresetowac obrot

Zresetowac przesunigcie punktu zerowego
Najecha¢ na bezpieczng wysokosc¢

Koniec podprogramu

w
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Przyktad: cylinder wklesty przy pomocy narzedzia
Frez kulkowy

Przebieg programu

Program NC funkcjonuje tylko z narzedziem Frez
kulkowy, dtugos¢ narzedzia odnosi sie do centrum
kulki

Kontur cylindra jest generowany poprzez znaczng
liczbe niewielkich odcinkdw prostej (definiowalny w
Q13). Im wiecej przejs¢ zdefiniowano, tym bardziej
gtadki bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany skrawaniem wzdtuznym
(tu: réwnolegle do Y-osi)

Kierunek frezowania okreslamy poprzez kat startu i
kat kohcowy w przestrzeni:

kierunek obrobki zgodnie z ruchem wskazowek
zegara:

kat startu > kat koncowy

kierunek obrébki przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara:

kat startu < kat koncowy

50 100

Promieh narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

Srodek osi Z

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Promien cylindra

Dtugos¢ cylindra

Potozenie przy obrocie na ptaszczyznie X/Y
Naddatek promienia cylindra

Posuw wciecia wgtebnego

Posuw frezowania

Liczba przejs¢

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzgdzia z materiatu

Wywotac obrobke

Zresetowac naddatek

Wywotac obréobke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obréobka

Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia
cylindra
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Programowanie parametréw Q | Przyktady programowania

Nastawi¢ licznik przejs¢

Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Przesung¢ punkt zerowy na srodek cylindra (X-0s)
Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie
Pozycjonowa¢ wstepnie na ptaszczyznie na srodek cylindra

Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X

Najechaé pozycje startu na cylindrze, ukosnie wcinajgc w
materiat

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowac licznik przejsé

Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy juz gotowe, jesli tak, to skok do konca

Przemieszczenie po tuku przyblizonym dla nastepnego
skrawania wzdtuznego

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y—
Zaktualizowac licznik przejsé
Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do LBL 1

Zresetowac obrot
Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu

w
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Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu Y vi
® Program NC funkcjonuje tylko z uzyciem freza 100 7
trzpieniowego
m Kontur kuli zostaje utworzony z wielu niewielkich y
odcinkow prostych ( Z/X- ptaszczyzna, definiowalna 501

poprzez Q14). Im mniejszy przyrost kata
zdefiniowano, tym gtadszy bedzie kontur

Liczba przejs¢ na konturze okresla sie poprzez krok AP D=
z

kata na ptaszczyznie (przez Q18) : s o X 6
Kula jest frezowana 3D-cieciem od dotu do gory

Promieh narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Przyrost kata w przestrzeni

Promien kuli

Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

Kat koncowy potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y
Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki zgrubnej
Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubne;j

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego w
osi wrzeciona

Posuw frezowania

Definicja pétwyrobu

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzgdzia z materiatu

Wywotac obrobke

Zresetowac naddatek

Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki wykanczajgcej
Wywotaé obrébke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obrobka

Obliczy¢ Z-wspotrzedng dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowaé kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Skorygowac¢ promien kuli dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowa¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie

Uwzgledni¢ naddatek przy promieniu kuli

Przesung¢ punkt zerowy do centrum kuli
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Programowanie parametréw Q | Przyktady programowania

Wyliczy¢ kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie
Pozycjonowa¢ wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie X/Y dla pozycjonowania
wstepnego

Pozycjonowac¢ wstepnie na ptaszczyznie

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X, przesuniety o
promien narzedzia

Najezdzanie na gtebokos¢

Przemieszczenie po tuku przyblizonym w gére
Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy tuk gotowy, jesli nie, to z powrotem do LBL2
Najechac¢ kat koncowy w przestrzeni

Przemiesci¢ swobodnie w osi wrzeciona

Pozycjonowa¢ wstepnie dla nastepnego tuku
Zaktualizowa¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie
Zresetowac kat przestrzenny

Aktywowaé nowe potozenie obrotu

Zapytanie czy nie gotowa, jesli tak, to powrét do LBL 1

Zresetowac obrot
Resetowanie przesuniecia punktu zerowego

Koniec podprogramu

w
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Funkcje specjalne | Przeglad funkcji specjalnych

10.1 Przeglad funkcji specjalnych

Sterowanie udostepnia dla r6znych zabiegoéw nastepujgce wydajne
funkcje specjalne:

Funkcja Opis

Praca z plikami tekstowymi Strona 318

Praca z dowolnie definiowalnymi tabelami Strona 322

Przy pomocy klawisza SPEC FCT i odpowiednich softkeys,
uzytkownik ma dostep do najrézniejszych funkcji specjalnych
sterowania. W ponizszych tabelach znajduje sie przeglad
dostepnych funkgiji.

Menu gtéwne, funkcje specjalne SPEC FCT

> Wyt?raé ]‘unkcje specjalne: klawisz SPEC FCT E}m
nacisngc¢ D
Softkey Funkcja Opis D
T Definiowanie zatozen i Strona 313 o I
PROBRAMU wymogow programowych D
anTur = Funkcje dla obroébki konturu i Strona 313 I
OER. punktéw
PLAszZOZ. PLANE-funkcje zdefiniowaé Strona 342 war zng, || TR \ »:,wl e I ’ “ oo K_Ec
OBROBKI PROGRANY ‘oBR. PROGRAMOWE pROGRAU.
e Definiowanie réznych funkgciji Strona 314
PROGRAMOWE DIN/ISO.
Paro- Pomoce przy programowaniu Strona 173
CE
PROGRAM.

o Po nacisnieciu klawisza SPEC FCT , mozna przy pomocy

klawisza GOTO otworzy¢ okno wyboru smartSelect .
Sterowanie pokazuje przeglad struktury ze wszystkimi
znajdujgcymi sie do dyspozycji funkcjami. W strukturze
drzewa mozna dokonywa¢ szybkiej nawigacji kursorem
lub myszg oraz wybierac¢ funkcje. W prawym oknie
sterowanie pokazuje pomoc online do odpowiednich
funkcji.
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Menu Standardy programu
e > Softkey Wytyczne programu nacisng¢ ﬁimgrmm =

PROBRAMU

TNG: \nc_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 1

|1 Gesenk_castang.1 & ‘
%1_GESENK_CASTING G71 X
ANY CONMENT

con
10 G30 617 Keo Ys0 2-20°

X

J —

Softkey Funkcja Opis _‘__ j
o — j

—

—

o Definiowanie pétwyrobu Strona 77

Fi @120°
Aokl 120 Goz Ga0 x0125 V80 0138 ges0°
Mi3o cot vssor

i 625 R2o

150 o1 e130 ves:
niso ot xe100°
v

—— Wybra¢ tabele punktow Patrz instruk-

rrecin cja obstugi = u
dla operatora o ane Lo - 5 ;
Programowa- e - e e 5
niecykli

L Definiowanie globalnych Patrz instruk-

DEF parametréw cykli cja obstugi

dla operatora
Programowa-
niecykli

Menu Funkcje dla obrébki konturu i punktéow
KONTUR/~ » Softkey dla funkcji obrébki konturu i punktéw P:ogramowanie (=]

PUNKT z
OER. wybrac

a0 Goo G0 X-25 Ve85 2+1 Mi3®

neo Goo z-5°
nro Gos

R Przypisanie opisu konturu Patrz instruk- gsgfgg,ﬁi% I &

contour cja obstugi b —

130 Go1 vesor

Softkey Funkcja Opis i T S | ] %
—

nz2o 601 x-20 Yemo
2o Gee Lo

dla operatora I & e v
Programowa- i oo et ] l:l
©

niecykli
|

o Definiowanie prostej formuty Patrz instruk-
oer konturu cja obstugi -
dla operatora
Programowa-
niecykli

CONTOUR
DEF

seL
CONTOUR

W20R
KONTURY

e Wybér definicji konturu Patrz instruk-
CONTOUR cja obstugi
dla operatora
Programowa-
niecykli

o Definiowanie kompleksowej Patrz instruk-
KONTURL formuty konturu cja obstugi
dla operatora
Programowa-
niecykli

ol Wybér pliku punktow z pozycja-  Patrz instruk-
PATTERN mi obrébki cja obstugi
dla operatora
Programowa-
niecykli
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Menu definiowania réznych funkcji DIN/ISO
» Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngé

Softkey Funkcja Opis
Definiowanie licznika Strona 316
e Definiowanie funkgciji stringu Strona 285
Zdefiniowa¢ pulsujgce obroty Strona 328
Definiowanie powtarzajgcego Strona 330
FEED. sie czasu przebywania
e Definiowanie czasu przebywa- Strona 332
| oL nia w sekundach lub w obrotach
‘ Definiowanie funkcji DIN/ISO Strona 315
e Wprowadzanie komentarzy Strona 178
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10.2 Definiowanie funkcji DIN/ISO

Przeglad

0 Jesli podtgczona jest klawiatura alfanumeryczna
poprzez USB, to funkcje DIN/ISO mogg by¢ zapisane
takze bezposrednio na klawiaturze.

Dla generowania programow DIN/ISO sterowanie udostepnia
softkeys z nastepujgcymi funkcjami:

Softkey Funkcja
Wybra¢ funkcje DIN/ISO
DIN/ISO
Posuw
E
Przemieszczenia narzedzi, cykle i funkcje progra-
& mowe
X-wspotrzedna punktu srodkowego kota lub
L bieguna
Y-wspotrzedna punktu srodkowego kota lub
I bieguna
Znacznik dla podprogramu i powtdrzenia czesci
= programu
" Funkcja dodatkowa
N Numer wiersza
: Wywotanie narzedzia
; Kat wspotrzedne biegunowe
‘ Z-wspoirzedna punktu srodkowego kota lub
L bieguna
a Promien wspotrzedne biegunowe
s Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
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10.3 Definiowanie licznika

Zastosowanie

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcje aktywuje producent maszyn.

Przy pomocy funkcji FUNCTION COUNT mozna sterowac z
programu NC prostym licznikiem. Za pomocg tego licznika mozna
np. zlicza¢ ilo$¢ wytworzonych detali.

Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

spec > Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
E— » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢
S » Softkey FUNCTION COUNT nacisng¢

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Sterowanie obstuguje tylko jeden licznik. Jesli odpracowujemy
program NC, w ktoérym zresetujemy licznik, to postep licznika
innego programu NC zostanie skasowany.

» Nalezy sprawdzi¢ przed obrdbka, czy licznik jest aktywny

» W razie koniecznosci zanotowac stan licznika i po obrébce w
menu MOD ponownie wprowadzi¢

0 Mozna grawerowac aktualny stan licznika za pomocg
cyklu 225.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Dziatanie w trybie pracy Test programu

W trybie pracy Test programu mozna symulowac licznik. Przy tym
dziata tylko stan odczytu licznika, zdefiniowany bezposrednio w
programie NC. Nie dotyczy to stanu licznika w menu MOD.

Dziatanie w trybie pracy Wykon. progr. pojedyn. blok i
Wykon.program automatycznie

Stan licznika z menu MOD dziata tylko w trybach pracy Wykon.
progr. pojedyn. blok i Wykon.program automatycznie.

Stan licznika pozostaje zachowany takze przy restarcie sterowania.

Funkcje specjalne | Definiowanie licznika
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FUNCTION COUNT definiowaé
Funkcja FUNCTION COUNT udostepnia nastepujace mozliwosci:

Softkey Znaczenie

Licznik zwiekszy¢ o 1

Licznik zresetowac

Liczbe zadang (warto$¢ docelowa) ustawic¢ na
wymagang wartos¢

Zakres wartosci: 0 — 9999

Licznik ustawi¢ na wymagang wartos¢

Zakres wartosci: 0 — 9999

Licznik zwiekszy¢ o wartos¢
Zakres wartosci: 0 — 9999

Program NC powtérzy¢ od labela (znacznika),
jesli pozostaty jeszcze do wytworzenia detale

Stan licznika zresetowac

Zapisa¢ zadang liczbe zabiegdéw obrébkowych
Wpisa¢ znacznik skoku

Obrdbka

Zwiekszy¢ stan licznika

Powtérzy¢ obrdbke, jesli pozostaty jeszcze do wytworzenia
detale

T
N
<
3
)
o
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10.4 Generowanie plikow tekstowych

Zastosowanie

Na sterowaniu mozna generowac i edytowac teksty przy pomocy

edytora tekstow. Typowe zastosowania:

® Zapisywanie wartosci z doswiadczenia wyniesionego z pracy z
maszyna

®  Dokumentowanie procesow roboczych

= Wytwarzanie zbioréw wzorow

Pliki tekstow sg plikami typu .A (ASCII). Jesli chcemy opracowywac
inne pliki, to prosze je najpierw skonwersowac na typ .A.

Plik tekstowy otworzy¢ i opuscié
» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisng¢
» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT nacisng¢

> Wyswietli¢ pliki typu .A: nacisng¢ po kolei softkey TYP WYBIERZ
i softkey WS.WSZYST nacisnaé

» Wybrac plik i z softkey WYBIERZ lub klawiszem ENT otworzy¢
albo otworzy¢ nowy plik: zapisa¢ nowg nazwe, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Jesli chcemy wyjs¢ z edytora tekstu, to nalezy wywotaé menedzera

plikéw i wybraé plik innego typu, jak np.program NC.

Softkey Ruchy kursora
NASTEPNE Kursor jedno stowo na prawo
SLowWo
=
oSTATNIE Kursor jedno stowo na lewo
‘SkouWo
=
sTRONA Kursor na nastepny pasek ekranu
STRONA Kursor na poprzedni pasek ekranu
POCZATEK Kursor na poczatek pliku
Konzec Kursor na koniec pliku
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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 przesungé
kursor do dowolnego miejsca w pliku tekstowym.

Klawiszem RETURN lub ENT mozna przej$¢ do nowej linijki.

Znaki, stowa lub wiersze skasowaé oraz ponownie
wstawic

Przy pomocy edytora tekstu mozna wymazywac cate stowa lub
wiersze i wstawiac je w innym miejscu.

» Kursor przesunaé na stowo lub wiersz, ktéry ma by¢ usuniety i
wstawiony w inne miejsce

> Softkey SLOWO USUN lub WIERSZ USUN nacisng¢: tekst
zostanie usuniety i zachowany w schowku

» Przesung¢ kursor na pozycje, w ktoérej ma zosta¢ wstawiony
tekst i nacisngc¢ softkey WIERSZ / SLOWO WSTAW .

Softkey Funkcja
D Wymazaé wiersz i przejsciowo zapamietac
Usun.
oo Wymazaé stowo i przejsciowo zapamigtac
usun.
e Wymazaé znak i przejsciowo zapamietac
usun.
WiERSZ ~ Wiersz lub stowo po wymazaniu ponownie
SLOWO .z
WSTAW wstawicé
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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 przesungé na znak, na
ktérym ma konczyé sie zaznaczenie tekstu.

o » Softkey BLOK ZAZNACZ nacisngé

ZAZNACZ

» Kursor przesung¢ na znak, na ktérym
ma konczy¢ sie zaznaczenie tekstu. Je$li
przesuwamy kursor przy pomocy klawiszy ze
strzatkg bezposrednio do gory lub w dét, to
lezgce pomiedzy wiersze zostang kompletnie
zaznaczone, tekst zostanie wyrézniony kolorem

Kiedy zadany block tekstu zostat zaznaczony, prosze dalej
opracowywac tekst przy pomocy nastepujgcych Softkeys:

Softkey Funkcja
BLOK Zaznaczony blok usung¢ i krétkotrwale zapamie-
TL:\TI_J tac
o Zaznaczony blok na krotko zapamietac, bez
KoPTUJ usuwania tekstu (kopiowac)

Jezeli ten krotkotrwale zapamietany blok ma by¢ wstawiony w inne
miejsce, prosze wypetni¢ nastepujace kroki:

» Przesung¢ kursor na miejsce, w ktérym ma by¢ wstawiony
krotkotrwale zapamietany blok tekstu

o » Softkey BLOK WSTAW nacisng¢: tekst zostaje
WsTAU wstawiony

Dopdki tekst znajduje sie w pamieci przejsciowej, mozna go
dowolnie czesto wstawiaé.

Przenies¢ zaznaczony blok do innego pliku

» Blok tekstu zaznaczy¢ jak wyzej opisano

Softkey PRZYLACZ DO PLIKU nacisngc.
Sterowanie pokazuje dialog Plik wyjsciowy =
Sciezke i nazwe pliku docelowego wprowadzié.

Sterowanie dotgcza zaznaczony blok tekstu do
pliku docelowego. Jesli nie istnieje plik docelowy
z wprowadzong nazwa, to sterowanie zapisuje
zaznaczony tekst do nowego pliku.

DODAJ
DO PLIKU

VvV v VvV

Wstawi¢ inny plik na miejsce znajdowania sie kursora

» Przesung¢ kursor na miejsce w tekscie, na ktére ma by¢
wstawiony inny plik tekstowy

S » Softkey CZYTAJ Z PLIKU nacisng¢.
2 Pk > Sterowanie pokazuje dialog Nazwa pliku =.
» Woprowadzi¢ Sciezke i nazwe pliku, ktéry chcemy
wprowadzié
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Wyszukiwanie fragmentow tekstu

Funkcja szukania w edytorze tekstu znajduje stowa lub tarhicuchy
znakéw w tekscie. Sterowanie oddaje do dyspozycji dwie
mozliwosci.

Znajdowanie aktualnego tekstu

Funkcja szukania ma znalez¢ stowo, ktére odpowiada temu stowu,
na ktérym wiasnie znajduje sie kursor:

Przesung¢ kursor na zadane stowo

Wybra¢ funkcje szukania: softkey ZNAJDZ nacisngé
Softkey AKTUALNE SLOWO ZNAJDZ nacisngé
Szukanie stowa: softkey ZNAJDZ nacisngé

Opusci¢ funkcje szukania: softkey KONIEC nacisng¢

vV vyvVvyyvVvyy

Znajdowanie dowolnego tekstu

» Wybra¢ funkcje szukania: softkey ZNAJDZ nacisng¢. Sterowanie
pokazuje dialog Znajdz tekst :

» Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
> Szukanie tekstu: softkey ZNAJDZ nacisng¢
» Opuscié¢ funkcje szukania: Softkey KONIEC nacisngé
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10.5 Dowolnie definiowalne tabele

Podstawy

W dowolnie definiowalnych tabelach mozna zachowywac i czytac [ERWian progsam i B ecyora cavels e
dowolne informacje z programu NC. W tym celu dostepne sg
funkcje parametréw Q D26 do D28 . o ; s

Format dowolnie definiowalnej tabeli, czyli zawarte w niej kolumny
i jej whasdciwosci, zmienia sie przy pomocy edytora struktury. W :
ten sposéb mozna utworzy¢ tabele, dopasowang idealnie do jej
zastosowania.

Poza tym mozna przetgcza¢ pomiedzy widokiem tabeli
(standardowe ustawienie) i widokiem formularza.

Wspolrzedne? o WMin -99999.99899, Nax +99999.99999 o

o Nazwy tabel i kolumn tabel muszg rozpoczynac sie z - BT e —
litery i nie mogg zawiera¢ znakéw matematycznych,
np. + . Te znaki mogg ze wzgledu na instrukcje SQL
prowadzi¢ przy wczytywaniu lub wyczytywaniu do
probleméw.

Utworzy¢ dowolnie definiowalng tabele
Prosze postgpi¢ nastepujgco:
{m » Klawisz PGM MGT nacisng¢
» Poda¢ dowolng nazwe pliku z
rozszerzeniem .TAB
ENT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .
> Sterowanie ukazuje okno naptywowe z
zachowanymi w pamieci formatami tablic.
> Klawiszem ze strzatkg wybrac szablon tabeli
np. example.tab .
ENT » Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT
> Sterowanie otwiera nowg tablice ze
zdefiniowanym z gory formatem.
» Aby dopasowac tabele do wtasnych potrzeb,
nalezy zmieni¢ jej format
Dalsze informacje: "Zmiana formatu tabeli",
Strona 323

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze takze zestawia¢ wiasne
szablony tabel i odktadac¢ je w systemie sterowania. Jesli
generujemy nowg tabele, to sterowanie otwiera okno
naptywowe z wszystkimi dostepnymi szablonami tabel.

o Mozna zapisywac¢ takze wiasne szablony tabel w
sterowaniu. W tym celu generujemy nowg tabele,
zmieniamy format tabeli i zachowuje te tabele w
katalogu TNC:\system\proto. Jesli generujemy potem
nowa tabelg, to sterowanie udostepnia wlasny szablon
obstugujgcego w oknie wyboru dla szablonéw tabeli.
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Zmiana formatu tabeli

Prosz¢ postapic nastepujaco: [N Qoo toer: )
FoRMAT > Softkey FORMAT EDYCJA nacisng¢ *
e > Sterowanie otwiera okno naptywowe, w ktorym :

przedstawiona jest struktura tabeli. e
» Dopasowanie formatu (—
[—
Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:
Polecenie Znaczenie
struktury s - i
Dostepne kolumny: wykaz wszystkich zawartych w tabeli i Rl I
kolumn
Przesuna¢ przed: Zaznaczony w Dostepne kolumny zapis

zostaje przesuniety przed te kolumne

Nazwa Nazwa kolumny: jest wyswietlany w
paginie gornej

Typ kolumny TEXT: zapis tekstu
SIGN: znak liczby + albo -
BIN: liczba dwdjkowa
DEC: dziesietna, dodatnia, catkowita liczba
(liczebnik gtéwny)
HEX: liczba szesnastkowa
INT: liczba catkowita
LENGTH: dtugosc¢ (jest przeliczana w
programach inch)
FEED: posuw (mm/min lub 0.1 inch/min)
IFEED: posuw (mm/min lub inch/min)
FLOAT: liczba zmiennoprzecinkowa
BOOL: warto$¢ prawdziwa
INDEX: indeks
TSTAMP: staty zdefiniowany format dla
daty i godziny
UPTEXT: zapis tekstu duzymi literami
PATHNAME: nazwa Sciezki

Wartos¢ domysina Wartos¢, z ktérg pola w tej kolumnie
zostajg zajete z géry

Szerokos¢ Szerokos¢ kolumny (liczba znakdéw)
Klucz pierwotny Pierwsza kolumna tabeli

Zalezne od jezyka  Zalezne od jezyka dialogi
oznaczenie

kolumny

o Kolumny z typem kolumny, litery dozwolone, np. TEXT,
mozna dokonywaé odczytania lub opisu tylko przy
pomocy parametrow QS, nawet jesli zawarto$¢ wiersza
to tylko cyfra.
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Mozna dokonywaé nawigacji w formularzu podtgczong myszka lub
klawiszami nawigacyjnymi.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

m}

4

4

4

Nacisng¢ klawisze nawigacji, aby przejs¢ do pdl
zapisu.

Rozktadalne menu otwieramy klawiszem GOTO .

W obrebie pola zapisu mozna dokonywaé
nawigacji klawiszami ze strzatkg

W tabeli zawierajgcej juz kolumny, nie mozna zmienic
wilasciwosci tabeli Nazwa i Typ kolumn . Dopiero
kiedy skasujemy wszystkie wiersze, mozna zmienic
te wtasciwosci. Nalezy utworzy¢ w razie koniecznosci
kopie zapasowag tabeli.

Przy pomocy kombinacji klawiszy CE i nastepnie ENT
resetujemy niewtasciwe wartosci w polach z typem
kolumn TSTAMP .

Zamkniecie edytora struktury
Prosze postapi¢ nastepujaco:

0K

324

>
>

Softkey OK nacisngc¢

Sterowanie zamyka formularz edytora i
przejmuje zmiany.

Alternatywnie softkey OPUSC nacisngé

Sterowanie anuluje wszystkie wprowadzone
zmiany.
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Przejscie od widoku tabeli do widoku formularza

Wszystkie tabele z rozszerzeniem pliku . TAB mozna wyswietla¢ [ERWReR pesgEam A Ry tanors
albo w postaci listy albo w postaci formularza.

e
Podglad mozna przetgczy¢ w nastepujacy sposob:

@ > Klawisz Uktad ekranu nacisng¢

T

o
—
—

E2
e
-
-
-
—
=

» Wybra¢ softkey z wymaganym podglagdem

FORMULARZ

W widoku formularza sterowanie przedstawia na lewej potowie ST SR B
ekranu numery wierszy z zawarto$cig pierwszej kolumny. el ‘ i

RESET
KOLUMNY.

FORMAT

DODATKOWE.
EDYGIA

ARTUAL
FUNKJIE OLA

|| weaste

-

W podgladzie formularza mozna dokonywa¢ zmian danych w
nastepujgcy sposob:
ENT » Nacisngc¢ klawisz ENT , aby przejs¢ do
nastepnego pola zapisu

Wybér innego wiersza dla edyciji:

> Klawisz nastepna etykieta nacisng¢
> Kursor przechodzi do lewego okna.
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybrac
pozadany wiersz
> Klawiszem nastepna etykieta przejs¢ z

powrotem do okna wprowadzenia

D26 — dowolnie definiowalng tabele otworzy¢

Przy pomocy funkcji D26 otwieramy swobodnie definiowalng tabele,
aby zapisywac te tabele z D27 , albo odczytywac z tej tabeli z D28 .

o W programie NC moze by¢ zawsze otwarta tylko jedna
tabela. Nowy blok NC z D26 zamyka automatycznie
ostatnio otwartg tabele.

Otwierana tabela musi mie¢ rozszerzenie .TAB .

Przyklad: otworzy¢ tabele TAB1.TAB, ktéra znajduje sie w
skoroszycie TNC:\DIR1
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D27 - dowolnie definiowalng tabele wypetniaé

Przy pomocy funkcji D27 zapetniamy tabele, ktérg uprzednio
otwarto z D26 .

Mozna zdefiniowac kilka nazw kolumn w jednym D27-wierszu, tzn.
zapetnia¢. Nazwy kolumn muszg znajdowac sie miedzy apostrofami
i by¢ rozdzielone przecinkiem. Wartos¢, ktérg sterowanie ma
zapisywac¢ do odpowiedniej kolumny, definiujemy w Q-parametrach.

o Funkcja D27 zapisuje standardowo takze w trybie pracy
Test programu wartosci do aktualnie otwartej tabeli.

Przy pomocy funkcji D18 ID992 NR16 mozna odpytac,
w jakim trybie pracy program zostaje wykonany. Jesli
funkcja D27 moze by¢ wykonana tylko w trybach pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz. ,to mozna z odpowiednig
instrukcjg skoku odpowiedni fragment programu
pomingc.
Dalsze informacje: "Jesli/to-decyzje z parametrami Q",
Strona 260

Jesli chcemy zapisywac kilka kolumn w jednym bloku
NC, to nalezy te wartosci, ktére majg by¢ zapisywane,
zachowaé w pamieci w nastepujgcych po sobie
numerach parametréw Q .

Sterowanie pokazuje komunikat o btedach, jesli chcemy
dokonywac zapisu w zablokowanej lub niedostepne;j
kolumnie tabeli.

Jesli zapis ma by¢ dokonywany w polu tekstu (np. typ kolumny
UPTEXT) , to nalezy pracowac z parametrami QS. W polach
liczbowych nalezy dokonywac¢ zapisu z Q, QL lub parametrami QR.

Przyktad

W wierszu 5 otwartej chwilowo tabeli dokonaé¢ wpisu w kolumny
promien, gtebokos¢ i D. Warto$ci, ktére majg zosta¢ zapisane do
tabeli, muszg zosta¢ zachowane w Q-parametrach Q5, Q6 oraz Q7
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D28 — Dowolnie definiowalng tabele czytaé

Przy pomocy funkcji D28 czytamy z tabeli, ktérg uprzednio otwarto
zD26.

Mozna definiowac kilka nazw kolumn w jednym D28-wierszu, tzn.
czytaé. Nazwy kolumn muszg znajdowacé sie¢ miedzy apostrofami
i byC rozdzielone przecinkiem. Numer Q-parametru, do ktérego
sterowanie ma zapisywac pierwszg przeczytang wartosc¢, prosze
zdefiniowa¢ w D28-wierszu.

o Jesli odczyt odbywa sie w kilku kolumnach w jednym
bloku NC, to sterowanie zachowuje wowczas odczytane
wartosci w nastepujgcych po sobie parametrach Q tego
samego typu, np. QL1, QL2 i QL3.

Jesli odczyt ma by¢ dokonywany w polu tekstu, to nalezy pracowaé
z parametrami QS. W polach liczbowych nalezy dokonywac
odczytu z Q, QL lub parametrami QR.

Przyktad

Z wiersza 6 aktualnie otwartej tabeli odczyta¢ wartosci kolumn X,
Y i D . Zachowac¢ pierwszg warto$¢ w parametrze Q Q10 (drugg
wartos¢ w Q11, trzecig wartos¢ w Q12).

Z tego samego wiersza zachowac¢ kolumne DOC w QS1 .

Dopasowanie formatu tabeli

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja TABELE / NC-PGM DOPASOWAC zmienia ostatecznie
format wszystkich tablic. Sterowanie nie przeprowadza
automatycznego zabezpieczenia istniejgcych danych przed
zmiang formatu. W ten sposob dane sg na state zmienione i
niekiedy nie sg wiecej wykorzystywalne.

» Uzywa¢ funkcji wytgczenie po uzgodnieniu z producentem

obrabiarek
Softkey Funkcja
TRBELE . Format dostepnych tabel po zmianie wersji
mfﬁ?aﬁw software dopasowac

o Nazwy tabel i kolumn tabel muszg rozpoczynac sie z
litery i nie mogag zawiera¢ znakéw matematycznych,
np. + . Te znaki mogg ze wzgledu na instrukcje SQL
prowadzi¢ przy wczytywaniu lub wyczytywaniu do
probleméw.
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10.6 Pulsujace obroty FUNCTION S-PULSE

Programowanie pulsujacych obrotéw

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Nalezy kierowac¢ sie opisem funkcjonalnos$ci producenta
obrabiarek.

Przestrzegaé wskazéwek odnosnie bezpieczenstwa

Przy pomocy funkcji FUNCTION S-PULSE programujemy pulsujgce
obroty, aby unika¢ drgan wtasnych maszyny.

Z wartoscig zapisu P-TIME definiujemy okres trwania jednego
drgania (dtugos$¢ okresu), a z wartoscig SCALE zmiane predkosci
obrotowej w procentach. Predkos¢ obrotowa wrzeciona zmienia sie
sinusoidalnie wokot wartosci zadane.

Sposéb postepowania
Przyktad

Prosze postgpi¢ przy definiowaniu w nastepujacy sposob:

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
— » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngé
PROGRAMOWE
T » Softkey FUNCTION SPINDLE nacisng¢
SPINDLE
T » Softkey SPINDLE-PULSE nacisngé
i > Dlugosé okresu P-TIME zdefiniowaé

» Zmiane predkosci obrotowej SCALE zdefiniowaé

o Sterowanie nigdy nie przekracza zaprogramowanego
limitu predkosci obrotowej. Predkos¢ obrotowa jest
utrzymywana, az sinusoida funkcji FUNCTION S-PULSE
znajdzie sie ponizej maksymalnej predkosci obrotowe;.
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Symbole
We wskazaniu statusu symbole pokazujg stan pulsujgcych obrotéw: [@rzace ceczma @ﬁﬂ
Symbol  Funkcja
. © .
S 9% Pulsujgce obroty aktywne w00
B +110.000
— i
= o
L]" 100% S-OVR @& @
] | 100% F-OVR  LIMIT 1 g =
M H s ‘| F ‘ T; un:nz; id.@ ?n‘mi |

Resetowanie pulsujacych obrotéw
Przyktad

Za pomocg funkcji FUNCTION S-PULSE RESET resetujemy
pulsujgca predkosc¢ obrotowa.
Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

» Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢

» Softkey FUNCTION SPINDLE nacisng¢

[ reser | > Softkey RESET SPINDLE-PULSE nacisng¢
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10.7 Czas zatrzymania FUNCTION FEED

Programowanie czasu zatrzymania

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Nalezy kierowac¢ sie opisem funkcjonalnos$ci producenta
obrabiarek.

Przestrzegaé wskazéwek odnosnie bezpieczenstwa

Przy pomocy funkcji FUNCTION FEED DWELL programujemy
powtarzajgcy sie czas przebywania w sekundach, np. aby
wymusi¢ tamanie widra . Programujemy FUNCTION FEED DWELL
bezposrednio przed obrébka, ktérg chcemy wykonac¢ z tamaniem
widra.

Zdefiniowany czas zatrzymania z FUNCTION FEED DWELL nie
dziata w przemieszczeniach na biegu szybkim i przy probkowaniu.

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Jesli funkcja FUNCTION FEED DWELL jest aktywna, to
sterowanie przerywa powtérnie posuw. Podczas przerwania
posuwu narzedzie przebywa na aktualnej pozycji, wrzeciono
obraca sie przy tym dalej. Takie zachowanie prowadzi przy
wytwarzaniu gwintéw do powstawania wybrakowanych detali.
Poza tym istnieje podczas odpracowywania zagrozenie ztamania
narzedzia!

» Funkcje FUNCTION FEED DWELL dezaktywowa¢ przed
wytwarzaniem gwintu

Sposéb postepowania
Przyktad

Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
FUNKEIE » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisnaé
PROGRAMOWE
o » Softkey FUNCTION FEED nacisng¢
FEED
. » Softkey FEED DWELL nacisnag¢
DUELL > Zdefiniowaé czas interwatu zatrzymania D-TIME

» Zdefiniowac czas interwatu skrawania F-TIME
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Zresetowacé czas zatrzymania

0 Prosze zresetowaé czas zatrzymania bezposrednio po
przeprowadzonej obrébce z tamaniem wibra.

Przyktad

Przy pomocy funkcji FUNCTION FEED DWELL RESET resetujemy
powtarzajgcy sie czas zatrzymania.

Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
e » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisnaé
PROGRAMOWE.

— » Softkey FUNCTION FEED nacisng¢

‘ neser » Softkey RESET FEED DWELL nacisng¢

o Mozna resetowac czas zatrzymania takze zapisujac D-
TIME 0.

Sterowanie resetuje funkcje FUNCTION FEED DWELL
automatycznie przy koncu programu.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018 331



Funkcje specjalne | Czas zatrzymania FUNCTION DWELL

10.8 Czas zatrzymania FUNCTION DWELL

Programowanie czasu zatrzymania

Zastosowanie

Przy pomocy funkcji FUNCTION DWELL programujemy czas
zatrzymania w sekundach lub definiujemy liczbe obrotéw wrzeciona
przy postoju.

Sposéb postepowania

Przyktad

Przyktad

Prosze postgpi¢ przy definiowaniu w nastepujacy sposob:
> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

» Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢

> Softkey FUNCTION DWELL

e » Softkey DWELL TIME nacisngc¢

» Zdefiniowac¢ czas trwania w sekundach

» Alternatywnie softkey DWELL REVOLUTIONS
nacisngé

> Zdefiniowac liczbe obrotéw wrzeciona
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10.9 Wznoszenie narzedzia przy NC-stop:
FUNCTION LIFTOFF

Programowanie wznoszenia z FUNCTION LIFTOFF

Warunek

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja jest konfigurowana i aktywowana przez
producenta maszyn. Producent maszyn definiuje w
parametrze maszynowym CfgLiftOff (nr 201400)
dystans, ktoéry pokonuje sterowanie przy LIFTOFF . Przy
pomocy parametru maszynowego CfgLiftOff funkcja
moze zosta¢ dezaktywowana.

Uzytkownik ustawia w tabeli narzedzi w kolumnie LIFTOFF
parametr Y dla aktywnego narzedzia.

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie programoéw NC

Zastosowanie

Funkcja LIFTOFF dziata w nastepujgcych sytuacjach:

B Przy zainicjalizowanym przez operatora NC-stop

= Przy zainicjalizowanym przez software stop NC, np. jesli w
ukfadzie napedowym pojawit sie btad

= W przypadku przerwy w zasilaniu

Sterowanie wznosi narzedzie wéwczas o 2 mm od konturu.
Sterowanie oblicza kierunek wznoszenia na podstawie danych w
FUNCTION LIFTOFF-wierszu.

Istniejg nastepujgce mozliwosci programowania funkcji LIFTOFF :

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: wznoszenie w uktadzie
wspotrzednych narzedzia ze zdefiniowanym wektorem

® FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: wznoszenie w ukfadzie
wspotrzednych narzedzia ze zdefiniowanym katem

B \Wznoszenie w kierunku osi narzedzia z M148

Dalsze informacje: "Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop
automatycznie od konturu: M148", Strona 227
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Programowanie wznoszenia ze zdefiniowanym wektorem
Przyktad

Z LIFTOFF TCS X Y Z definiujemy kierunek wznoszenia jako
wektor w uktadzie wspétrzednych narzedzia Sterowanie oblicza ze
zdefiniowanego przez producenta obrabiarek catkowitego zakresu
toru odcinek wznoszenia w pojedynczych osiach.

Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
s » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngc¢
PROGRAMOWE
— » Softkey FUNCTION LIFTOFF nacisnaé
T » Softkey LIFTOFF TCS nacisng¢

Tes » Podaé komponenty wektoraw X, Y i Z

Programowanie wznoszenia ze zdefiniowanym katem
Przyktad

Z LIFTOFF ANGLE TCS SPB definiujemy kierunek wznoszenia jako
kat przestrzenny w uktadzie wspétrzednych narzedzia.

Podany kat SPB opisuje kat pomiedzy Z i X. Jesli zapisuje sie 0°, to
narzedzie wznosi sie w kierunku osi narzedzia Z.

Prosze postapi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
Faioens » Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisngé
PROGRAMOWE
[ rncrzon » Softkey FUNCTION LIFTOFF nacisnaé

LIFTOFF
T » Softkey LIFTOFF ANGLE TCS nacisng¢
bl » Zapisac kat SPB
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Zresetowac funkcje Liftoff
Przyktad

Przy pomocy funkcji FUNCTION LIFTOFF RESET resetujemy
wznoszenie.

Prosze postgpi¢ przy definiowaniu w nastepujgcy sposob:

> Wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

> Softkey FUNKCJE PROGRAMOWE nacisnaé

» Softkey FUNCTION LIFTOFF nacisng¢

o » Softkey LIFTOFF RESET nacisng¢

o Mozna resetowac wznoszenie takze poprzez M149 .

Sterowanie resetuje funkcje FUNCTION LIFTOFF
automatycznie przy koncu programu.
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Obrébkawieloosiowa | Funkcje dla obrébki wieloosiowej

11.1 Funkcje dla obrébki wieloosiowej

W tym rozdziale opisane sg funkcje sterowania, ktére zwigzane sg
z obrébkg wieloosiowa;:

Funkcja sterowania Opis Strona

PLANE Zdefiniowa¢ obrobke na nachylonej ptaszczyznie 339
M116 Posuw osi obrotu 369

M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu 370

M94 Redukowanie wartosci wskazania osi obrotu 371
M138 Wybér osi nachylnych 372
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11.2 Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny
obroébki (opcja #8)

Wprowadzenie

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrébki muszg
zosta¢ udostepnione przez producenta maszyn!

Funkcji PLANEmozna uzywaé w petnym wymiarze
tylko na obrabiarkach, dysponujgcych przynajmniej
dwoma osiami obrotu (osie stotu, osie gtowicowe
lub kombinowane). Funkcja PLANE AXIAL jest w tym
przypadku wyjatkiem. FunkcjePLANE AXIAL mozna
wykorzystywac takze na obrabiarkach z tylko jedng
programowalng osig obrotu.

Przy pomocy PLANE-funkcji (angl. plane = ptaszczyzna), bardzo
wydajnej funkcji, uzytkownik moze w rézny sposoéb definiowac
nachylone ptaszczyzny obrdobki.

Definicja parametréw PLANE-funkcji podzielona jest na dwie czesci:

. Geometryczna definicja ptaszczyzny, ktéra rézni sie od
pozostatych dla kazdej oddanej do dyspozycji PLANE-funkcji

B Zachowanie pozycjonowania funkcji PLANE, niezaleznie od
definicji ptaszczyzny i dla wszystkich PLANE-funkciji identyczne
Dalsze informacje: "Okre$lenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie prébuje osiggnac¢ przy wigczeniu obrabiarki stan
wytgczenia nachylonej ptaszczyzny. Pod pewnymi warunkami
nie jest to mozliwe. Ta sytuacja ma miejsce, np jesli nachylenie
nastepuje pod kgtem osiowym a obrabiarka jest skonfigurowana
na kat przestrzenny lub jesli dokonano zmian w kinematyce.

» Nachylenie, jesli to mozliwe, zresetowaé przed wytgczeniem
» Przy ponownym witgczeniu sprawdzi¢ stan nachylenia
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykl 28 ODBICIE LUSTRZANE moze rozmaicie dziata¢

w potgczeniu z funkcja Ptaszczyzne robocza nachylic .

Decydujgcymi przy tym sg kolejno$¢ programowania, odbite

lustrzanie osie i stosowana funkcja nachylenia. Podczas operaciji

nachylenia i nastepnych zabiegéw obrébki istnieje zagrozenie

kolizji!

» Sprawdzi¢ przebieg i pozycje przy pomocy symulacji
graficznej

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowaé w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

Przykfady

1 Cykl 28 ODBICIE LUSTRZANE zaprogramowany przed funkcjg
nachylenia bez osi obrotu:
= Nachylenie wykorzystywanej PLANE-funkcji (poza PLANE
AXIAL) zostaje odbite lustrzanie
= QOdbicie lustrzane dziata po nachyleniu z PLANE AXIAL lub
cyklem 19
2 Cykl 28 ODBICIE LUSTRZANE zaprogramowany przed funkcja
nachylenia z osig obrotu:

= Qdbita lustrzanie 0$ obrotu nie ma wptywu na nachylenie
stosowanej PLANE-funkcji, wytgcznie ruch osi obrotu jest
odbijany lustrzanie

Wskazdéwki dotyczgce obstugi i programowania:

®  Funkcja przejecia pozycji rzeczywistej nie jest
mozliwa przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie
obrébki.

®  Jezeli uzywamy funkcji PLANE przy aktywnym M120,
to sterowanie anuluje korekcje promienia i tym
samym takze funkcje M120 automatycznie.

® PLANE-funkcje resetowaé zasadniczo zawsze przy
pomocy PLANE RESET. Zapis 0 we wszystkich
PLANE-parametrach (np. we wszystkich trzech
katach przestrzennych) resetuje wytgcznie kat, nie
resetuje w peni tej funkcji.

m Jesli przy pomocy funkcji M138 ograniczamy liczbe
osi hachylenia, to mozliwe jest takze zredukowanie
mozliwosci nachylenia na maszynie. Czy sterowanie
kata anulowanych osi uwzglednia czy ustawia na 0,
okresla producent obrabiarek.

m  Sterowanie obstuguje nachylenie ptaszczyzny
obrébki tylko z osig wrzeciona Z.
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Przeglad

Prawie wszystkie PLANE-funkcje (poza PLANE AXIAL) opisujg
wymagang ptaszczyzne obrébki niezaleznie od osi obrotu,
znajdujgcej sie rzeczywiscie na maszynie. Nastepujgce mozliwosci
znajdujg sie do dyspozycji:

Softkey Funkcja Konieczne parametry Strona
sPaTIAL SPATIAL Trzy katy przestrzenne SPA, SPB, SPC 344
PROJECTED PROJECTED Dwa katy projekcyjne PROPR i PROMIN a takze kat 346
s rotacyjny ROT
EULER Trzy katy Eulera precesja (EULPR), nutacja (EULNU) i 348
rotacja (EULROT),
VECTOR Wektor normalnych dla definicji ptaszczyzny i wektor 350
bazowy dla definicji kierunku nachylonej osi X
POINTS POINTS Wspoétrzedne trzech dowolnych punktéw przewidziane;j 353
= dla nachylenia ptaszczyzny
REL. sPAL RELATIV Pojedynczy, dziatajgcy inkrementalnie kat przestrzenny 355

AxTAL AXIAL Do trzech absolutnych lub inkrementalnych kgtow 356
e osiowych wtacznie A, B, C

RESET RESET PLANE-funkcje zresetowac 343

Uruchomié¢ animacje

Aby zapoznac sie z réznymi mozliwosciami definiowania
pojedynczych funkcji PLANE, mozna poprzez softkey wystartowac
animacje. W tym celu wigczamy najpierw tryb animacji a potem
wybra¢ zagdang funkcje PLANE. Podczas animacji sterowanie
podswietla softkey wybranej funkcji PLANE niebieskim kolorem.

Softkey Funkcja

WvBoR Wigczyc tryb animacii
mmq_

Wybra¢ animacje (na niebiesko podswietlong)
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Funkcje PLANE zdefiniowaé

SPEC
FCT

> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi

rLASzCE. > Softkey PLASZCZ. OBROBKI nacisng¢
BROBKT
> Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji funkcje PLANE.
» PLANE-funkcje wybrac¢
Wybraé funkcje

» Woybra¢ zgdang funkcje przy pomocy softkey
> Sterowanie kontynuuje dialog i odpytuje wymagane parametry.

Wybér funkcji przy aktywnej animacji
» Wybra¢ zgdang funkcje przy pomocy softkey
> Sterowanie pokazuje animacje.

» Aby przejg¢ momentalnie aktywng funkcje, softkey funkcji
ponownie nacisngc¢ lub klawiszem ENT potwierdzi¢

Wyswietlacz potozenia

Kiedy tylko dowolna PLANE-funkcja, poza PLANE AXIAL, jest
aktywna, to sterowanie pokazuje w dodatkowym wskazaniu statusu
obliczony kat przestrzenny.

We wskazaniu dystansu do pokonania (AKTDY oraz REFDY)
sterowanie pokazuje przy wejsciu na tor (tryb MOVE lub TURN) na
osi obrotu droge do zdefiniowanej (lub obliczonej) pozycji koncowej
osi obrotu.

342
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PLANE-funkcje zresetowaé

Przyktad
> wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi
“pLaszoz. > Softkey PLASZCZ. OBROBKI nacisngé

OBROBKI

> Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji funkcje PLANE.
» Wybra¢ funkcje dla zresetowania

» Okresli¢, czy sterowanie ma przemiesci¢

nevE osie nachylenia automatycznie do potozenia
podstawowego (MOVE lub TURN) lub nie (STAY),
Dalsze informacje: "Automatyczne nachylenie:
MOVE/TURN/STAY (zapis niezbednie
konieczny)", Strona 359
» Klawisz END nacisngc¢

6 Funkcja PLANE RESET resetuje aktywne nachylenie oraz
kat (PLANE-funkcje — lub cykl G80) (kat = 0 i funkcja
nieaktywna). Wielokrotna definicja nie jest konieczna.

Nachylenie w trybie pracy Praca reczna dezaktywuje sie
poprzez 3D ROT-menu.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Konfigurowanie, Testowanie i odpracowywanie
programéw NC
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Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kat
przestrzenny: PLANE SPATIAL

Zastosowanie

Katy przestrzenne definiujg ptaszczyzne obrobki przez trzy obroty w
nienachylonym uktadzie wspotrzednych detalu wigcznie (kolejnosé
nachylenia A-B-C).

Wiekszos¢ uzytkownikdw wychodzi przy tym z trzech bazujgcych
na sobie obrotéw w odwrotnej kolejnosci (kolejnosé nachylenia C-
B-A).

Wynik obydwu punktéw widzenia jest identyczny, jak pokazuje
ponizsze zestawienie.

Przyktad

A-B-C C-B-A

Potozenie podstawowe AQ° BO° Potozenie podstawowe AQ°
co° BO° CO°

HEIDENHAIN

C+90°
A
=
<]
B+0°
A
—
<]
C+90° A+45°
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Przeciwstawienie kolejnosci nachylenia:
= Kolejnos¢ nachylenia A-B-C:

1

2

3

Nachylenie wokot nienachylonej osi X uktadu wspétrzednych
detalu
Nachylenie wokot nienachylonej osi Y uktadu wspétrzednych
detalu

Nachylenie wokét nienachylonej osi Z uktadu wspodtrzednych
detalu

= Kolejnos¢ nachylenia C-B-A:

1

2
3

Nachylenie wokdt nienachylonej osi Z uktadu wspotrzednych
detalu

Nachylenie wokét nachylonej osi Y
Nachylenie wokot nachylonej osi X

Wskazéwki dotyczgce programowania:

= Nalezy zawsze definiowa¢ wszystkie trzy katy
przestrzenne SPA, SPB i SPC , nawet jesli jeden z
katow jest rowny 0.

= Cykl G80 wymaga zaleznie od obrabiarki podania
katow przestrzennych lub katéw osiowych. Jesli
konfiguracja (ustawienie parametréw maszynowych)
umozliwia podawanie kgtéw przestrzennych, to
definicja kata w cyklu G80 i funkcji PLANE SPATIAL sg
identyczne.

® Zachowanie pozycjonowanie moze by¢ wybrane.

Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

Parametry wprowadzenia
Przyktad

N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 ..... *

SPATIAL

» Kat przestrzenny A?: kat obrotu SPA wokot
(nienachylonej) osi X. Zakres wprowadzenia od
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-359.9999° do +359.9999°

» Kat przestrzenny B?: kgt obrotu SPB wokot
(nienachylonej) osi Y. Zakres wprowadzenia od
-359.9999° do +359.9999°

» Kat przestrzenny C?: kgt obrotu SPC wokot
(nienachylonej) osi Z. Zakres wprowadzenia od
-359.9999° do +359.9999°

» Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania
przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",

Strona 358
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Uzywane skréty

Skrot Znaczenie

SPATIAL Angl. spatial = przestrzennie

SPA spatial A: obrét wokot (nienachylonej) osi X

SPB spatial B: obrét wokot (nienachylonej) osi Y

SPC spatial C: obrét wokot (nienachylonej) osi Z

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kat
projekcji: PLANE PROJECTED

Zastosowanie

Katy projekcji definiujg ptaszczyzne obrébki poprzez podanie
dwoch kgtéw, ktdérg mozna okresli¢ poprzez projekcje 1.
ptaszczyzny wspotrzednych (Z/X dla osi narzedzi Z) i 2.
ptaszczyzny wspotrzednych (Y/Z dla osi narzedzi Z) na definiowang
ptaszczyzne obrobki.

Wskazéwki dotyczgce programowania:

m Katy projekcji odpowiadajg projekcjom kata na
ptaszczyznach prostokatnego uktadu wspétrzednych.
Tylko w przypadku prostokatnych detali katy na
powierzchniach zewnetrznych potwyrobu jest
identyczna do katdéw projekcji. Przez co odbiegaja
czesto w przypadku nieprostokatnych detali dane
kagtowe z rysunku technicznego od rzeczywistych
katow projekc;ji.

B Zachowanie pozycjonowanie moze by¢ wybrane.
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358
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Parametry wprowadzenia

PROJECTED > Kat projek.-1. Ptaszczyzna wspotrzednych?:

‘ﬁ&l Rzutowany kat nachylonej ptaszczyzny obrdbki
na 1.ptaszczyzne wspétrzednych statego uktadu
wspotrzednych maszyny (Z/X w przypadku
osi narzedzi Z). Zakres wprowadzenia od
-89.9999° do +89.9999°. 0°-0$ jest osig gtéwng
aktywnej ptaszczyzny obrébki (X w przypadku osi
narzedzia Z, dodatni kierunek)

> Kat projek. 2. Ptaszczyzna wspétrzednych?:
Rzutowany kat nachylonej ptaszczyzny obrdébki
na 2.ptaszczyzne wspotrzednych statego uktadu
wspotrzednych maszyny (Y/Z w przypadku osi
narzedzi Z). Zakres wprowadzenia od -89.9999°
do +89.9999°. 0°-0s jest osig pomocniczg
aktywnej ptaszczyzny obrébki (Y w przypadku osi
narzedzia Z)

» ROT-kat nachyl. Ptaszczyzna?: 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 gtéwnej ptaszczyzny
obrdobki (X w przypadku osi narzedzia Z,

Z w przypadku osi narzedzia Y). Zakres
wprowadzenia od -360° do +360°

» Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania
przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",

Strona 358

Przyktad

Uzywane skroty:

PROJECTED Angl. projected: rzutowany

PROPR Principal plane: ptaszczyzna gtéwna
PROMIN Minor plane: ptaszczyzna podrzedna
ROT Angl. rotation: rotacja
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Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez kat Eulera:
PLANE EULER

Zastosowanie

Katy Eulera definiujg ptaszczyzne obrobki poprzez trzy obroty

wokot nachylonego uktadu wspoétrzednych. Trzy katy Eulera
zostaly zdefiniowane przez szwajcarskiego matematyka Eulera.

0 Zachowanie pozycjonowanie moze by¢ wybrane.

Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

Parametry wprowadzenia

PROJECTED > Kat obr. Gtéwna ptaszczyzna wspétrzednych?:

' kat obrotu EULPR wokot osi Z. Prosze zwrdcic

uwage:

m  Zakres wprowadzenia -180.0000° do
180.0000°

®m (°-osig jest os X

> Kat nachylenia osi narzedzi?:kgt nachylenia
EULNUT ukfadu wspotrzednych wokot obroconej
przez kat precesiji osi X. Prosze zwroci¢ uwage:
m Zakres wprowadzenia 0° do 180.0000°
= (0°-osigjestos Z

» ROT-kat nachyl. Ptaszczyzna?: obrot EULROT
nachylonego uktadu wspétrzednych wokét
nachylonej osi Z (odpowiada tresciowo rotacji
przy pomocy cyklu 10 OBROT). Przy pomocy
kata rotacji mozna w prosty sposob okreslié
kierunek osi X na nachylonej ptaszczyznie
obrdbki. Prosze zwrdcié uwage:

m  Zakres wprowadzenia 0° do 360.0000°
® (0°-osig jest 0s X

» Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania

przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",
Strona 358

Przyktad
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Uzywane skréty

Skrot Znaczenie
EULER Szwajcarski matematyk, ktory zdefiniowat tak
EULROT
zwane katy Eulera
EULPR Precesja-kat precesiji: kat, opisujgcy obrot
ukfadu wspotrzednych wokot osi Z
EULNU Katnutaciji: kat, opisujgcy obrét uktadu wspot-
rzednych wokot obréconej przez kat precesji
osi X
EULROT Katrotacji: kat, opisujgcy obrét nachylonej

ptaszczyzny obrébki wokodt nachylonej osi Z
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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. Sterowanie 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 . Wektor normalne;j
okreslony jest poprzez komponenty NX, NY i NZ .

Wskazoéwki dotyczgce programowania:

= Sterowanie oblicza wewnetrznie z wprowadzonych
przez operatora wartosci normowane wektory.

= Wektor normalny definiuje nachylenie i orientacje
ptaszczyzny obrobki. Wektor bazowy okresla na
zdefiniowanej ptaszczyznie obrébki orientacje
osi gtéwnej X. Aby definicja ptaszczyzny obrébki
byta jednoznaczna, muszg te wektory byc¢
zaprogramowane prostopadle do siebie. Zachowanie
sterowania w przypadku nie lezgcych do siebie
prostopadle wektoréw okresla producent obrabiarki.

®  Wektor normalny nie moze by¢ programowany zbyt
krétki, np. wszystkie komponenty kierunku o wartosci
0 badz 0.0000001. W tym przypadku sterowanie
nie moze okresli¢ nachylenia. Obrébka przerywana
jest meldunkiem o btedach. To zachowanie
jest niezalezne od konfiguracji parametréw
maszynowych.

®  Zachowanie pozycjonowanie moze by¢ wybrane.
Dalsze informacje: "Okre$lenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

350 HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018



Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn konfiguruje zachowanie sterowania
dla nieprostopadtych wektorow.

Alternatywnie do standardowego meldunku o btedach
sterowanie koryguje (bgdz zamienia) nieprostopadty
wektor bazowy. Sterowanie nie zmienia przy tym
wektora normalnego.

Standardowy sposéb korekcji sterowania w przypadku
nieprostopadtego wektora bazowego:

m  Wektor bazowy jest rzutowany wzdtuz wektora
normalnego na ptaszczyzne obrobki (definiowang
przez wektor normalny)

Zachowanie korekcyjne sterowania w przypadku

nieprostopadtego wektora bazowego, ktéry dodatkowo

jest zbyt krotki, rownolegty lub antyrownolegty do

wektora normalnego:

® jesli wektor normalny nie posiada czesci wspdlnej z
X, to wektor bazowy odpowiada pierwotnej osi X

m jesli wektor normalny nie posiada czesci wspdlnej z
Y, to wektor bazowy odpowiada pierwotnej osi Y
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Parametry wprowadzenia

» X-komponent wektora bazowego?: X-
komponent BX wektora bazowego B. Zakres
wprowadzenia: -9.9999999 do +9.9999999

> Y-komponent wektora bazowego?: Y-
komponent BY wektora bazowego B. Zakres
wprowadzenia: -9.9999999 do +9.9999999

» Z-komponent wektora bazowego?: Z-
komponent BZ wektora bazowego B. Zakres
wprowadzenia: -9.9999999 do +9.9999999

> X-komponent wektora normalnego?: X-
komponent nX wektora normalnej N. Zakres
wprowadzenia: -9.9999999 do +9.9999999

» Y-komponent wektora normalnego?: Y-
komponent nY wektora normalnej N. Zakres
wprowadzenia: -9.9999999 do +9.9999999

> Z-komponent wektora normalnego?: Z-
komponent nZ wektora normalnej N. Zakres
wprowadzenia: -9.9999999 do +9.9999999

» Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okre$lenie zachowania
przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",

Strona 358
Przyktad
Uzywane skroty
Skrot Znaczenie
VECTOR W j.angielskim vector = wektor
BX, BY, BZ B bazowy wektor : X-, Y- i Z-komponent
NX, NY, NZ N ormalny wektor : X-, Y- i Z-komponent
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Definiowanie ptaszczyzny obrébki poprzez trzy
punkty: PLANE POINTS

Zastosowanie

Ptaszczyzne obrébki mozna jednoznacznie zdefiniowaé poprzez
podanie trzech dowolnych punktéw P1 do P3 tej plaszczyzny.
Ta mozliwo$¢ oddana jest do dyspozycji w funkcji PLANE POINTS.

Wskazéwki dotyczgce programowania:

® Te trzy punkty definiujg nachylenie i orientacje
ptaszczyzny. Potozenie aktywnego punktu zerowego
nie zostaje zmienione przez sterowanie dla PLANE
POINTS .

® Punkt 1 i punkt 2 okreslajg orientacje nachylonej osi
gtéwnej X (w przypadku osi narzedzi Z).

® Punkt 3 definiuje nachylenie ptaszczyzny obrdébki.
Na zdefiniowanej ptaszczyznie obrébki wynika
orientacja osi Y, poniewaz lezy ona prostopadle
do osi gtéwnej X. Potozenie punktu 3 okresla tym
samym réwniez orientacje osi narzedzia i tudziez
ustawienie ptaszczyzn obrébki. Aby dodatnia 0$
narzedzia pokazywata od detalu, punkt 3 musi
znajdowac sie powyze;j linii taczgcej punkt 1 i punkt 2
(reguta prawej reki).

® Zachowanie pozycjonowanie moze by¢ wybrane.
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Parametry wprowadzenia
POINTS > X-wspotrzedna 1. punktu ptaszczyzny?:
N X-wspotrzedna P1X 1. punktu ptaszczyzny
> Y-wspotrzedna 1. punktu ptaszczyzny?:
Y-wspotrzedna P1Y 1. punktu ptaszczyzny
» Z-wspotrzedna 1. punktu ptaszczyzny?:
Z-wspotrzedna P1Z 1. punktu ptaszczyzny
> X-wspotrzedna 2. punktu ptaszczyzny?:
X-wspotrzedna P2X 2. punktu ptaszczyzny
> Y-wspoétrzedna 2. punktu ptaszczyzny?:
Y-wspotrzedna P2Y 2. punktu ptaszczyzny
> Z-wspoétrzedna 2. punktu ptaszczyzny?:
Z-wspotrzedna P2Z 2. punktu ptaszczyzny
> X-wspotrzedna 3. punktu ptaszczyzny?:
X-wspoétrzedna P3X 3. punktu ptaszczyzny
> Y-wspotrzedna 3. punktu ptaszczyzny?:
Y-wspotrzedna P3Y 3. punktu ptaszczyzny
> Z-wspoétrzedna 3. punktu ptaszczyzny?:
Z-wspotrzedna P3Z 3. punktu ptaszczyzny
» Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania
przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",

Strona 358
Przykitad
Uzywane skroty
Skrot Znaczenie
POINTS W j.angielskim points = punkty
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Definiowanie ptaszczyzny obrobki poprzez
pojedynczy, inkrementalny kat przestrzenny:
PLANE RELATIV

Zastosowanie

Przyrostowy kat przestrzenny zostaje uzywany woéwczas, kiedy juz
aktywna nachylona ptaszczyzna obrébki poprzez kolejny obrét ma
zosta¢ nachylona. Przyktad: 45°-fazke uplasowac na nachylonej
powierzchni

o Wskazéwki dotyczgce programowania:

m  Zdefiniowany kat dziata zawsze w odniesieniu do
aktywnej ptaszczyzny obrdobki, bez wzgledu na
uprzednio wykorzystywang funkcje nachylenia.

B Mozna programowac dowolnie duzo funkcji PLANE
RELATIVjedna po drugie;.

= Jesli po funkcji PLANE RELATIVchcemy powrdécic
do uprzednio aktywnej ptaszczyzny obrébki, to
definiujemy te sama funkcje PLANE RELATIVz
przeciwnym znakiem liczby.

® Jesli wykorzystujemy PLANE RELATIV bez
uprzedniego nachylenia, to PLANE RELATIV dziata
bezposrednio w uktadzie wspétrzednych detalu.
Nachylamy w tym przypoadku pierwotng ptaszczyzne
obrébki pod zdefiniowanym kagtem przestrzennym
funkcji PLANE RELATIV.

® Zachowanie pozycjonowanie moze by¢ wybrane.
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania przy
pozycjonowaniu funkcji PLANE", Strona 358

Parametry wprowadzenia

REL. sPA. » Inkrementalny kat?: kat przestrzenny, o ktory
: aktywna ptaszczyzna obrobki ma zostac dalej

nachylona. Wybra¢ 0$, o ktérg ma zostac
dokonywany obrot, przy pomocy softkey. Zakres
wprowadzenia: -359.9999° do +359.9999°

» Dalej przy pomocy wiasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okre$lenie zachowania
przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",
Strona 358

Przyktad
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ..... *

Uzywane skréty
Skrot Znaczenie

RELATIV W j. angielskim relative = odniesiony do
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Ptaszczyzna obrébki poprzez kat osiowy:
PLANE AXIAL

Zastosowanie

Funkcja PLANE AXIAL definiuje zaréwno nachylenie i ustawienie
ptaszczyzny obrébki jak i zadane wspétrzedne osi obrotu.

0 PLANE AXIAL mozna wykorzystywac z tylko jedng osig
obrotu.

Wprowadzenie wspotrzednych zadanych (zapis katow
osi) posiada zalete jednoznacznie zdefiniowanej sytuacji
nachylenia poprzez zadane z géry pozycje osi. Katy
przestrzenne posiadajg czesto bez dodatkowych
definicji kilka matematycznych opcji rozwigzania.
Bez zastosowania systemu CAM wprowadzenie kata
osi jest komfortowe przewaznie tylko w potgczeniu z
prostokatnie lezgcymi osiami obrotu.

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Jesli obrabiarka pozwala na definicje katow
przestrzennych, to mozna po PLANE AXIAL
programowac dalej z PLANE RELATIV .

o Wskazéwki dotyczgce programowania:

m Katy osiowe muszg odpowiadac dostepnym na
obrabiarce osiom. Jesli programuje sie katy osiowe
dla niedostepnych osi obrotu, to sterowanie wydaje
meldunek o btedach.

= Nalezy zresetowac funkcje PLANE AXIAL za pomocg
funkcji PLANE RESET . Zapis 0 resetuje tylko kat
osiowy, nie dezaktywuje jednakze funkcji nachylenia.

= Katy osiowe funkcji PLANE AXIALdziatajg modalnie.
Jesli programujemy inkrementalny kat osiowy , to
sterowanie dodaje te wartos¢ do aktualnego kata
osiowego. Jesli w dwdéch nastepujacych po sobie
funkcjach PLANE AXIALprogramuje sie dwie rozne
osie obrotu, to z obydwu zdefiniowanych katow
osiowych wynika nowa ptaszczyzna obrdbki.

= Funkcje SYM (SEQ), TABLE ROT i COORD ROT nie
majg oddziatywania w potgczeniu z PLANE AXIAL .

= Funkcja PLANE AXIAL nie uwzglednia w obliczeniach
rotacji podstawowej.
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Parametry wprowadzenia
Przyktad

> Kat pochylenia osi A?: Kat osi, pod ktérym ma
leze¢ os$ A. Jezeli wprowadzono inkrementalnie,
to wéwczas kat, o ktory os A ma by¢ dalej
obrécona wychodzgc od aktualnej pozyciji.
Zakres wprowadzenia: -99 999,9999° do
+99 999,9999°

> Kat pochylenia osi B?: Kat osi, pod ktorym ma
leze¢ o$ B. Jezeli wprowadzono inkrementalnie,
to wéwczas kat, o ktory os B ma by¢ dalej
obrécona wychodzgc od aktualnej pozyciji.
Zakres wprowadzenia: -99 999,9999° do
+99 999,9999°

> Kat pochylenia osi C?: Kat osi, pod ktorym ma
leze¢ os$ C. Jezeli wprowadzono inkrementalnie,
to wéwczas kat, o ktéry os C ma by¢ dalej
obrécona wychodzgc od aktualnej pozyciji.
Zakres wprowadzenia: -99 999,9999° do
+99 999,9999°

» Dalej przy pomocy wtasciwosci pozycjonowania
Dalsze informacje: "Okreslenie zachowania
przy pozycjonowaniu funkcji PLANE",
Strona 358

Uzywane skréty

Skrot Znaczenie

AXIAL w jezyku angielskim axial = osiowo
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Okreslenie zachowania przy pozycjonowaniu funkcji
PLANE

Przeglad

Niezaleznie od tego, jakiej funkcji PLANE uzywamy dla
zdefiniowania nachylonej ptaszczyzny obrébki, do dyspozycji
znajdujg sie nastepujgce funkcje zachowania przy pozycjonowaniu:
= Automatyczne wysuwanie

= Wybor alternatywnych mozliwosci nachylenia (nie dla
PLANE AXIAL)

® Wybor rodzaju transformacji (nie dla PLANE AXIAL)

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Cykl 28 ODBICIE LUSTRZANE moze rozmaicie dziata¢

w potfgczeniu z funkcja Ptaszczyzne robocza nachylic .
Decydujgcymi przy tym sg kolejnos¢ programowania, odbite
lustrzanie osie i stosowana funkcja nachylenia. Podczas operaciji
nachylenia i nastepnych zabiegdéw obrobki istnieje zagrozenie
kolizji!

> Sprawdzi¢ przebieg i pozycje przy pomocy symulacji
graficznej

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowa¢ w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

Przykfady

1 Cykl 28 ODBICIE LUSTRZANE zaprogramowany przed funkcjg
nachylenia bez osi obrotu:

= Nachylenie wykorzystywanej PLANE-funkcji (poza PLANE
AXIAL) zostaje odbite lustrzanie

®  Qdbicie lustrzane dziata po nachyleniu z PLANE AXIAL lub
cyklem 19

2 Cykl 28 ODBICIE LUSTRZANE zaprogramowany przed funkcjg

nachylenia z osig obrotu:

®  Qdbita lustrzanie o$ obrotu nie ma wptywu na nachylenie
stosowanej PLANE-funkcji, wytgcznie ruch osi obrotu jest
odbijany lustrzanie
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

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 warto$ci osiowe:

» Funkcja PLANE ma przesungc¢ osie obrotu na
obliczone wartosci osiowe, przy czym potozenie
wzgledne pomiedzy przedmiotem i narzedziem
nie zmienia sie.

> Sterowanie wykonuje przemieszczenie
wyréwnujgce w osiach linearnych

» Funkcja PLANE ma przemiesci¢ osie
obrotu automatycznie na obliczone wartosci
osiowe, przy czym tylko osie obrotu zostajg
wypozycjonowane.

> Sterowanie nie wykonuje przemieszczenia
wyréwnujgcego w osiach linearnych

» Przesuwamy osie obrotu w nastepnym,
oddzielnym bloku pozycjonowania

MOVE

TURN

STAY

Jesli wybrano opcje MOVE (PLANE-funkcja ma automatycznie
wigczy¢ sie z ruchem kompensujgcym), sg jeszcze dwa
nastepujgce objasnione ponizej parametry Odlegtos¢ punktu
obrotu od wierzchotka Narz i Posuw? F= do zdefiniowania.

MOVE

TURN u

STAY
E

Jesli wybrano opcje TURN (PLANE-funkcja ma wigczy¢ sie
automatycznie bez ruchu kompensacyjnego), to nalezy zdefiniowac
jeszcze objasniony ponizej parametr Posuw? F=.

Alternatywnie do definiowanego bezposrednio przy pomocy
wartosci liczbowych posuwu F, mozna wykona¢ ruch
przemieszczenia takze z FMAX (bieg szybki) lub FAUTO (posuw z
T-wiersza).

o Jesli uzywana jest funkcja PLANEw potaczeniu z STAY ,
to nalezy nalezy przemiesci¢ osie obrotu w oddzielnym
wierszu pozycjonowania po funkcji PLANE.

» Odstep punktu obrotu od wierzchotka NARZ (inkrementalnie):
poprzez parametr DIST przesuwamy punkt obrotu ruchu
wysunigcia w odniesieniu do aktualnej pozycji ostrza narzedzia.
® Jesli narzedzie przed wysunieciem znajduje sie na podane;j
odlegtosci od przedmiotu, to narzedzie znajduje sie wéwczas
takze po wysunieciu wzglednie na tej samej pozycji (patrz
ilustracja z prawej po $rodku,1 = ODST).

= Jesli narzedzie nie znajduje sie przed nachyleniem na
podanej odlegtosci od przedmiotu, to narzedzie lezy po
wysunieciu wzglednie z pewnym offsetem do pierwotnej
pozycji (patrz ilustracja po prawej u dotu, 1 = ODST)

> Sterowanie przesuwa narzedzie (stof) o ostrze narzedzia.

» Posuw? F=: predkos¢ po torze konturu, z ktérg narzedzie ma
zosta¢ wysuniete

» Dtugos$¢ powrotu na osi NARZ?: droga powrotu MB, dziata
inkrementalnie od aktualnej pozycji narzedzia w aktywnym
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

kierunku osi narzedzia), pokonywana przez sterowanie przed
zmiang toru . MB MAX przemieszcza narzedzie na krotko przed
wytacznik krancowy oprogramowania

v, .
.....
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Osie obrotu witgczy¢ w oddzielnym bloku NC .

Jesli chcemy wysung¢ osie obrotu w oddzielnym bloku
pozycjonowania (opcja STAY wybrana), nalezy postgpic¢
nastepujgco:

WSKAZOWKA
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. W przypadku
btednego lub brakujgcego pozycjonowania wstepnego
przed obrdceniem istnieje podczas ruchu nachylenia
niebezpieczenstwo kolizji!

» Przed obracaniem zaprogramowac bezpieczng pozycje

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowa¢ w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

v

Wybra¢ dowolng funkcje PLANE, automatyczne obrécenie
zdefiniowaé przy pomocy STAY . Przy odpracowywaniu
sterowanie oblicza wartosci pozycji pracujgcych na maszynie osi
obrotu i odktada je w parametrach systemowych Q120 (0$ A),
Q121(0$ B) i Q122 (0$ C)

Definiowa¢ blok pozycjonowania z obliczonymi przez sterowanie
wartosciami kata

v

Przyktad: obroci¢ maszyne ze stotem obrotowym C i stolem nachylnym A na kat przestrzenny B+45°

Pozycjonowac¢ na bezpieczng wysokos¢
Zdefiniowac i aktywowac funkcje PLANE

Pozycjonowaé os$ obrotu przy pomocy obliczonych przez
sterowanie wartosci

Zdefiniowac¢ obrébke na nachylonej ptaszczyznie
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Wyboér alternatywnych mozliwosci nachylenia: SYM (SEQ) +/-
(zapis opcjonalny)

Na podstawie zdefiniowanego przez uzytkownika potozenia
ptaszczyzny obrobki sterowanie musi obliczy¢ odpowiednie SYM(SEQ) -
potozenie znajdujgcych sie na maszynie osi obrotu. Z reguty
pojawiajg sie zawsze dwie mozliwosci rozwigzania.

0 Dla wyboru jednego z mozliwych rozwigzan sterowanie
udostepnia dwa warianty SYM i SEQ. Wariant wybierany
jest przy pomocy softkey. SYM to wariant standardowy.

SEQ wychodzi z potozenia bazowego (0°) osi master. O$
master to pierwsza o$ obrotu wychodzac od narzedzia
lub ostatnia 0o$ wychodzgc od stotu (w zaleznosci od
konfiguracji maszyny). Jesli obydwie opcje rozwigzania
lezg w dodatnim lub ujemnym zakresie, to sterowanie
wykorzystuje automatycznie blizsze rozwigzanie
(krotszg droge). Jesli konieczne jest drugie rozwigzanie,
to nalezy wykonac prepozycjonowanie osi master przed
nachyleniem ptaszczyzny obrébki (w zakresie drugiego
rozwigzania) lub pracowac z SYM .

SYM wykorzystuje w przeciwienstwie do SEQ punkt
symetrii osi master jako referencje. Kazda o$ master
posiada dwa potozenia symetrii, lezgce o 180° od siebie
(czesciowo tylko jedno potozenie symetrii w zakresie
przemieszczenia).

Nalezy okresli¢ punkt symetrii w nastepujacy sposéb:

» PLANE SPATIAL wykona¢ pod dowolnym katem
przestrzennym i SYM+ .

Kat osi master zachowa¢ w parametrze Q, np. -100
Powtdrzy¢ funkcjePLANE SPATIALz SYM-

Kat osi master zachowac¢ w parametrze Q, np. -80
Utworzy¢ wartos¢ srednig, np. -90

Wartos¢ Srednia odpowiada punktowi symetrii.

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) -

vV VvyYvyy

Baza dla SEQ Baza dla SYM

Przy pomocy funkcji SYM wybierana jest mozliwos¢ rozwigzania w
odniesieniu do punktu symetrii osi master:

B SYM+ pozycjonuje 0$ master w dodatniej potprzestrzeni
wychodzgc z punktu symetrii

. SYM- pozycjonuje 0$ master w ujemnej potprzestrzeni
wychodzgc z punktu symetrii
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Obrébkawieloosiowa | Funkcja PLANE: nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Przy pomocy funkcji SEQ wybierana jest mozliwo$¢ rozwigzania w
potozenia podstawowego osi master:

B SEQ+ pozycjonuje 0o$ master w dodatnim zakresie nachylenia
wychodzac z potozenia podstawowego

B SEQ- pozycjonuje o$ master w ujemnym zakresie nachylenia
wychodzac z potozenia podstawowego

Jesli wybrane przez obstugujgcego z SYM (SEQ) rozwigzanie nie
lezy w zakresie przemieszczenia obrabiarki, to sterowanie wydaje
komunikat o btedach Kat nie dozwolony .

o Przy wykorzystaniu z PLANE AXIAL funkcja SYM (SEQ)
nie posiada zadnego oddziatywania.

Jesli SYM (SEQ) nie jest zdefiniowana, to sterowanie okresla

rozwigzanie w nastepujgcy sposob:

1 Okreslenie, czy obydwie mozliwosci rozwigzania lezg w zakresie
przemieszczenia osi obrotu

2 Dwie mozliwosci rozwigzania: wychodzac z aktualnej pozycji osi
obrotu wybra¢ wariant rozwigzania z najkrotszg drogg

3 Jedna mozliwo$c¢ rozwigzania: wybrac¢ jedyng mozliwo$¢

4 Brak mozliwosci rozwigzania: wydawanie komunikatu o btedach
Kat nie dozwolony

Przyktad dla maszyny ze stolem obrotowym C i stotem
nachylnym A. Zaprogramowana funkcja: PLANE SPATIAL SPA+0
SPB+45 SPC+0

Wylacznik koncowy Pozycja startu SYM =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
—-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90
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Przykiad dla obrabiarki ze stotem obrotowym B i stotem
nachylnym A (wytacznik krancowy A +180 i -100).
Zaprogramowana funkcja: PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Wynik ustawienia osi Podglad kinematyki
+ A-45, B+0

- Komunikat o btedach Brak rozwigzania w ograniczonym segmencie
+ Komunikat o btedach Brak rozwigzania w ograniczonym segmencie
- A-45, B+0

o Potozenie punktu symetrii jest zalezne od kinematyki.
Jesli dokonywana jest zmiana kinematyki (np. zmiana
gtowicy), to zmienia sie potozenie punktu symetrii.

W zalezno$ci od kinematyki dodatni kierunek obrotu
SYM nie odpowiada dodatniemu kierunkowi obrotu SEQ.
Nalezy okresli¢ z tego tez wzgledu na kazdej obrabiarce
potozenie punktu symetrii i kierunek obrotu SYM przed
programowaniem.
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Wybor rodzaju przeksztatcenia (zapis opcjonalnie)

Rodzaje transformacji COORD ROT oraz TABLE ROT wptywajg na
orientacje uktadu wspétrzednych ptaszczyzny obrébki poprzez
pozycje tzw. wolnej osi obrotu.

Dowolna o$ obrotu staje sie wolng osig obrotu przy nastepujacej
konstelacji:

® 0$ obrotu nie ma wptywu na przystawienie narzedzia,
poniewaz o$ rotacji i 0$ narzedzia lezg w tej sytuacji nachylenia
réwnolegle

® 0$ obrotu jest w tahcuchu kinematycznym wychodzgc od
obrabianego przedmiotu pierwszg osig obrotu

Dziatanie rodzajow transformaciji COORD ROT oraz TABLE ROT jest

tym samym zalezne od zaprogramowanych katéw przestrzennych i
kinematyki maszyny.

COORD ROT

TABLE ROT

Wskazéwki dotyczgce programowania:

® Jesli w sytuacji nachylenia nie powstaje zadna wolna
0s$ obrotu, to rodzaje transformaciji COORD ROT i
TABLE ROT nie wykazujg dziatania

B W przypadku funkcji PLANE AXIAL rodzaje

transformacji COORD ROT oraz TABLE ROT nie
wykazujg dziatania
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Dziatanie z jedng wolng osig obrotu

Wskazéwki dla programowania

= Dla zachowania przy pozycjonowaniu poprzez
rodzaje transformacji COORD ROT oraz TABLE ROT
jest bez znaczenia, czy wolna o$ obrotu znajduje sie
w stole czy tez w gtowicy

= Wynikajgca pozycja wolnej osi obrotu jest m.in.
zalezna od aktywnego obrotu od podstawy

® Orientacja ukladu wspoétrzednych ptaszczyzny
obrébki jest dodatkowo zalezna od zaprogramowanej
rotacji, np. za pomocga cyklu 10 OBROT

Softkey Dziatanie
ROT COORD ROT:
TL> > Sterowanie pozycjonuje wolng o$ obrotu na 0

> Sterowanie orientuje uktad wspétrzednych
ptaszczyzny obrébki odpowiednio do
zaprogramowanego kagta przestrzennego

ROT TABLE ROT z:
(l]]l}) = SPA i SPBréwne 0
® SPC réwne lub nieréwne 0

> Sterowanie orientuje wolng os$ obrotu
odpowiednio do zaprogramowanego kata
przestrzennego

> Sterowanie orientuje ukfad wspotrzednych
ptaszczyzny obrébki odpowiednio do
bazowego uktadu wspétrzednych

TABLE ROT z:
B Przynajmniej SPA lub SPB nieréwne 0
® SPC réwne lub nieréwne 0

> Sterowanie nie pozycjonuje wolnej osi
toczenia, pozycja przed nachyleniem
ptaszczyzny obrébki pozostaje zachowana

> Poniewaz obrabiany przedmiot nie byt przy
tym pozycjonowany, sterowanie orientuje
uktad wspoétrzednych ptaszczyzny obrébki
odpowiednio do zaprogramowanego kata
przestrzennego

o Jesli nie wybrano zadnego rodzaju transformaciji,
to sterowanie wykorzystuje dla funkcji PLANErodzaj
transformacji COORD ROT
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Przykitad
Nastepujacy przykiad pokazuje dziatanie rodzaju transformac;ji
TABLE ROT w potfaczeniu z wolng osig obrotu.

Pozycjonowanie wstepne osi obrotu

Obrot ptaszczyzny obrobki

> Sterowanie pozycjonuje 0$ B na +45

> Przy zaprogramowanej sytuacji nachylenia ze SPA-90 o$ B staje
sie wolng osig obrotu

> Sterowanie nie pozycjonuje wolnej osi obrotu, pozycja osi B
przed nachyleniem ptaszczyzny obrébki pozostaje zachowana

> Poniewaz obrabiany przedmiot nie byt przy tym pozycjonowany,
sterowanie orientuje ukfad wspotrzednych ptaszczyzny obrobki
odpowiednio do zaprogramowanego kata przestrzennego SPB

+20
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Nachylenei ptaszczyzny obrébki bez osi obrotu

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn i przez niego dopasowana.

Producent maszyn musi uwzgledni¢ doktadny kat, np.
zamontowanej gtowicy katowej, w opisie kinematyki.

Mozna ustawi¢ zaprogramowang ptaszczyzne obrébki takze bez osi
obrotu prostopadle do narzedzia, np. aby dopasowac ptaszczyzne
obrébki do zamontowanej gtowicy katowe;.

Przy pomocy funkcji PLANE SPATIAL opcji zachowania przy
pozycjonowaniu STAY nachylamy ptaszczyzne obrobki pod
zapisanym przez producenta maszyn kgtem.

Przyktad zamontowana gtowica kgtowa ze statym kierunkiem
narzedzia Y:

Przyktad

o Kat nachylenia musi pasowac¢ doktadnie do kata
narzedzia, w przeciwnym razie sterowanie wydaje
meldunek o btedach.
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11.3 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Posuw w mm/min dla osi obrotowych A, B, C: M116
(opcja #8)

Postepowanie standardowe

Sterowanie 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

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Geometria maszyny musi zosta¢ okreslona przez
producenta maszyn w opisie kinematyki.

o Wskazéwki dotyczgce programowania:

B Funkcja M116 moze by¢ wykorzystywana z osiami
stotu i osiami czotowymi.

B M116 dziata takze przy aktywnej funkcji Ptaszczyzne
robocza nachyli¢.

= Kombinacja funkcji M128 lub TCPM z M116 nie jest
mozliwa. Jesli w przypadku aktywnej funkcji M128
lub TCPM dla jednej z osi chcemy aktywowacé M116
, to nalezy przy pomocy funkcji M138 posrednio
dezaktywowac ruch wyréwnawczy dla tej osi.
Posrednio dlatego, iz z M138 podajemy 0$, na
ktorg dziata funkcja M128 lub TCPM . M116 dziata
wowczas automatycznie tylko na osie obrotu, nie
wybrane przy pomocy M138 .
Dalsze informacje: "Wybdr osi wahan: M138",
Strona 372

® Bez funkcji M128 lub TCPM funkcja M116 moze
dziata¢ takze dla dwdch osi obrotu jednoczesnie.

Sterowanie interpretuje zaprogramowany posuw dla osi obrotu

w mm/min (lub 1/10 inch/min). Przy tym sterowanie oblicza
odpowiednio na poczatku bloku posuw dla tego bloku NC. Posuw
osi obrotu nie zmienia sie, podczas gdy odpracowywany jest
blok NC , nawet jesli narzedzie przemieszcza sie w kierunku
centrum osi obrotu.

Dziatanie

M116 dziata na ptaszczyznie obrobki. Z M117 resetujemy M116 .
Na koncu programu M116 réwniez nie dziata.

M116 zadziata na poczatku wiersza.
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Obrébkawieloosiowa | Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Osie obrotu przemieszczaé po zoptymalizowanym
odcinku: M126

Postepowanie standardowe

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zachowanie przy pozycjonowaniu osi obrotu to funkcja
zalezna od maszyny.

Postepowanie standardowe sterowania przy pozycjonowaniu

osi obrotu, ktérych wskazanie jest zredukowane na wartosci
ponizej 360°, zalezne jest od parametru maszynowego
shortestDistance (nr 300401). Okreslono w nim, czy sterowanie
ma najezdzac réznice pozycja zadana—pozycja rzeczywista, czy
tez sterowanie ma zasadniczo najezdzac¢ 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 sterowanie przemieszcza o$ 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 koricu programu M126 réwniez nie
dziata.
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Wskazanie osi obrotu zredukowac¢ na wartosé
ponizej 360°: M94

Postepowanie standardowe

Sterowanie przemieszcza narzedzie od aktualnej wartosci kata do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przyktad:
Aktualna wartos¢ kata: 538°
zaprogramowana warto$¢ kata:  180°

rzeczywisty odcinek przemiesz- -358°
czenia:

Postepowanie z M94

Sterowanie redukuje na poczagtku bloku aktualng wartos$¢ kata do
wartosci ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowanej. Jesli kilka osi obrotu jest aktywnych, to M94
redukuje wskazanie wszystkich osi obrotu. Alternatywnie mozna
podac za M94 os obrotu. Sterowanie redukuje potem wskazanie tej
osi.

Jesli podano limit przemieszczenia lub wytgcznik krancowy
software jest aktywny, to M94 jest dla odpowiedniej osi bez funkcji.

Przyklad: wskazane wartosci wszystkich osi obrotu
zredukowaé

Przyklad: wskazang wartosci osi C zredukowac

Przyklad: wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowag i
nastepnie o$ C przemiesci¢ na zaprogramowang wartos¢

Dziatanie

M94 dziata tylko w tym wierszu NC, w ktorym M94 jest
zaprogramowana.

M94 zadziata na poczatku wiersza.
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Wybér osi wahan: M138

Postepowanie standardowe

Sterowanie uwzglednia dla funkcji M128 i Ptaszczyzne robocza
nachylic¢ te osie obrotu, ktore okreslone sg przez producenta
maszyn w parametrach maszynowych.

Postepowanie z M138

Sterowanie uwzgledni przy podanych wyzej funkcjach tylko te osie
wahan, ktdre zostaty zdefiniowane przy pomocy M138 .

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Jesli przy pomocy funkcji M138 ograniczamy liczbe
osi nachylenia, to mozliwe jest takze zredukowanie
mozliwosci nachylenia na maszynie. Czy sterowanie
kata anulowanych osi uwzglednia czy ustawia na 0,
okresla producent obrabiarek.

Dziatanie
M138 zadziata na poczatku wiersza.

M138 resetujemy, programujgc ponownie M138 bez podawania osi
nachylenia.

Przyktad
Dla podanych wyzej funkcji uwzgledni¢ tylko o$ obrotu C.
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Przejecie danych z plikow CAD | Uklad ekranu CAD-Viewer

12.1 Uklad ekranu CAD-Viewer

Podstawowe informacje do CAD-viewer

Wskazania na ekranie monitora
Jesli otwiera sie CAD-Viewer , dostepne sg nastepujgce uktady
ekranu:

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

Meoc@r PP a2 30ED /2@ (lowm1liHD

w

X 1
K2/
®s
-
®s 7
X ¢ “’/’j
&'3/‘
s ]
xs 27
w0 S
X L] =

Layer
Typ: Kreisbogen
Anfang

X 171.9487
v 28.7999
2 -0.4999

X 171.9487
Y -28.7999
2 -0.5001

-0.5000

32.0000 7 5
Einlesen der Datei ohne Fehler 30 MM 4 %Y |C

x
¥ 4 0.0000
3
A

1 Pasek menu

2 Okno Grafika

3 Okno Widok listy

4 Okno Informacja o elemencie
5 Pasek stanu

Formaty plikow
Przy pomocy CAD-Viewer mozna otwiera¢ standaryzowane
formaty danych CAD bezposrednio na sterowaniu.

Sterowanie pokazuje nastepujgce formaty danych:

Plik Typ Format
Step STPi.STEP = AP 203
= AP 214
Iges AGS i .IGES = Wersja 5.3
DXF .DXF ® R10do 2015
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12.2 CAD-Viewer (opcja #42)

Zastosowanie

0 Jesli sterowanie nastawione jest na DIN/ISO, to
ekstrahowane kontury lub pozycje obrébki sg wydawane
mimo to jako program w jezyku dialogowym .H .

Obstugujgcy ma mozliwos¢ bezposrednio otwiera¢ pliki DXF na
sterowaniu, aby dokonac ekstrakcji z nich konturéw lub pozycji
obrébki. Mogg by¢ one zachowane jako programy w jezyku
dialogowym pliki punktow. Uzyskane przy selekcjonowaniu
konturéw programy dialogowe mogg by¢ odpracowywane takze
przez starsze modele sterowan HEIDENHAIN, poniewaz programy
konturu zawierajg tylko L- i CC-/C-wiersze.

Jesli przetwarzamy pliki w trybie pracy Programowanie , to
sterowanie generuje programy konturu z rozszerzeniem pliku
.H oraz pliki punktéw z rozszerzeniem .PNT. Mozna jednakze
w dialogu zapisu do pamieci wybra¢ dowolnie typ pliku. Aby
wyselekcjonowany kontur lub wyselekcjonowang pozycje
obrébkowg wstawi¢ bezposrednio do programu NC, nalezy
wykorzystywaé Schowek sterowania.

Wskazéwki dotyczgce obstugi:

= Przed wczytaniem do TNC nalezy zwrdci¢ uwage,
aby nazwa pliku zawierata tylko dozwolone znaki.
Dalsze informacje: "Nazwy plikow", Strona 91

m  Sterowanie nie obstuguje dwdéjkowego formatu DXF.
Plik DXF w programie CAD lub programie znakéw
zachowa¢ w formacie ASCII.
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Praca z CAD-viewer

0 Aby modc obstugiwaé CAD-Viewer , konieczna jest
myszka lub touchpad. Wszystkie tryby pracy i funkcje,
jak i wybor konturéw oraz pozycji obrobki sg mozliwe
wytgcznie przy pomocy myszy lub touchpada.

CAD-Viewer dziata jako oddzielna aplikacja na trzecim desktopie
sterowania. Dlatego tez mozna klawiszem przetgczania ekranu
dowolnie przechodzi¢ pomiedzy trybami pracy maszyny, trybami
programowania oraz CAD-Viewer . Jesli chcemy wigczac¢ kontury
lub pozycje obrobkowe poprzez kopiowanie w Schowku do
programu tekstem otwartym, to jest to szczegdlnie pomocne.

Otwarcie pliku CAD

» Klawisz Programowanie nacisngc
» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngé
Tep » Otworzy¢ menu softkey dla wybrania
WBIERZ wyswietlanych typow plikow: softkey
TYP WYBIERZ nacisng¢
POKAZ > Wyswietlenie wszystkich plikow CAD: softkey
oA POKAZ CAD nacisnaé lub POKAZ WSZYSTKIE
> Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest ten plik
CAD
» Wybra¢ zgdany plik CAD

Przejg¢ wybor klawiszem ENT .

Sterowanie uruchamia CAD-Viewer i pokazuje
zawartosc¢ pliku na ekranie. W oknie widoku

listy sterowanie wyswietla tak zwane warstwy
(ptaszczyzny), natomiast w oknie grafiki rysunek

Vv Vv
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Ustawienia podstawowe

Ponizsze ustawienia podstawowe wybieramy ikonami na pasku
nagtéwka.

lkona Nastawienie

Wyswietlanie lub skrywanie okna widoku listy dla
powiekszenia okna grafiki

Wyswietlanie réznych warstw

Wyznaczy¢ punkt odniesienia, z opcjonalnym
wyborem ptaszczyzny

Wyznaczy¢ punkt zerowy, z opcjonalnym
wyborem ptaszczyzny

Selekcjonowanie konturu

D@

Selekcjonowanie pozycji odwiertéw

3

Zoom ustawi¢ na najwiekszg mozliwg prezenta-
cje catej grafiki

Przetgczanie miedzy trybem 2D oraz 3D. Aktyw-
ny tryb wyréznia sie kolorem

n Przetgczenie koloru tta (czarny lub biaty)

mim Nastawi¢ jednostke miary mm lub inch pliku. W

inch tej jednostce miary sterowanie wydaje program
konturu i pozycje obrobkowe. Aktywna jednostka
miary jest akcentowana czerwonym kolorem

0.0 Ustawienie rozdzielczosci: rozdzielczos¢ okresla,

0,001 z iloma miejscami po przecinku sterowanie ma
generowac program konturu. Ustawienie podsta-
wowe: 4 miejsca po przecinku dla jednostki miary
mm oraz 5 miejsc po przecinku dla jednostki
miary inch

Przetgczenie pomiedzy roznymi widokami
modelu np. Z gory

Aktywny symbol + odpowiada nacisnietemu
klawiszowi Shift, aktywny symbol - nacisniete-
mu klawiszowi CTRL a aktywny symbol Wskaznik
odpowiada myszy

I} Selekcja i deselekcja:
—
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Przejecie danych z plikéw CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Nastepujace ikony sterowanie pokazuje tylko w okreslonych

trybach.
lkona Nastawienie
q Ostatnio wykonany krok jest anulowany.
E;'Iﬂ Tryb przejecia konturu:
Tolerancja okresla, jak daleko mogg by¢ oddalo-

ne od siebie sgsiednie elementy konturu. Przy
pomocy tolerancji mozna wyréwnywac niedo-
ktadnosci, powstate przy generowaniu rysunku.
Ustawienie podstawowe jest okreslone z 0,001
mm

Tryb tuku kotowego:

Tryb tuku kotowego okresla, czy okregi sa
wydawane w formacie C czy tez w formacie CR
np. dla interpolacji powierzchni bocznej cylindra
w programie NC.

o
W Tryb przejecia punktow:
Okresla, czy sterowanie ma pokazywac przy

wyborze pozycji obrobki droge przemieszczenia
narzedzia linig kreskowg

? T Tryb optymalizaciji trajektorii:
- . - .
Sterowanie tak optymalizuje ruch przemiesz-
czenia narzedzia, iz ruchy przemieszczenia
pomiedzy pozycjami obrobki sg mozliwie krétkie.
Poprzez ponowne potwierdzenie resetujemy
optymalizowanie

@ Tryb pozycji wiercenia:
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktérym
mozna filtrowac¢ wiercenia (koto petne) wedtug ich
wielkosci

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

® Prosze zwrdci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wlasciwg
jednostke miary, poniewaz w pliku CAD brak
odpowiednich informacji

m Jesli chcemy generowac programy NC dla starszych
modeli sterowan, to nalezy ograniczy¢ rozdzielczos¢
do trzech miejsc po przecinku. Dodatkowo nalezy
usuna¢ komentarze, ktére wydaje CAD-Viewer do
programu konturu.

m  Sterowanie pokazuje aktywne ustawienia
podstawowe na pasku statusu na ekranie.
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Ustawienie warstwy

Pliki CAD zawierajg z reguty kilka warstw (ptaszczyzn). Za pomoca
techniki warstw konstruktor grupuje réznorodne elementy, np. sam
kontur obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie pomocnicze i

konstrukcyjne, szrafowania i teksty.

Jesli zbedne warstwy zostang skryte, grafika bedzie bardziej
przejrzysta i konieczne informacje tatwiej uzyskac.

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

B Przetwarzany plik CAD musi posiada¢ przynajmnie;j
jedng warstwe. Sterowanie przesuwa automatycznie
te elementy, kitére nie sg przyporzgdkowane do
zadnej warstwy do warstwy tzw. anonimowej.

B Mozna selekcjonowaé kontur takze wtedy, kiedy
konstruktor zapisat go do pamigci linie na roznych

warstwach.
ﬁ » Wybrac tryb ustawienia warstw
> Sterowanie ukazuje w lewym oknie wszystkie

warstwy, zawarte w aktywnym pliku CAD

» Skrywanie warstwy: przy pomocy lewego
klawisza myszy wybra¢ zgdang warstwe i
naci$nieciem na kwadracik kontrolny skryc ja.

» Alternatywnie korzystaé¢ z klawisza spacji

» Wyswietlanie warstwy: przy pomocy lewego
klawisza myszy wybraé¢ zgdang warstwe i
kliknieciem na kwadracik kontrolny wyswietli¢ jg.

» Alternatywnie korzystac z klawisza spaciji
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Ustawienie punktu odniesienia

Punkt zerowy rysunku pliku CAD nie lezy zawsze tak, iz mozna

go uzywac bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego
przedmiotu. Sterowanie oddaje dlatego tez funkcje do dyspozyciji,
przy pomocy ktérej punkt zerowy rysunku mozna przesungé
element w sensowne miejsce poprzez klikniecie. Dodatkowo mozna
okresli¢ orientacje uktadu wspétrzednych.

W nastepujacych miejscach mozna definiowac¢ punkt odniesienia:
B Przez bezposrednie wprowadzenie liczby w oknie widoku listy
= W punkcie poczatkowym, korncowym lub na $rodku prostej

= W punkcie poczatkowym, srodkowym lub koncowym tuku
kotowego

® Na przejsciu kwadrantéw lub w punkcie Srodkowym kota
petnego

® w punkcie przeciecia
m prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na
przedtuzeniu danej prostej
® prosta - tuk kotowy
= prosta — koto petne

= Okrag — okrag (niezaleznie od tego czy wycinek kota czy tez
koto petne)

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

B Mozna dokonywac¢ zmian punktu odniesienia, jesli
nawet wybrano juz kontur. Sterowanie oblicza
dopiero wéwczas rzeczywiste dane konturu, kiedy
wybrany kontur zostaje zapisany do pamigci w
programie konturu.

Syntaktyka NC

W programie NC punkt odniesienia i opcjonalna orientacja sg
wstawiane jako komentarz rozpoczynajacy sie z origin .

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...
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Przejecie danych z plikéw CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wybér punktu odniesienia na oddzielnym elemencie
@ » Wybrac tryb okreslania punktu odniesienia

» Klawiszem myszy klikngé na zgdany element
konturu

> Sterowanie pokazuje za pomocg gwiazdki
wybieralne punkty odniesienia, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie.

» Klikngé¢ na te gwiazdke, ktérg chcemy wybracé
jako punkt odniesienia

» Jesli wybrany element jest zbyt maly, to uzywaé
funkcji zoomu

> Sterowanie ustawia symbol punktu odniesienia w
wybranym miejscu.

> W razie potrzeby mozna zorientowa¢ ukfad
wspotrzednych.
Dalsze informacje: "Orientowanie uktadu
wspotrzednych”, Strona 382
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wyboér punktu odniesienia jako punktu przeciecia dwéch
elementéw

= » Wybrac tryb okreslania punktu odniesienia
@ » Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢
na pierwszy element (prosta, koto petne lub tuk
kotowy)
> Ten element jest akcentowany kolorem.

» Przy pomocy lewego klawisza myszy klikngé na
drugi element (prosta, koto petne lub tuk kotowy)

> Sterowanie ustawia symbol punktu odniesienia w
punkcie przeciecia.

> W razie potrzeby mozna zorientowa¢ ukfad
wspotrzednych.
Dalsze informacje: "Orientowanie uktadu
wspotrzednych", Strona 382

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

= W przypadku kilku punktéw przeciecia sterowanie
wybiera ten punkt przeciecia, ktéry lezy najblizej
drugiego elementu kliknietego klawiszem myszy.

® Jesli dwa elementy nie posiadajg punktu przeciecia,
to sterowanie okresla automatycznie punkt przeciecia
na przedtuzeniu elementow.

m Jezeli sterowanie nie moze obliczyé punktu
przeciecia, to anuluje juz zaznaczony element.

Jesli punkt odniesienia jest okreslony, to zmienia sie kolor ikony @
Wyznaczenie punktu odniesienia.

Mozna skasowac punkt odniesienia, nacisnieciem na ikone Icon 4

Orientowanie uktadu wspétrzednych
Potozenie uktadu wspoétrzednych okreslamy poprzez ustawienie osi.

- » Punkt odniesienia jest juz okreslony
‘@ » Lewym klawiszem myszy klikng¢ na element,

znajdujgcy sie w dodatnim kierunku X

> Sterowanie ustawia 0$ X i zmienia kat w C.

> Sterowanie przedstawia podglad listy w kolorze
pomaranczowym, jesli zdefiniowany kat nie jest
réwny O.

» Lewym klawiszem myszy klikng¢ na element,
znajdujgcy sie mniej wiecej w dodatnim kierunku
Y

> Sterowanie ustawia 0$ Y i 0$ Z oraz zmienia kat
wAiC.

> Sterowanie przedstawia podglad listy w kolorze
pomaranczowym, jesli zdefiniowana wartos¢ nie
jest rowna 0.
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Informacje o elemencie

Sterowanie pokazuje w oknie informacje o elementach, jak daleko
od wybranego punktu odniesienia lezy punkt zerowy na rysunku

i jak ten ukfad odniesienia jest zorientowany w odniesieniu do
rysunku.
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Okreslenie punktu zerowego

Punkt odniesienia obrabianego detalu nie lezy zawsze tak, iz
mozna obrabia¢ caty element. Sterowanie oddaje dlatego tez
funkcje do dyspozyciji, przy pomocy ktérej mozna definiowaé nowy
punkt zerowy i nachylenie.

Punkt zerowy z zorientowaniem uktadu wspétrzednych definiuje sie
w tym samym miejscu jak i punkt odniesienia.

Dalsze informacje: "Ustawienie punktu odniesienia", Strona 380

Syntaktyka NC

W programie NC punkt zerowy zostaje wstawiony za pomoca
funkcji TRANS DATUM AXIS i jego opcjonalng orientacje z PLANE
SPATIAL jako blok NC lub jako komentarz.

Jesli okresla sie tylko jeden punkt zerowy i jego ustawienie, to
sterowanie wstawia funkcje jako blok NC do programu NC.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Jedli selekcjonowane sg dodatkowo kontury lub punkty, to
sterowanie wstawia funkcje jako komentarz do programu NC.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Wybraé punkt zerowy na oddzielnym elemencie
% » Wybrac tryb okreslania punktu zerowego

» Klawiszem myszy kliknaé na zgdany element
konturu

> Sterowanie pokazuje za pomocg gwiazdki
wybieralne punkty zerowe, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie.

» Klikng¢ na te gwiazdke, ktérg chcemy wybrac
jako punkt zerowy

» Jesli wybrany element jest zbyt maty, to uzywac
funkcji zoomu

> Sterowanie ustawia symbol punktu odniesienia w
wybranym miejscu.

> W razie potrzeby mozna zorientowa¢ ukiad
wspotrzednych.
Dalsze informacje: "Orientowanie uktadu
wspotrzednych”, Strona 386
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Przejecie danych z plikéw CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wybér punktu zerowego jako punktu przeciecia dwéch
elementéow

> Wybrac tryb okreslania punktu zerowego
@ » Przy pomocy lewego klawisza myszy klikngé
na pierwszy element (prosta, koto petne lub tuk
kotowy)
> Ten element jest akcentowany kolorem.

» Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na
drugi element (prosta, koto petne lub tuk kotowy)

> Sterowanie ustawia symbol punktu odniesienia w
punkcie przeciecia.

> W razie potrzeby mozna zorientowa¢ ukfad
wspotrzednych.
Dalsze informacje: "Orientowanie uktadu
wspotrzednych”, Strona 386

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

®m W przypadku kilku punktéw przeciecia sterowanie
wybiera ten punkt przeciecia, ktory lezy najblizej
drugiego elementu kliknietego klawiszem myszy.

® Jesli dwa elementy nie posiadajg punktu przeciecia,
to sterowanie okresla automatycznie punkt przeciecia
na przedtuzeniu elementow.

m Jezeli sterowanie nie moze obliczyé punktu
przeciecia, to anuluje juz zaznaczony element.

Jesli punkt zerowy jest okreslony, to zmienia sie kolor ikony ®
Okreslenie punktu zerowego.

Mozna skasowac punkt zerowy, nacisnieciem na ikone X.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018

385




Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Orientowanie uktadu wspoétrzednych
Potozenie uktadu wspotrzednych okreslamy poprzez ustawienie osi.

E% » Punkt zerowy jest juz okreslony

» Lewym klawiszem myszy klikngé na element,
znajdujacy sie w dodatnim kierunku X

> Sterowanie ustawia 0§ X i zmienia kat w C.

> Sterowanie przedstawia podglad listy w kolorze
pomaranczowym, jesli zdefiniowany kat nie jest
réwny 0.

» Lewym klawiszem myszy klikngé na element,
znajdujacy sie mniej wiecej w dodatnim kierunku
Y

> Sterowanie ustawia 08 Y i 0§ Z oraz zmienia kat
wAiC.

> Sterowanie przedstawia podglad listy w kolorze
pomaranczowym, jesli zdefiniowana warto$c¢ nie
jest rowna 0.

Orientowanie ukfadu wspotrzednych Potozenie uktadu
wspotrzednych okreslamy poprzez ustawienie osi. Punkt
odniesienia jest juz okreslony Lewym klawiszem myszy klikngé na
element, znajdujgcy sie w dodatnim kierunku X Sterowanie ustawia
0$ X i zmienia kat w C. Sterowanie przedstawia podglad listy w
kolorze pomaranczowym, jesli zdefiniowany kat nie jest réwny 0.
Lewym klawiszem myszy klikng¢ na element, znajdujgcy sie mniej
wiecej w dodatnim kierunku Y Sterowanie ustawia o$ Y i 0$ Z oraz
zmienia kat w A i C. Sterowanie przedstawia podglad listy w kolorze
pomaranczowym, jesli zdefiniowana wartos¢ nie jest réowna 0.

Informacje o elemencie

Sterowanie pokazuje w oknie informacji o elementach, jak daleko
od wybranego punktu zerowego lezy punkt odniesienia detalu.
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wybér i zachowanie konturu w pamieci

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

m Jesli opcja #42 nie jest aktywowana, to ta funkcja nie
jest dostepna.

B Prosze w ten sposob okresli¢ kierunek obiegu przy
wyborze konturu, aby byt on zgodny z wymaganym
kierunkiem obrobki.

® Prosze tak wybraé pierwszy element konturu, aby
najazd byt bezkolizyjny.

® Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie,
nalezy uzywac funkcji zoom.

=@ b | oo0rme &2

= x|z

7
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is0a0o000 R

Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujgce elementy:
B Line segment (prosta)

m Circle (koto petne)

m Circular arc (wycinek kofa)

m Polyline (polilinia lub linia tamana)

W przypadku dowolnych zakrzywien, jak np. spline i elipsa mozna

selekcjonowac punkty koricowe i punkty Srodkowe. Mozna je takze

wybrac jako cze$¢ konturdw i przy eksporcie przeksztatci¢ na

polilinie.

Informacje o elemencie

Sterowanie pokazuje w oknie informacji o elementach rézne dane

do danego elementu konturu, zaznaczonego ostatnio w oknie

widoku list lub w oknie grafiki przy pomocy kliknigcia klawisza

myszy.

® Layer: pokazuje, na jakiej ptaszczyznie sie znajdujemy

® Type: pokazuje, o jaki element wtasnie chodzi, np. linia

. Wspétrzedne: pokazujg punkt startu, punkt konncowy elementu
i ewentualnie punkt Srodkowy okregu i promien
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wybra¢ tryb selekcjonowania konturu

> Okno Grafika jest aktywne dla wyboru konturu

Dla wyboru elementu konturu: ustawi¢ mysz na
zgdany element

Sterowanie pokazuje kierunek obiegu linig
kreskowang.

Mozna zmienié¢ kierunek obiegu, ustawiajgc mysz
z drugiej strony punktu srodkowego elementu

Wybrac¢ element kliknieciem lewego klawisza
myszy

Sterowanie przedstawia wybrany element
konturu w kolorze niebieskim.

Jesli istniejg jednoznacznie selekcjonowalne
dalsze elementy konturu w wybranym kierunku
obiegu, to sterowanie zaznacza te elementy
zielonym kolorem. Przy odgatezieniach
wybierany jest ten element, ktéry posiada
najmniejsze odchylenie od kierunku.

Poprzez klikniecie na ostatni zielony element
przejmujemy wszystkie elementy do programu
konturu

W oknie widoku listy sterowanie pokazuje
wszystkie wyselekcjonowane elementy konturu.
Jeszcze zaznaczone na zielono elementy
sterowanie ukazuje bez haczyka w szpalcie NC
. Takie elementy nie zostajg zachowane przez
sterowanie w programie konturu.

Mozna przejg¢ zaznaczone elementy takze
kliknieciem w oknie widoku listy do programu
konturu

W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie kliknieciem na element w oknie
Grafika, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL .

Alternatywnie kliknieciem na ikone mozna
wszystkie wybrane elementy deselekcjonowacd

Wybrane elementy konturu zachowa¢ w
Schowku sterowania, aby méc nastepnie
wstawi¢ kontur do programu dialogowego

Alternatywnie wybrane elementy konturu
zachowaé w programie dialogowym

Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce, w
ktérym mozna zapisac¢ folder docelowy, dowolng
nazwe pliku i typ pliku.

Potwierdzi¢ wprowadzenie

> Sterowanie zachowuje program konturu w

wybranym folderze.

Jesli chcemy wybrac dalsze kontury: ikone
wybrane elementy deselekcjonowac nacisng¢
i wybraé nastepny kontur jako to uprzednio
opisano
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wskazéwki dotyczgce obstugi:

®  Sterowanie wydaje dwie definicje potwyrobu (BLK
FORM) do programu konturu. Pierwsza definicja
zawiera wymiary catego pliku CAD, druga i tym
samym - najpierw dziatajgca definicja - zawiera
wyselekcjonowane elementy konturu, tak iz powstaje
zoptymalizowana wielkos¢ detalu.

m  Sterowanie zapisuje do pamieci tylko te elementy ,
ktére rzeczywiscie zostaty wyselekcjonowane
(zaznaczone niebieskim kolorem), to znaczy
elementy z haczykiem w oknie widoku listy.

Dzielenie, wydtuzanie, skracanie elementéw konturu

Aby dokonac¢ zmiany elementéw konturu prosze postgpi¢ w
nastepujacy sposob:

G| » Okno Grafika jest aktywne dla wyboru konturu

» Wybrac¢ punkt startu: dokona¢ wyboru elementu
lub punktu przeciecia dwéch elementéw (za
pomocg ikony +)

» Wybrac¢ nastepny element konturu: ustawi¢ mysz
na zgdany element konturu

> Sterowanie pokazuje kierunek obiegu linig
kreskowang.

» Jesli wybieramy ten element, to sterowanie
przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim

> Jesli te elementy nie mogg zosta¢ potgczone, to
sterowanie pokazuje wybrany element szarym
kolorem.

> Jesli istniejg jednoznacznie selekcjonowalne
dalsze elementy konturu w wybranym kierunku
obiegu, to sterowanie zaznacza te elementy
Zielonym kolorem. Przy odgatezieniach
wybierany jest ten element, ktéry posiada
najmniejsze odchylenie od kierunku.

» Poprzez klikniecie na ostatni zielony element

przejmujemy wszystkie elementy do programu
konturu.

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

B Z pierwszym elementem konturu wybieramy kierunek
rotacji konturu.

m Jesli wydtuzany lub skracany element konturu jest
prosta, to sterowanie wydtuza lub skraca ten element
konturu liniowo. Jesli wydtuzany lub skracany
element konturu jest tukiem kotowym, to sterowanie
wydtuza lub skraca ten tuk kotowo.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018

389



Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Wybraé pozycje obrébki i zapisa¢ do pamieci

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

m Jesli opcja #42 nie jest aktywowana, to ta funkcja nie
jest dostepna.

m Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie,
nalezy uzywac funkcji zoom.

® W razie potrzeby tak wybra¢ ustawienie podstawowe,
aby sterowanie wyswietlato tory narzedzia. Dalsze
informacje: "Ustawienia podstawowe", Strona 377

Dla wyboru pozycji obrébki, znajdujg sie trzy nastepujace

mozliwosci do dyspozyciji:

®  Wybor pojedynczej pozycji: wybieramy zgdang pozycje obrdébki
pojedynczym kliknieciem myszy
Dalsze informacje: "Pojedynczy wybor", Strona 391

m Szybki wybdr pozycji wiercenia za pomocg myszki: wybieramy
poprzez rozcigganie obszaru myszka wszystkie zawarte w nim
pozycje wiercenia
Dalsze informacje: "Szybki wybdr pozycji wiercenia myszkg",
Strona 392

® Szybki wybor pozycji wiercenia przez ikone: nacisng¢ ikone i
sterowanie pokazuje wszystkie dostepne Srednice odwiertéw
Dalsze informacje: "Szybki wybor pozycji wiercenia przez
ikone", Strona 393

Wybér typu pliku

Mozna wybrac¢ nastepujgce typy plikow:

= Tabele punktéw (.PNT)

= Program z dialogiem tekstem otwartym (.H)

Jedli zapisujemy pozycje obrobki w programie dialogowym, to
sterowanie generuje dla kazdej pozycji obrobki oddzielny blok
linearny z wywotaniem cyklu (L X... Y... Z... F MAX M99). Ten

program NC moze by¢ przesytany takze do starszych modeli
sterowan HEIDENHAIN i tam odpracowany.

o Tabele punktéw (.PNT) w sterowaniu TNC
640 oraz w iTNC 530 nie sg kompatybilne.
Przesytanie oraz odpracowywanie tabeli punktow do
odpowiednio jednego z nich prowadzi do problemow i
nieprzewidzianych sytuacji.
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Pojedynczy wybér
_Fi- » Wybrac tryb selekcjonowania pozycji obrobki
LT > Okno Grafika jest aktywne dla wyboru pozycji
» Aby wybraé pozycje obrdbki: ustawi¢ mysz na
zadany element

> Sterowanie przedstawia element w kolorze
pomaranczowym.

Mecec@opPpusi:FO @ WM X H

> Przy jednoczesnym nacisnieciu klawisza
Shift sterowanie ukazuje za pomoca gwiazdki
wybieralne pozycje obrébki, lezagce na
elemencie.

» Jesdli klikniemy na okrag, to wéwczas sterowanie
przejmuje ten Srodek okregu bezposrednio jako
pozycje obrébki

> Przy jednoczesnym nacis$nieciu klawisza
Shift sterowanie ukazuje za pomocg gwiazdki
wybieralne pozycje obrobki.

> Sterowanie przejmuje wybrang pozycje do okna
widoku listy (wyswietlanie symbolu punktu)

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie kliknieciem na element w oknie
Grafika, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL

» Alternatywnie wybraé w oknie widoku listy
element a takze klawisz DEL nacisngc¢

» Alternatywnie poprzez klikniecie na ikone mozna
wszystkie wybrane elementy deselekcjonowac

Wybrane pozycje obrdbki zachowaé w Schowku
sterowania, aby méc nastepnie wstawié je jako
wiersz pozycjonowania z wywotaniem cyklu do
programu z dialogiem

» Alternatywnie wybrane pozycje obrébki
zachowac w pliku punktéw

> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce, w
ktérym mozna zapisac¢ folder docelowy, dowolng
nazwe pliku i typ pliku.

N Potwierdzenie wprowadzenia

I oOX

> Sterowanie zachowuje program konturu w
wybranym folderze.

» Jesli chcemy wybrac¢ dalsze pozycje obrobki:
ikone wybrane elementy deselekcjonowaé
nacisngc¢ i wybrac¢ jako to uprzednio opisano

X B
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Szybki wyboér pozycji wiercenia myszka

_Fi- » Wybrac tryb selekcjonowania pozycji obrobki T OO TRl PO
i > Okno Grafika jest aktywne dla wyboru pozyciji

» Aby wybraé pozycje obrobki: nacisngé klawisz
Shift i lewym klawiszem myszy rozciggngc
okreslony obszar

> Sterowanie przejmuje wszystkie kota petne jako
pozycje wiercenia, znajdujgce sie kompletnie na
zakresie obszaru.

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktérym
mozna filtrowac wiercenia wedtug ich wielkosci.

» Okresli¢ ustawienia filtra i przyciskiem OK
potwierdzi¢
Dalsze informacje: "Ustawienia filtra",
Strona 394

> Sterowanie przejmuje wybrane pozycje do okna
widoku listy (wyswietlanie symbolu punktu)

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtornie deselekcjonowac, a
mianowicie kliknieciem na element w oknie
Grafika, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL

» Alternatywnie wybrac¢ w oknie widoku listy
element a takze klawisz DEL nacisngé¢

» Alternatywnie mozna wyselekcjonowac¢ wszystkie
elementy, a mianowicie rozciggajgc obszar,
jednakze trzymajac nacisnietym dodatkowo
klawisz CTRL .

Wybrane pozycje obréobki zachowa¢ w Schowku
sterowania, aby méc nastepnie wstawi¢ je jako
wiersz pozycjonowania z wywofaniem cyklu do
programu z dialogiem
» Alternatywnie wybrane pozycje obrobki
zachowacé w pliku punktéw
> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce, w
ktérym mozna zapisac¢ folder docelowy, dowolng
nazwe pliku i typ pliku.
ENT » Potwierdzenie wprowadzenia
> Sterowanie zachowuje program konturu w
wybranym folderze.
Jesli chcemy wybra¢ dalsze pozycje obrobeki:
ikone wybrane elementy deselekcjonowaé
nacisna¢ i wybra¢ jako to uprzednio opisano

I =

X
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Szybki wyboér pozycji wiercenia przez ikone

_Fi— » Wybrac tryb selekcjonowania pozycji obrobki T OO TRl PO
LT > Okno Grafika jest aktywne dla wyboru pozyciji.
@ » Wybrac ikone
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktérym
mozna filtrowaé wiercenia (koto petne) wedtug
ich wielkosci.

» W razie koniecznosci okresli¢ ustawienia filtra i
przyciskiem OK potwierdzi¢
Dalsze informacje: "Ustawienia filtra",
Strona 394

> Sterowanie przejmuje wybrane pozycje do okna
widoku listy (wyswietlanie symbolu punktu)

» W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane
elementy powtdrnie deselekcjonowac, a
mianowicie kliknieciem na element w oknie
Grafika, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL

» Alternatywnie wybra¢ w oknie widoku listy
element a takze klawisz DEL nacisng¢

» Alternatywnie poprzez klikniecie na ikone mozna
wszystkie wybrane elementy deselekcjonowaé

Wybrane pozycje obrébki zachowaé w Schowku
sterowania, aby moéc nastepnie wstawié je jako
wiersz pozycjonowania z wywotaniem cyklu do
programu z dialogiem

» Alternatywnie wybrane pozycje obrébki
zachowac¢ w pliku punktéow
> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce, w
ktérym mozna zapisa¢ folder docelowy, dowolng
nazwe pliku i typ pliku.
Nt » Potwierdzenie wprowadzenia
> Sterowanie zachowuje program konturu w
wybranym folderze.
Jesli chcemy wybraé dalsze pozycje obrobki:
ikone wybrane elementy deselekcjonowac
nacisng¢ i wybrac¢ jako to uprzednio opisano

I oX

X
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Ustawienia filtra

Po zaznaczeniu pozycji wiercenia poprzez szybki wybor,
sterowanie pokazuje okno naptywowe, w ktérym z lewej strony
zostaje pokazywana najmniejsza a z prawej najwieksza znaleziona
Srednica wiercenia. Przyciskami ponizej wskazania srednicy mozna
tak nastawi¢ srednice, iz mozna przejg¢ wymagang srednice

wiercenia.

Nastepujace przyciski znajduja sie do dyspozyciji:

€<

Nastawienia filtra najmniejszych srednic

Wyswietlenie najmniejszej znalezionej Srednicy
(nastawienie podstawowe)

Meer@AoP v 2ELFO - @ & @ XH

Wyswietlenie nastepnej najmniejszej znalezione;j
srednicy

Wyswietlenie nastepnej najwiekszej znalezionej
Srednicy

b bl S

>>

lkona

J

<<

Wyswietlenie najwiekszej znalezionej Srednicy.
Sterowanie ustawia filtr dla najmniejszej srednicy
na wartosc¢, nastawiong dla najwiekszej srednicy

Nastawienia filtra najwiekszych srednic

Wyswietlenie najmniejszej znalezionej srednicy.
Sterowanie ustawia filtr dla najwiekszej srednicy
na wartosc¢, nastawiong dla najmniejszej Srednicy

MeceoclePu2i:mO ~ @l XH

Wyswietlenie nastepnej najmniejszej znalezionej
Srednicy

i

Wyswietlenie nastepnej najwiekszej znalezionej
Srednicy

221

Wyswietlenie najwiekszej znalezionej Srednicy
(nastawienie podstawowe)

Tor narzedzia mozna takze wyswietli¢ w ikonie TOR NARZEDZIA

WYSWIETLIC .

Dalsze informacje: "Ustawienia podstawowe", Strona 377

394
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Przejecie danych z plikow CAD | CAD-Viewer (opcja #42)

Informacje o elemencie

Sterowanie pokazuje w oknie informacji o elementach wspoirzedne T ——
pozycji obrobki, wybranej ostatnio w oknie widoku listy lub w oknie
Grafika przy pomocy klikniecia klawisza myszy.

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujace funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

» Aby obracaé przedstawiony model tréjwymiarowo, nalezy
trzymaé nacisnietym srodkowy klawisz myszy lub kotko myszy i
przemieszczaé mysz

» Aby przesuwac przedstawiony model nalezy trzymac
nacisnietym srodkowy klawisz myszy lub kotko myszy i
przemieszcza¢ mysz

» Aby zmieni¢ wielko$¢ okreslonego wycinka: nacisnietym lewym
klawiszem myszy wybraé obszar

> Po zwolnieniu lewego klawisza myszy sterowanie powieksza ten
widok.

» Aby dowolny fragment szybko powiekszy¢ lub zmniejszyé: kétko
myszy obréci¢ w przdd lub w tyt.

» Aby powréci¢ do podgladu standardowego, nacisng¢ klawisz
Shift i jednoczesnie klikngé podwadjnie prawy klawisz myszy Jesli
klikniemy podwdjnie tylko na prawy klawisz myszy, to kat rotaciji
pozostaje zachowany
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

13.1 Dane systemowe

Lista funkcji D18

Przy pomocy funkcji D18 mozna czyta¢ dane systemowe i
zapamietywac je w Q-parametrach. Wybor danej systemowej
nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer danej systemowe;j
jak réwniez poprzez indeks.

o Odczytane wartosci funkcji D18 sterowanie wydaje
niezaleznie od jednostki programu NC zawsze
metrycznie .

Ponizej znajduje sie petna lista funkcji D18. Prosze uwzglednic, iz
zaleznie od typu sterowania, nie wszystkie funkcje sg dostepne.

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Informacja o programie

10 3 - Numer aktywnego cyklu obrobki

- Numer ostatniego wykonanego cyklu probko-
wania
-1 =zaden

7 - Typ wywotujgcego programu NC:
-1 =Zaden
0 = widoczny program NC
1 = cykl / makro, program gtéwny jest widocz-
ny
2 = cykl / makro, program gtéwny nie jest
widoczny

103 Numer Wazny w obrebie cykli NC; dla pobrania
parametru Q informacji, czy ukazany pod IDX parametr Q
zostat podany w przynaleznym CYCLE DEF
doktadnie.

110 Numer Plik o nazwie QS(IDX) dostepny?
parametru QS 0 = nie, 1 = tak
Funkcja rozszyfrowuje wzgledne Sciezki
plikéw.

111 Numer Katalog o nazwie QS(IDX) dostepny?
parametru QS 0 = nie, 1 = tak
Tylko bezwzgledne (absolutne) Sciezki folde-
réw mozliwe.
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Adresy skoku systemu
13 1 - Numer label lub nazwa label (string lub QS),
do ktérego nastepuje skok przy M2/M30,
zamiast zakonczenia aktualnego programu
NC.
Warto$¢ = 0: M2/M30 dziata normalnie
2 - Numer labeal lub nazwa labela (string lub

QS), do ktorego nastepuje skok przy FN14:
ERROR z reakcjg NC-CANCEL, zamiast
przerwania programu NC z btedem. Zapro-
gramowany w poleceniu FN14 numer btedu
moze zostaé odczytany pod ID992 NR14.
Wartos¢ = 0: FN14 dziata normalnie.

3 - Numer labela lub nazwa labela (string lub
QS), do ktorego nastepuje skok w przypad-
ku wewnetrznego btedu serwera (SQL, PLC,
CFG) lub w przypadku btednych operac;ji
pliku (FUNCTION FILECOPY, FUNCTION
FILEMOVE lub FUNCTION FILEDELETE),
zamiast przerwania programu wskutek btedu.
Wartos¢ = 0: blgd dziata normalnie.

Stan maszyny

20 1 - Aktywny numer narzedzia

- Przygotowany numer narzedzia

- Aktywna o$ narzedzia

0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
4 - Zaprogramowana predkos¢ obrotowa
wrzeciona
5 - Aktywny stan wrzeciona
-1 = stan wrzeciona niezdefiniowany
0 = M3 aktywna
1 = M4 aktywna

2 = M5 po M3 aktywna
3 = M5 po M4 aktywna

- Aktywny stopien przektadni

- Aktywny stan chiodziwa

0=off,1=o0on
9 - Aktywny posuw
10 - Indeks przygotowanego narzedzia
1" - Indeks aktywnego narzedzia
14 - Numer aktywnego wrzeciona
20 - Zaprogramowana szybkos¢ skrawania w

trybie toczenia
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
21 - Tryb wrzeciona przy toczeniu:
0 = stata predkos¢ obr.
1 = stata predkosc¢ skrawania
22 - Stan chtodziwa M7:
0 = nieaktywne, 1 = aktywne
23 - Stan chtodziwa M8:
0 = nieaktywne, 1 = aktywne
Dane kanatu
25 1 - Numer kanatu
Parametr cyklu
30 1 - Odstep bezpieczenstwa
2 - Gtebokosc¢ wiercenia / glebokos¢ frezowania
3 - Gtebokosc¢ wciecia
4 - Posuw wciecia wgtebnego
5 - Pierwsza diugo$¢ boku wybrania
6 - Druga dtugo$¢ boku wybrania
7 - Pierwsza diugo$¢ boku rowka
8 - Druga dtugos¢ boku rowka
9 - Promien kieszeni okragtej
10 - Posuw frezowania
1" - Kierunek obiegu toru frezowania
12 - Czas zatrzymania
13 - Skok gwintu cykl 17 i 18
14 - Naddatek na obrébke wykanhczajgca
15 - Kat przeciggania
21 - Kat prébkowania
22 - Droga prébkowania
23 - Posuw probkowania
49 - Tryb HSC (cykl 32 tolerancja)
50 - Tolerancja osi obrotu (cykl 32 tolerancja)
52 Numer Rodzaj parametru przekazu w cyklach
parametru Q uzytkownika:
—1: parametr cyklu w CYCL DEF nie zapro-
gramowany
0: parametr cyklu w CYCL DEF numerycznie
zaprogramowany (parametr Q)
1: parametr cyklu w CYCL DEF zaprogramo-
wany jako string (parametr Q)
60 - Bezpieczna wysokos¢ (cykle probkowania 30
do 33)
61 - Sprawdzanie (cykle prébkowania 30 do 33)
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
62 - Wymiarowanie ostrzy (cykle probkowania 30
do 33)
63 - Numer parametru Q dla wyniku (cykle
prébkowania 30 do 33)
64 - Typ parametru Q dla wyniku (cykle probkowa-
nia 30 do 33)
1=Q,2=QL,3=QR
70 - Mnoznik dla posuwu (cykl 17 i 18)
Stan modalny
35 1 - Wymiarowanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)
Dane dotyczace tabel SQL
40 1 - Kod wyniku do ostatniego rozkazu SQL. Jesli
ostatni kod wyniku to 1 (= btad) to jako warto-
$¢ zwrotna zostaje przekazany kod btedu.
Dane z tabeli narzedzi
50 1 Narzedzie nr Dtugos¢ narzedzia L
2 Narzedzie nr Promieh narzedzia R
3 Narzedzie nr Promien narzedzia R2
4 Narzedzie nr Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 Narzedzie nr Naddatek promienia narzedzia DR
6 Narzedzie nr Naddatek promienia narzedzia DR2
7 Narzedzie nr Narzedzie zablokowane TL
0 = niezablokowane, 1 = zablokowane
8 Narzedzie nr Numer narzedzia zamiennego RT
9 Narzedzie nr Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1
10 Narzedzie nr Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
1" Narzedzie nr Aktualny okres trwatosci narzedzia
CUR.TIME
12 Narzedzie nr PLC-stan
13 Narzedzie nr Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS
14 Narzedzie nr Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE
15 Narzedzie nr TT: liczba ostrzy CUT
16 Narzedzie nr TT: tolerancja zuzycia na dlugos¢ LTOL
17 Narzedzie nr TT: tolerancja zuzycia promienia RTOL
18 Narzedzie nr TT: kierunek obrotu DIRECT
0 = Dodatni, -1 = Ujemny
19 Narzedzie nr TT: offset ptaszczyzny R-OFFS
R =99999,9999
20 Narzedzie nr TT: dtugos¢ przesuniecia L-OFFS
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
21 Narzedzie nr TT: tolerancja na ztamanie-dtugo$¢ LBREAK
22 Narzedzie nr TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK
28 Narzedzie nr Maksymalna predkos¢ obrotowa NMAX
32 Narzedzie nr Kat wierzchotkowy TANGLE
34 Narzedzie nr Wznoszenie dozwolone LIFTOFF
(0 = nie, 1 = tak)
35 Narzedzie nr Tolerancja zuzycia promienia R2TOL
36 Narzedzie nr Typ narzedzie TYPE
(frez = 0, narzedzie $cierne = 1, ... Sonda
impulsowa = 21)
37 Narzedzie nr Przynalezny wiersz w tabeli sondy pomiaro-
wej
38 Narzedzie nr Znacznik czasu ostatniego zastosowania
40 Narzedzie nr Skok dla cykli gwintowania
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Dane z tabeli miejsca
51 1 Numer Numer narzedzia
miejsca
2 Numer 0 = nie narzedzie specjalne
miejsca 1 = narzedzie specjalne
3 Numer 0 = nie miejsce state
miejsca 1 = miejsce state
4 Numer 0 = nie zablokowane miejsce
miejsca 1 = zablokowane miejsce
5 Numer PLC-stan
miejsca

Okreslenie miejsca narzedzia

52 1 Narzedzie nr Numer miejsca

2 Narzedzie nr Numer w magazynie narzedzi

Dane narzedziowe dla impulsu bramkujgcego T oraz S

57 1 Kod T Numer narzedzia
IDX0 = TO-bramka (NARZ wymontowac),
IDX1 = T1-bramka (NARZ zamontowac),
IDX2 = T2-bramka (NARZ przygotowac)

2 Kod T Indeks narzedzia
IDX0 = TO-bramka (NARZ wymontowac),
IDX1 = T1-bramka (NARZ zamontowag),
IDX2 = T2-bramka (NARZ przygotowac)

5 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona
IDX0 = TO-bramka (NARZ wymontowad),
IDX1 = T1-bramka (NARZ zamontowad),
IDX2 = T2-bramka (NARZ przygotowac)

Zaprogramowane w TOOL CALL wartosci

60 1 - Numer narzedzia T

2 - Aktywna o$ narzedzia
0=X1=Y
2=76=U
7=V8=W

- Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona S

- Naddatek dtugosci narzedzia DL

Naddatek promienia narzedzia DR

- Automatyczny TOOL CALL
0 =Tak, 1 = Nie

- Naddatek promienia narzedzia DR2

(>IN K&, BN IF - N V]
1

- Indeks narzedzi

- Aktywny posuw

10 - Predkosc¢ skrawania w [mm/min]
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw
grupy

Numer grupy Numer danych
ID... systemowych
NR...

Indeks IDX...

Opis

Zaprogramowane w TOOL DEF wartosci

61 0

Narzedzie nr

Odczytywanie numer sekwencji zmiany
narzedzia:

0 = narzedzie juz we wrzecionie,

1 = zmiana dwdch zewnetrznych narzedzi,
2 = zmiana wewnetrznego na zewnetrzne
narzedzie,

3 = zmiana narzedzia specjalnego na
zewnetrzne narzedzie,

4 = zamontowanie zewnetrznego narzedzia,
5 = zmiana z zewnetrznego na wewnetrzne
narzedzie,

6 = zmiana z wewnetrznego na wewnetrzne
narzedzie,

7 = zmiana z narzedzia specjalnego na
wewnetrzne narzedzie,

8 = zamontowanie wewnetrznego narzedzia,
9 = zmiana z zewnetrznego narzedzia na
narzedzie specjalne,

10 = zmiana z narzedzia specjalnego na
wewnetrzne narzedzie,

11 = zmiana z narzedzia specjalnego na
narzedzie specjalne,

12 = zamontowanie narzedzia specjalnego,
13 = wymiana zewnetrznego narzedzia,

14 = wymiana wewnetrznego narzedzia,

15 = wymiana specjalnego narzedzia

Numer narzedzia T

Dtugosc¢

Promien

Indeks

A |W[(IN| -~

Dane narzedzia zaprogramowane w TOOL
DEF
1 =tak, 0 = nie

404
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Wartosci zLAC i VSC

71 0 2 Okreslona za pomocg przejscia okreslenia
masy LAC catkowita bezwtadnos$¢ w [kgm2]
(dla osi obrotowych A/B/C) badz catkowita
masa w [kg] (dla osi linearnych X/Y/Z)

1 0 Cykl 957 wyjscia z gwintu

Wolny dostepny obszar pamieci dla cykli producenta

72 0-39 0do 30 Wolny dostepny obszar pamieci dla cykli
producenta. Wartosci sg resetowane przez
TNC tylko w przypadku rebootowania stero-
wania (= 0).
Przy anulowaniu wartosci nie sg resetowane
na poziom jak w momencie wykonania.
Do wigcznie 597110-11: tylko NR 0-9 i IDX

0-9
Poczgwszy od 597110-12: NR 0-39i IDX
0-30
Wolny dostepny obszar pamieci dla cykli uzytkownika
73 0-39 0do 30 Wolny dostepny obszar pamieci dla cykli

uzytkownika. Wartosci sg resetowane przez
TNC tylko w przypadku rebootowania stero-
wania (= 0).

Przy anulowaniu wartosci nie sg resetowane
na poziom jak w momencie wykonania.

Do wtagcznie 597110-11: tylko NR 0-9 i IDX
0-9

Poczawszy od 597110-12: NR 0-39 i IDX
0-30

Czytanie minimalnej i maksymalnej predkosci obrotowej wrzeciona

90 1 ID wrzeciona Minimalna predkos¢ obrotowa najnizsze-
go stopnia przektadni. Jesli nie skonfiguro-
wano zadnych stopni przektadni to CfgFe-
edLimits/minFeedrotowa pierwszego rekordu
parametréw jest ewaluowana.
Indeks 99 = aktywne wrzeciono

2 ID wrzeciona Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzecio-
na najwyzszego stopnia przektadni. Jesli nie
skonfigurowano zadnych stopni przektadni to
CfgFeedLimits/maxFeed pierwszego rekordu
parametrow jest ewaluowana.
Indeks 99 = aktywne wrzeciono

Korekcje narzedzia

200 1 1=bez Aktywny promien
naddatku 2 =
z naddatkiem
3 = z naddat-
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Nazw
grupy

Numer grupy
ID...

Numer danych
systemowych
NR...

Indeks IDX...

Opis

kiem i nadda-
tek z TOOL
CALL

1 =bez
naddatku 2 =
z naddatkiem
3 = z naddat-
kiem i nadda-
tek z TOOL
CALL

Aktywna dtugosé

1 =bez
naddatku 2 =
z naddatkiem
3 = z naddat-
kiem i nadda-
tek z TOOL
CALL

Promien zaokraglenia R2

Narzedzie nr

Dtugos¢ narzedzia
Indeks 0 = aktywne narzedzie

Przeksztatcanie wspotrzednych

210 1 - Rotacja podstawowa (manualnie)

2 - Zaprogramowana rotacja

3 - Aktywna o$ odbicia lustrzanego Bit#0 do 2 i 6
do 8:
OsX, Y, ZiU,V,W

4 0$ Aktywny wspoétczynnik skalowania
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

5 Os rotac;ji 3D-ROT
Indeks: 1-3 (A, B,C)

6 - Nachylenie ptaszczyzny obrébki w trybach
pracy przebiegu programu
0 = nie aktywne
-1 = aktywne

7 - Nachylenie ptaszczyzny obréobki w manualny-
ch trybach pracy
0 = nie aktywne
-1 = aktywne

8 Parametr QL Kat skretu pomiedzy wrzecionem i nachylo-

nr nym uktadem wspétrzednych.

Dokonuje projekcji zachowanego w parame-
trze QL kata z podawanego ukfadu wspot-
rzednych na uktad wspétrzednych narzedzia.
Jesli IDX zostaje uwolnione, to projekcja kata
0.

406
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Aktywny uktad wspoétrzednych
211 - - 1 = wejsciowy uktad (domysiny)
2 = REF-ukitad

3 = uktad zmiany narzedzia

Transformacje specjalne w trybie toczenia

215 1 - Kat dla precesiji uktadu wejsciowego na
ptaszczyznie XY przy toczeniu. Aby zrese-
towac¢ transformacje, nalezy poda¢ dla kata
wartos¢ 0. Ta transformacja jest wykorzysty-
wana w ramach cyklu 800 (parametr Q497).

3 1-3 Odczytanie zapisanych z NR2 katow
przestrzennych.
Indeks: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Aktywne przesuniecie punktu zerowego

220 2 0s Aktualne przesuniecie punktu zerowego w
[mm]
Indeks: 1-9 (X, Y,Z,A,B,C,U,V, W)
3 0Os Odczytanie réznicy miedzy punktem referen-

cyjnym i punktem odniesienia.
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

4 0s Wartosci dla offsetu OEM odczytac.
Indeks: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-
FS,...)

Zakres przemieszczenia

230 2 0s Ujemne wytgczniki krancowe software
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

3 0s Dodatnie wytgczniki krancowe software
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

5 - Wytgczniki krancowe wtgczone lub wytgczo-
ne:
0=on, 1=off
Dla osi modulo nalezy okresli¢ gérng i dolng
granice lub nie okreslaé granicy.

Odczytanie pozycji zadanej w ukladzie REF

240 1 0s Aktualna pozycja zadana w uktadzie REF
Odczytanie pozycji zadanej w ukladzie REF wiacznie z offsetami (kotko reczne itd.)
241 1 0s Aktualna pozycja zadana w uktadzie REF
Odczytanie aktualnej pozycji w aktywnym uktadzie wspotrzednych
270 1 0s Aktualna pozycja zadana w systemie wejscio-
wym

Funkcja podaje przy wywotaniu z aktywng
korekcjg promienia narzedzia nieskorygowa-
ne pozycje dla osi gtéwnych X, Y i Z. Jesli
funkcja jest wywolywana z aktywng korek-
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Nazw Numer grupy Numer danych
grupy ID... systemowych
NR...

Indeks IDX...

Opis

cjg promienia narzedzia dla osi obrotowej, to
wydawany jest komunikat o btedach.
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

Odczytanie aktualnej pozycji w aktywnym uktadzie wspétrzednych wiacznie z offsetami (kétko reczne itd.)

271 1

0s

Aktualna pozycja zadana w uktadzie wejscio-
wym

Odczytanie informacji do M128

280 1

M128 aktywna:
-1 =tak, 0 = nie

Stan TCPM po Q-nr:

Q-nr + 0: TCPM aktywny, 0 = nie, 1 = tak
Q-nr + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

Q-nr + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1=
VECTOR

Q-Nr. + 3: posuw, 0 =F TCP, 1 = F CONT

Kinematyka maszyny

290 5

0: kompensacja temperatury nie aktywna
1: kompensacja temperatury aktywna

10

Indeks zaprogramowanej w FUNCTION
MODE MILL bgdz FUNCTION MODE TURN
kinematyki maszyny z Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels

-1 = nie zaprogramowany

Odczytywanie danych kinematyki maszyny

295 1

Numer
parametru QS

Odczytanie nazwy osi aktywnej kinematy-
ki trzyosiowej. Nazwy osi sg zapisywane po
QS(IDX), QS(IDX+1) i QS(IDX+2).

0 = operacja udana

Funkcja FACING HEAD POS aktywna?
1 =tak, 0 = nie

Os obrotu

Odczyta¢, czy podana o$ obrotu jest
uwzgledniona w obliczeniach kinematyczny-
ch.

1 =tak, 0 = nie

(O$ obrotu moze zosta¢ wykluczona z M138
z obliczenia kinematycznego.)

Indeks: 4,5,6 (A, B,C)

0Os

Gtowica katowa: wektor przesuniecia w
bazowym ukfadzie wspétrzednych B-CS
poprzez gtowice katowag
Indeks: 1,2,3(X,Y,2Z)

0Os

Gtowica katowa: wektor kierunku w bazowym
uktadzie wspotrzednych B-CS
Indeks: 1,2,3(X,Y,2Z)

408
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
10 0s Okreslenie programowalnych osi Do podane-
go indeksu osi okresli¢ przynalezny ID osi
(indeks z CfgAxis/axisList).
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
1" ID osi Okreslenie programowalnych osi Do podane-

go ID osi okresli¢ indeks osi (X=1,Y =2, ...).
Indeks: ID osi (indeks z CfgAxis/axisList)

Modyfikowanie zachowania geometrycznego

310 20 0Os Programowanie $rednicy: —1 = on, 0 = off

Aktualny czas systemowy

320 1 0 Czas systemowy w sekundach, przebiegty od
01.01.1970, 00:00:00 godziny (czas rzeczywi-
sty).

1 Czas systemowy w sekundach, przebiegty od

01.01.1970, 00:00:00 godziny (obliczenie z
wyprzedzeniem).

3 - Czas obrobki aktualnego programu NC
czytac.

Formatowanie czasu systemowego

321 0 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebieglty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: DD.MM.RRRR hh:mm:ss

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: DD.MM.RRRR hh:mm:ss

1 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: D.MM.RRRR h:mm:ss

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: D.MM.RRRR h:mm:ss

2 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: D.MM.RRRR h:mm

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: D.MM.RRRR h:mm

3 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: D.MM.RR h:mm
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: D.MM.RR h:mm

4 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: RRRR-MM-DD hh:mm:ss

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: RRRR-MM-DD hh:mm:ss

5 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: RRRR-MM-DD hh:mm

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: RRRR-MM-DD hh:mm

6 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: RRRR-MM-DD h:mm

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: RRRR-MM-DD h:mm

7 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: RR-MM-DD h:mm

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: RR-MM-DD h:mm

8 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: DD.MM.RRRR

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: DD.MM.RRRR

9 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: D.MM.RRRR
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-

ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: D.MM.RRRR

10 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: D.MM.RR

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: D.MM.RR

11 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: RRRR-MM-DD

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: RRRR-MM-DD

12 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: RR-MM-DD

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: RR-MM-DD

13 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: hh:mm:ss

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: hh:mm:ss

14 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: h:mm:ss

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: h:mm:ss

15 0 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (czas rzeczywisty)

Format: h:mm
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

1 Formatowanie: czas systemowy w sekunda-
ch, przebiegty poczgwszy od 1.1.1970, 0:00
godziny (obliczenie z wyprzedzeniem)
Format: h:mm

Globalne ustawienia programowe GPS: stan aktywizacji globalnie

330 0 - 0 = ustawienie GPS nie aktywne
1 = dowolne ustawienie GPS aktywne

Globalne ustawienia programowe GPS: stan aktywizacji pojedyncze

331 0 - 0 = ustawienia GPS nieaktywne
1 = dowolne ustawienie GPS aktywne

Globalne ustawienia programowe GPS: stan aktywizacji pojedynczo

331 1 - GPS: rotacja podstawowa

0=off, 1=0n

3 0Os GPS: odbicie lustrzane
0=off, 1=0n
Indeks: 1-6 (X, Y, Z, A, B,C)

4 - GPS: przesuniecie w zmodyfikowanym
uktadzie detalu
0 =off, 1=o0n

5 - GPS: rotacja w uktadzie wejsciowym
0=off, 1=o0n

6 - GPS: wspotczynnik posuwu
0 =off, 1=0on

8 - GPS: narzucenie dziatania kotka recznego
0 =off, 1=o0n

10 - GPS: wirtualna o$ narzedzia VT
0=off, 1=0n

15 - GPS: wybér uktadu wspotrzednych kétka

0 = uktad wspotrzednych obrabiarki M-CS

1 = ukfad wspodtrzednych detalu W-CS

2 = zmodyfikowany uktad wspétrzednych
detalu mW-CS

3 = uktad wspodtrzednych ptaszczyzny obrébki
WPL-CS

16 - GPS: przesuniecie w ukfadzie detalu
0 =off, 1=o0n

17 - GPS: offset osi
0 =off, 1=0on
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Globalne ustawienia programowe GPS
332 1 - GPS: kat rotacji podstawowej
3 0Os GPS: odbicie lustrzane

0 = nie odbita, 1 = odbita
Indeks: 1-6 (X,Y,Z,A, B, C)
4 0Os GPS: przesuniecie w zmodyfikowanym

uktadzie wspotrzednych detalu mW-CS
Indeks: 1-6 (X, Y, Z,A, B, C)

5 - GPS: kat obrotu w wejsciowym ukfadzie
wspotrzednych I-CS

- GPS: wspotczynnik posuwu

0s GPS: narzucenie funkcji kotka recznego
Maksymalna wartos¢
Indeks: 1-10(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W, VT)

9 0Os GPS: warto$é narzucenia funkcji kotka
recznego
Indeks: 1-10(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W,VT)
16 0s GPS: przesuniecie w ukfadzie wspétrzednych

detalu W-CS
Indeks: 1-3(X,Y,Z)

17 Os GPS: offset osi
Indeks: 4-6 (A,B,C)

Przetaczajgca sonda dotykowa TS

350 50 1 Typ ukfadu impulsowego:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Wiersz w tabeli sondy pomiarowej

51
52

Uzyteczna dtugo$c

Skuteczny promien kulki prébkowania

Promien zaokraglenia

53 Przesuniecie wspotosiowosci (0$ gtéwna)

N =N =

Przesuniecie wspotosiowosci (0$ pomocni-
cza)

54 - Kat orientacji wrzeciona w stopniach (przesu-
niecie wspotosiowosci)

55 1 Posuw szybki

Posuw przy pomiarze

Posuw pozycjonowania wstepnego:
FMAX_PROBE lub FMAX_MACHINE

56 1 Maksymalna droga pomiarowa

2 Odstep bezpieczenstwa
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
57 1 Orientacja wrzeciona mozliwa
0 =nie, 1 =tak
2 Kat orientacji wrzeciona w stopniach
Sonda nastolna dla wymiarowania narzedzia TT
350 70 1 TT: typ sondy dotykowej
2 TT: wiersz w tabeli sondy
71 1/2/3 TT: punkt sSrodkowy sondy dotykowej (uktad
REF)
72 - TT: promieh sondy dotykowej
75 1 TT: posuw szybki
2 TT: posuw pomiarowy przy nieobracajgcym
sie wrzecionie
3 TT: posuw pomiarowy przy obracajgcym sie
wrzecionie
76 1 TT: maksymalny zakres pomiaru
2 TT: odstep bezpieczenstwa dla pomiaru
dtugosci
3 TT: odstep bezpieczny dla pomiaru promienia

TT: odstep dolnej krawedzi freza do gérnej
krawedzi trzpienia

77 - TT: predkos¢ obrotowa wrzeciona

78 - TT: kierunek prébkowania

79 - TT: transmisje na sygnale radiowym aktywo-
waé

80 - TT: stop przy odchyleniu trzpienia sondy
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Punkt odniesienia z cyklu uktadu impulsowego (wyniki prébkowania)

360 1 Wspoétrzedna Ostatni punkt odniesienia manualnego cyklu
prébkowania badz ostatni punkt prébkowania
z cyklu 0 (wejsciowy uktad wspétrzednych).
Korekcje: dlugos¢, promien lub offset punktu
srodkowego

2 0$ Ostatni punkt odniesienia manualnego cyklu
prébkowania bgdz ostatni punkt probkowa-
nia z cyklu O (uktad wspétrzednych obrabiar-
ki, jako indeks sg dopuszczalne tylko osie
aktywnej kinematyki 3D).

Korekcje: tylko offset punktu srodkowego

3 Wspotrzedna Wynik pomiaru w uktadzie wprowadzenia
cykli sondy pomiarowej 0 i 1. Wynik pomia-
ru jest odczytywany w formie wspoétrzednych.
Korekcja: tylko offset punktu srodkowego

4 Wspodirzedna Ostatni punkt odniesienia manualnego cyklu
sondy pomiarowej lub ostatniego punktu
prébkowania z cyklu 0 (uktad wspotrzedny-
ch obrabianego detalu) Wynik pomiaru jest
odczytywany w formie wspoétrzednych.
Korekcja: tylko offset punktu srodkowego

0s Wartosci osiowe, nieskorygowane

Wspotrzedna/ Odczytywanie wynikéw pomiaru w formie

0$ wspoétrzednych/wartosci osiowych w systemie
wejsciowym operacji probkowania.
Korekcja: tylko dtugos¢

10 - Orientacja wrzeciona

1" - Status btedéw operacji prébkowania:
0: prébkowanie udane
—1: punkt detekgcji nie osiggniety
—2: trzpien juz odchylony na poczagtku opera-
cji probkowania
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Odczytywanie badz zapisywanie wartosci z aktywnej tablicy punktéw zerowych

500 Row number Kolumna Odczytywanie wartosci

Odczytywanie badz zapisywanie wartosci z tablicy preset (transformacja bazowa)

507 Row number 1-6 Odczytywanie wartosci

Odczytywanie badz zapisywanie offsetéw osi z tablicy preset

508 Row number 1-9 Odczytywanie wartosci

Dane do obrébki paletowej

510 1 - Aktywny wiersz

2 - Aktualny numer palety. Wartos¢ szpalty
NAME/NAZWA ostatniego wpisu typu PAL.
Jesli szpalta jest pusta lub nie zawiera warto-
Sci liczbowej, to nastepuje zwrot wartosci -1.

- Aktualny wiersz tabeli palet.

- Ostatni wiersz programu NC aktualnej palety.

0s Zorientowana na narzedzie obrobka:
Bezpieczna wysokos$é zaprogramowana:
0 = nie, 1 =tak
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
6 0s Zorientowana na narzedzie obrébka:

Bezpieczna wysokos$é

Warto$¢ jest btedna, jesli ID5S10 NR5 z
odpowiednim IDX daje warto$c¢ 0.
Indeks: 1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

10 - Numer wiersza tabeli palet, do ktérego
przeprowadzane jest szukanie za pomocg
skanowania wierszy.

20 - Rodzaj obrébki palet?
0 = zorientowana na detal
1 = zorientowana na narzedzie

21 - Automatyczne kontynuowanie po btedzie NC:
0 = zablokowane
1 = aktywne

10 = kontynuowanie przerwac

11 = kontynuowanie z wiersza w tablicy palet,
ktéry zostatby wykonany jako nastepny bez
pojawienia btedu NC

12 = kontynuowanie z wiersza w tablicy palet,
w ktérym pojawit sie btgd NC

13 = kontynuowanie z nastepnej palety
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Odczytywanie danych z tablicy punktéw
520 Row number 1-3 X/YIZ Odczytywanie wartosci z aktywnej tablicy
punktow.
10 Odczytywanie wartosci z aktywnej tablicy
punktow.
11 Odczytywanie wartosci z aktywnej tablicy
punktow.

Odczytywanie badz zapisywanie aktywnego presetu

530 1 - Numer aktywnego punktu odniesienia z tabeli
punktéw odniesienia.

Aktywny punkt odniesienia palety

540 1 - Numer aktywnego punktu odniesienia palety.
podaje zwrotnie numer aktywnego punktu
odniesienia. Jesli zaden punkt odniesienia
palety nie jest aktywny, to funkcja podaje
zwrotnie warto$¢ —1.

2 - Numer aktywnego punktu odniesienia palety.
jak NR1.
Wartosci dla transformacji bazowej punktu odniesienia palety
547 row number 0s Wartosci transformacji bazowej z tablicy palet
odczytywac.

Indeks: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Offsety osi z tablicy punktéw odniesienia palet

548 Row number Offset Warto$ci offsetéw osi z tablicy punktu odnie-
sienia palety odczytywac.
Indeks: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-

FS,...)
Offset OEM
558 Row number Offset Wartosci dla offsetu OEM czytac.
Indeks: 1 -9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-
FS,...)
Odczytywanie i zapisywanie stanu maszyny
590 2 1-30 Dowolnie dostepne, nie jest usuwane przy

wyborze programu.

3 1-30 Dowolnie dostepne, nie jest usuwane w
przypadku przerwy w zasilaniu (persystentne
zachowanie w pamieci).

Odczytywanie badz zapisywanie parametréw look-ahead pojedynczej osi (na poziomie maszyny)

610 1 - Minimalny posuw (MP_minPathFeed) w mm/
min.
2 - Minimalny posuw na narozach (MP_minCor-

nerFeed) w mm/min

3 - Limit posuwu dla biegu szybkiego (MP_ma-
xG1Feed) w mm/min
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych

NR...

4 - Maks. szarpnigcie przy niskiej predkosci
(MP_maxPathJerk) w m/s3

5 - Maks. szarpnigcie przy duzej predkosci
(MP_maxPathJerkHi) w m/s3

6 - Tolerancja przy niskiej predkosci (MP_path-
Tolerance) w mm

7 - Tolerancja przy wysokiej predkosci (MP_pa-
thToleranceHi) w mm

8 - Maks. niwelowanie szarpniecia (MP_maxPa-
thYank) w m/s#

9 - Wspdétczynnik tolerancji na krzywiznie
(MP_curveTolFactor)

10 - Proporcja maks. dopuszczalnego szarpniecia
przy zmianie krzywizny (MP_curveJerkFac-
tor)

11 - Maks. szarpnigcie przy probkowaniu
(MP_maxMeasJerk)

12 - Tolerancja kata przy posuwie obrébkowym
(MP_angleTolerance)

13 - Tolerancja kata przy biegu szybkim (MP_an-
gleToleranceHi)

14 - Maks. kat naroza dla wielokatéw (MP_ma-
xPolyAngle)

18 - Przyspieszenie radialne dla posuwu obrdbko-
wego(MP_maxTransAcc)

19 - Przyspieszenie radialne dla biegu szybkie-
go(MP_maxTransAccHi)

20 Indeks fizycz-  Maks. posuw (MP_maxFeed) w mm/min

nej osi

21 Indeks fizycz-  Maks. przyspieszenie (MP_maxAccelera-

nej osi tion) w m/s2

22 Indeks fizycz-  Maksymalne szarpniecie na przejsciu osi dla

nej osi biegu szybkiego (MP_axTransJerkHi) w m/
Y4
23 Indeks fizycz-  Maksymalne szarpniecie na przejsciu osi dla
nej osi posuwu obrobkowego (MP_axTransJerk) w
m/s3
24 Indeks fizycz-  Wysterowanie wstepne przyspieszenia
nej osi (MP_compAcc)

25 Indeks fizycz-  Poosiowe szarpniecie przy niskiej predkosci

nej osi (MP_axPathJerk) w m/s3

26 Indeks fizycz-  Poosiowe szarpniecie przy wysokiej predko-
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nej osi

Sci (MP_axPathJerkHi) w m/s3
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
27 Indeks fizycz-  Dokfadniejsze nadzorowanie tolerancji na
nej osi narozach (MP_reduceCornerFeed)
0 = wytgczone, 1 = wtgczone
28 Indeks fizycz-  DCM: maksymalna tolerancja dla osi linear-
nej osi nych w mm (MP_maxLinearTolerance)
29 Indeks fizycz- DCM: maksymalna tolerancja kata w [°]
nej osi (MP_maxAngleTolerance)
30 Indeks fizycz-  Monitorowanie tolerancji dla potgczonych
nej osi gwintéw (MP_threadTolerance)
31 Indeks fizycz- Forma (MP_shape) axisCutterLoc filtra
nej osi 0: off
1: zwykly
2: tréjkat
3: HSC
4: rozszerzony HSC
32 Indeks fizycz-  Czestotliwos¢ (MP_frequency) axisCutter-
nej osi Loc filtra w Hz
33 Indeks fizycz-  Forma (MP_shape) axisPosition filtra
nej osi 0: off
1: zwykly
2: trojkat
3: HSC
4: rozszerzony HSC
34 Indeks fizycz-  Czestotliwosé (MP_frequency) axisPosition
nej osi filtra w Hz
35 Indeks fizycz-  Porzadek filtra dla trybu pracy Praca manual-
nej osi na (MP_manualFilterOrder)
36 Indeks fizycz-  Tryb HSC (MP_hscMode) axisCutterLoc
nej osi filtra
37 Indeks fizycz-  Tryb HSC (MP_hscMode) axisPosition filtra
nej osi
38 Indeks fizycz-  Poosiowe szarpniecie przy probkowaniu
nej osi (MP_maxMeasJerk)
39 Indeks fizycz-  Waga btedu filtra dla obliczenia odchylenia
nej osi filtra (MP_axFilterErrWeight)
40 Indeks fizycz-  Maksymalna dtugos¢ filtra pozycji (MP_ma-
nej osi xHscOrder)
41 Indeks fizycz-  Maksymalna dtugo$¢ filtra CLP (MP_maxH-
nej osi scOrder)
42 - Maksymalny posuw osi przy posuwie obréb-
kowym (MP_maxWorkFeed)
43 - Maksymalne przy$pieszenie na trajektorii w
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych

NR...

44 - Maksymalne przy$pieszenie na trajektorii w
przypadku biegu szybkiego (MP_maxPa-
thAccHi)

51 Indeks fizycz-  Kompensacja btedu nadgzania w fazie szarp-

nej osi niecia (MP_lpcJerkFact)

52 Indeks fizycz-  Wspbtczynnik kv regulatora potozenia w 1/s

nej osi (MP_kvFactor)
Pomiar maksymalnego wykorzystania osi
621 0 Indeks fizycz-  Pomiar dynamicznego obcigzenia zakonczy¢
nej osi i wynik zachowa¢ w podanym parametrze Q.
Odczytywanie tresci SIK
630 0 Opcja nr Mozna dokfadnie okresli¢, czy podana pod

IDX opcja SIK jest ustawiona czy tez nie.
1 = opcja jest odblokowana
0 = opcja nie jest odblokowana

1 - Mozna okresli¢, czy i jaki Feature Content
Level (dla funkcji upgrade) jest ustawiony.
-1 = FCL nie ustawiony
<nr> = ustawiony FCL

2 - Odczytywanie numeru seryjnego SIK
-1 = brak waznego SIK w systemie
10 - Okreslenie typu sterowania:
0 =iTNC 530

1 = bazujgce na NCK sterowanie (TNC 640,
TNC 620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Licznik

920 1 - Zaplanowane detale.
Licznik podaje w trybie pracy Test programu
zasadniczo wartosc¢ 0.

2 - Wykonane detale.
Licznik podaje w trybie pracy Test programu
zasadniczo wartos¢ 0.

12 - Przewidziane jeszcze do wykonania detale.
Licznik podaje w trybie pracy Test programu
zasadniczo wartos¢ 0.

Odczytywanie i zapisywanie danych aktualnego narzedzia

950 1 - Dtugo$¢ narzedzia L

- Promien narzedzia R

- Promienh narzedzia R2

Naddatek dtugosci narzedzia DL

- Naddatek promienia narzedzia DR

- Naddatek promienia narzedzia DR2

N|ioja|l~hlO|N
1

- Narzedzie zablokowane TL
0 = niezablokowane, 1 = zablokowane
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych

NR...

8 - Numer narzedzia zamiennego RT

9 - Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1

10 - Maksymalny okres trwatosci TIME2 przy
TOOL CALL

11 - Aktualny okres trwatosci narzedzia
CUR.TIME

12 - PLC-stan

13 - Dlugosc¢ ostrza w osi narzedzia 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: offset ptaszczyzny R-OFFS
R =99999,9999

20 - TT: dlugos¢ przesuniecia L-OFFS

21 - TT: tolerancja na ztamanie-dtugo$¢ LBREAK

22 - TT: tolerancja na ztamanie-promien RBREAK

28 - Maksymalna predkos¢ obrotowa [1/min]
NMAX

32 - Kat wierzchotkowy TANGLE

34 - Wznoszenie dozwolone LIFTOFF
(O=nie, 1=tak)

35 - Tolerancja zuzycia promienia R2TOL

36 - Typ narzedzia (frez = 0, narzedzie scierne =
1, ... Sonda impulsowa = 21)

37 - Przynalezny wiersz w tabeli sondy pomiaro-
wej

38 - Znacznik czasu ostatniego zastosowania

39 - ACC

40 - Skok dla cykli gwintowania

44 - Przekroczenie okresu trwatosci narzedzia

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dia uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018 421



Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Wolny dostepny obszar pamieci dla menedzera narzedzi
956 0-9 - Wolny dostepny obszar pamieci dla

menedzera narzedzi. Dane nie zostajg zrese-
towane przy przerwaniu przebiegu programu.

Eksploatacja narzedzi i uzbrojenie obrabiarki narzedziami

975 1 -

Kontrola eksploatacji narzedzia dla aktualne-
go programu:

wynik —2: kontrola nie mozliwa, funkcja jest
wytgczona w konfiguracji

wynik —1: kontrola nie mozliwa, brak pliku
eksploatacji narzedzia

wynik 0: OK, wszystkie narzedzia dostepne
wynik 1: kontrola nie OK

2 Wiersz

Sprawdzi¢ dostepnos¢ narzedzi, ktére
konieczne sg w palecie z wiersza IDX w
aktualnej tablicy palet.

-3 = w wierszu IDX nie zdefiniowano palety
lub funkcja zostata wywotana poza obrébka
palet

-2/-1/0/1 patrz NR1

Wznoszenie narzedzia przy NC-stop

980 3 -

(Ta funkcja jest przestarzata - HEIDENHA-
IN zaleca: nie wykorzystywaé wiecej. ID980
NR3 = 1 jest ekwiwalentne do ID980 NR1 =
-1, ID980 NR3 = 0 dziata ekwiwalentnie do
ID980 NR1 = 0. Inne wartosci nie sg dopusz-
czalne.)

Wznoszenie na zdefiniowang w CfgLiftOff
warto$¢ odblokowac:

0 = wznoszenie zablokowac

1 = wznoszenie zwolni¢

Cykle sondy dotykowej i transformacje wspétrzednych

Zachowanie podczas najazdu:

0 = zachowanie standardowe,

1 = pozycje probkowania najecha¢ bez korek-
cji. Skuteczny promien, bezpieczny odstep
zero

Tryb pracy maszyny Automatyka/Manualnie

0 = trzpien nie wychylony
1 = trzpieh wychylony

Sonda nastolna TT aktywna?
1 =tak
0 = nie

Aktualny kgt wrzeciona w [°]

990 1 -
16
6 -
8 -
10 Numer

parametru QS

Okreslenie numeru narzedzia z nazwy narze-
dzia. Wartos¢ zwrotna orientuje sie wedtug
skonfigurowanych regut przy szukaniu narze-
dzia zamiennego.
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Jesli dostepnych jest kilka narzedzi o tej
samej nazwie, to montowane jest pierwsze
narzedzie z tabeli narzedzi.

Jesli wybrane wedtug regut narzedzie jest
zablokowane, to narzedzie zamienne jest
odsytane z powrotem.

—1: nie znaleziono zadnego narzedzia o
podanej nazwie w tabeli narzedzi lub wszyst-
kie mozliwe narzedzia zablokowane.

16 0 0 = kontrola wrzeciona kanatu przekazana do
PLC,
1 = przejaé kontrole nad wrzecionem kanatu

1 0 = kontrola nad wrzecionem NARZ przeka-
zana do PLC,
1 = przeja¢ kontrole nad wrzecionem NARZ

19 - Przemieszczenie prébkowania w cyklach
powstrzymac:
0 = przemieszczenie zostaje powstrzyma-
ne (parametr CfgMachineSimul/simMode
nieréwny FullOperation lub tryb pracy Test
programu aktywny)
1 = przemieszczenie zostaje wykonane
(parametr CfgMachineSimul/simMode =
FullOperation, moze zosta¢ zapisane w
celach testowania)
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Status odpracowywania

992 10 - Skanowanie wierszy aktywne
1 =tak, 0 = nie

11 - Skanowanie blokéw - informacje dotyczgce
szukania bloku:
0 = program uruchomiono bez szukania bloku
1 = cykl systemowy Iniprog zostaje wykonany
przed szukaniem bloku
2 = szukanie bloku przebiega
3 = funkcje zostajg powielone
—1 = cykl Iniprog przed szukaniem bloku
zostat anulowany
-2 = anulowanie podczas skanowania blokéw
-3 = anulowanie skanowania blokéw po fazie
szukania, przed lub po powielaniu funkgciji
-99 =domysIne anulowanie

12 - Rodzaj anulowania dla odpytania w obrebie
makro OEM_CANCEL.:
0 = bez anulowania
1 = anulowanie z powodu btedu lub awaryjne-
go stop
2 = jednoznaczne anulowanie z wewnetrz-
nym stop po stop w srodku wiersza
3 = jednoznaczne anulowanie z wewnetrz-
nym stop po stop na granicy wiersza

14 - Numer ostatniego btedu FN14

16 - Rzeczywiste odpracowywanie aktywne?
1 = odpracowywanie,
0 = symulacja

17 - 2D-grafika programowania aktywna?
1 =tak
0 = nie

18 - Grafika programowania rownolegle (softkey
AUTOM. RYSOWANIE) aktywna?
1 =tak
0 = nie

20 - Informacje do obrébki frezowaniem-tocze-
niem:
0 = frezowanie (po FUNCTION MODE MILL)
1 =toczenie (po FUNCTION MODE TURN)
10 = wykonanie operaciji dla przejscia z trybu
toczenia do trybu frezowania
11 = wykonanie operacji dla przejscia z trybu
frezowania do trybu toczenia

30 - Interpolacja kilku osi dozwolona?
0 = nie (np. sterowanie odcinkowe)
1 =tak
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
31 - R+/R- w trybie MDI mozliwa / dozwolona?
0 = nie
1 =tak
32 0 Wywotanie cyklu mozliwe / dozwolone?
0 = nie
1 =tak
Numer cyklu Pojedynczy cykl odblokowany:
0 = nie
1 =tak
40 - Tablice w trybie Test programu kopiowac?

Warto$¢ 1 zostaje nastawiona przy wyborze
programu i przy nacisnieciu na softkey RESET
+START . Cykl systemowy iniprog.h kopiuje
wowczas tabele i resetuje date systemu.

0 = nie
1 =tak
101 - M101 aktywna (widoczny stan)?
0 = nie
1 =tak
136 - M136 aktywna?
0 = nie
1 =tak
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Aktywowanie podpliku parametréw maszynowych
1020 13 Numer Podplik parametréw maszynowych ze $ciez-
parametru QS kg z numeru QS (IDX) zatadowany?

1 =tak
0 = nie

Ustawienia konfiguracji dla cykli

1030 1 - Komunikat o btedach Wrzeciono nie obraca
sie wyswietli¢?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0 = nie, 1 =tak
- Komunikat o btedach Sprawdzi¢ znak liczby

gtebokosci! wyswietli¢?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0 =nie, 1 =tak
Zapis i odczytywanie danych PLC synchronicznie do czasu rzeczywistego
2000 10 Marker nr Marker PLC

Ogolna wskazéwka dla NR10 do NR8O:
Funkcje sg odpracowywane synchronicz-

nie do czasu rzeczywistego, tzn. funkcje jest
dopiero wtedy wykonywana, kiedy odpraco-
wywanie osiggneto odpowiednie miejsce w
programie.

HEIDENHAIN zaleca: wykorzystywa¢ zamia-
st ID2000 preferencyjnie polecenia WRITE TO
PLC oraz READ FROM PLC, a takze synchro-
nizowa¢ odpracowywanie z czasem rzeczywi-
stym przy pomocy FN20: WAIT FOR SYNC.

20 Input nr PLC-input

30 Output nr PLC-output

40 Licznik nr PLC-counter

50 Timer nr PLC-timer

60 Byte nr PLC-byte

70 Stowo nr PLC-stowo

80 Podwdjne PLC-podwajne stowo
stowo nr
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Zapis i odczytywanie danych PLC nie synchronicznie do czasu rzeczywistego
2001 10-80 patrz ID 2000  Jak ID2000 NR10 do NR80, jednakze nie

synchronicznie do czasu rzeczywistego.
Funkcja jest wykonywana w obliczeniu z
wyprzedzeniem.

HEIDENHAIN zaleca: wykorzystywaé zamia-
st ID2001 preferencyjnie polecenia WRITE TO
PLC badz READ FROM PLC.

Test bitu

2300 Number Numer bitu Funkcja sprawdza, czy ustawiono bit w warto-
Sci liczbowej. Przewidziana do sprawdzenia
liczba zostaje przekazana jako NR, szuka-
ny bit jako IDX, przy tym IDX0 oznacza bit o
najnizszej wartosci. Aby stosowac te funkcje
dla duzych liczb, nalezy przekaza¢ NR jako
parametr Q.

0 = bit nie nastawiony
1 = bit nastawiony

Odczytywanie informacji o programie (string systemowy)

10010 1 - Sciezka aktualnego programu gtéwnego lub
programu palet.
2 - Sciezka wy$wietlanego w odczycie blokéw
programu NC.
3 - Sciezka wybranego z SEL CYCLE lub CYCLE

DEF 12 PGM CALL cyklu lub $Sciezka aktualnie
wybranego cyklu.

10 - Sciezka wybranego z SEL PGM ,,...“ progra-
mu NC.

Odczytywanie danych kanatu (string systemowy)
10025 1 - Nazwa kanatu obrébki (key)
Odczytywanie danych dotyczacych tabeli SQL (string systemowy)

10040 1 - Symboliczna nazwa tabeli preset.

2 - Symboliczna nazwa tabeli punktoéw zerowych.

3 - Symboliczna nazwa tabeli punktéw odniesie-
nia palet.

10 - Symboliczna nazwa tabeli narzedzi.

11 - Symboliczna nazwa tabeli miejsc narzedzi.

12 - Symboliczna nazwa tabeli narzedzi tokarski-
ch
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...

Programowane w wywotaniu narzedzia wartosci (string systemowy)

10060 1 - Nazwa narzedzia

Odczytywanie kinematyki maszyny (string systemowy)

10290 10 - Symboliczna nazwa zaprogramowanej z
FUNCTIONMODE MILL badz FUNCTION
MODE TURN kinematyki maszyny z
Channels/ChannelSettings/CfgKinLi-
st/kinCompositeModels.

Przelgczenie zakresu przemieszczenia (string systemowy)

10300 1 - Nazwa Key ostatnio aktywowanego zakresu
przemieszczenia

Odczytywanie aktualnego czasu systemowego (string systemowy)

10321 1-16 - 1: DD.MM.RRRR gg:mm:ss
2i16: DD.MM.RRRR gg:mm
3: DD.MM.RR gg:mm
4: RRRR-MM-DD gg:mm:ss
5i6: RRRR-MM-DD gg:mm
7: RR-MM-DD gg:mm
8i9: DD.MM.RRRR
10: DD.MM.RR
11: RRRR-MM-DD
12: RR-MM-DD
13i14: gg:mm:ss
15: gg:mm
Alternatywnie moze by¢ podawany z DAT w
SYSSTR(...) czas systemowy w sekundach,
ktéry ma by¢ wykorzystywany do formatowa-
nia.

Odczytywanie danych uktadéw (TS, TT) impulsowych (string systemowy)

10350 50 - Typ uktadu impulsowego TS z kolumny TYP
tabeli uktadéw impulsowych (tchprobe.tp).

70 - Typ sondy impulsowej nastolnej TT z CfgTT/
type.
73 - Nazwa kodu aktywnego uktadu impulsowego

nastolnego TT z CfgProbes/activeTT.

Odczytywanie i zapisywanie danych uktadéw (TS, TT) impulsowych (string systemowy)

10350 74 - Numer seryjny aktywnego uktadu impulsowe-
go nastolnego TT z CfgProbes/activeTT.

Odczytywanie danych dotyczacych obrébki palety (string systemowy)

10510 1 - Nazwa palety

2 - Sciezka aktualnie wybranej tabeli palet.

Odczytywanie oznaczenia wersji software NC (string systemowy)

10630 10 - String odpowiada formatowi wyswietlonego
oznaczenia wersji, czyli np. 340590 09 lub
817601 05 SP1.
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Nazw Numer grupy Numer danych Indeks IDX... Opis
grupy ID... systemowych
NR...
Czytanie informacji dla cyklu niewywazenia (string systemowy)
10855 1 - Sciezka tabeli kalibrowania niewywazenia,

nalezgcej do aktywnej kinematyki

Odczytywanie danych aktualnego narzedzia (string systemowy)
10950 1 -

Nazwa aktualnego narzedzia

- Wpis ze szpalty DOC aktywnego narzedzia

2

3 - Ustawienie regulacji AFC

4 -

5 - Wpis ze szpalty DR2TABLE - nazwa pliku
tablicy wartosci korekcji dla 3D-ToolComp

Kinematyka suportu narzedziowego

Poréwnanie: D18-funkcje

W ponizszej tabeli znajdujg sie funkcje D18ze starszych modeli
sterowan, ktore to nie zostaty tak zaimplementowane na TNC 320 .

W wiekszosci przypadkow funkcja ta zostata zastgpiona inng.

Nr IDX Tres¢ Funkcja zastepcza
ID 10 informacja o programie
1 - MM/Inch-stan Q113
2 - Wspdétczynnik naktadania sie przy frezowa- CfgRead
niu wybrania
4 - Numer aktywnego cyklu obrébki ID 10 Nr 3
ID 20 stan obrabiarki
15 Log. O$ Przyporzagdkowanie miedzy logiczng i
geometryczng osig
16 - Posuw okregi przejsciowe
17 - Aktualnie wybrany zakres przemieszczenia SYSTRING 10300
19 - Maksymalne obroty wrzeciona przy aktual-  Najwyzszy stopieh przektadni:

nym stopniu przektadni i wrzecionie

ID90 nr2

ID 50 dane z tabeli narzedzi

23 Narz nr PLC-wartosc¢ Q)

24 Narz nr Przesunigcie wspotosiowosci trzpienia ID 350 NR 53 IDX 1
sondy w osi gtéwnej CAL-OF1

25 Narz nr Przesuniecie wspoétosiowosci palca sondy ID 350 NR 53 IDX 2
w osi pomocniczej CAL-OF2

26 Narz nr Kat wrzeciona przy kalibrowaniu CAL-ANG  ID 350 NR 54

27 Narz nr Typ narzedzia dla tabeli miejsca PTYP 2)

29 Narz nr Pozycja P1 1)

30 Narz nr Pozycja P2 1)

31 Narz nr Pozycja P3 Q)

33 Narz nr Skok gwintu Pitch ID 50 NR 40
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nr IDX Tres¢ Funkcja zastepcza

ID 51 dane z tabeli stanowisk narzedzi

6 Numer Typ narzedzia 2)
miejsca

7 Numer P1 2)
miejsca

8 Numer P2 2)
miejsca

9 Numer P3 2)
miejsca

10 Numer P4 2)
miejsca

11 Numer P5 2)
miejsca

12 Numer Miejsce zarezerwowane: 2)
miejsca 0=nie, 1=tak

13 Numer Magazyn ptaski: miejsce u gory zajete: 2)
miejsca O=nie, 1=tak

14 Numer Magazyn ptaski: miejsce u dotu zajete: 2)
miejsca O=nie, 1=tak

15 Numer Magazyn ptaski: miejsce z lewej zajete: 2)
miejsca O=nie, 1=tak

16 Numer Magazyn ptaski: miejsce z prawej zajete: 2)
miejsca O=nie, 1=tak

ID 56 informacja o pliku

1 - Liczba wierszy tabeli narzedzi

2 - Liczba wierszy aktywnej tabeli punktow
zerowych

3 Parametry Q Liczba aktywnych osi, ktére zaprogra-
mowane sg w aktywnej tabeli punktow
zerowych

4 - Liczba wierszy dowolnie definiowalnej

tabeli, otwartej z FN26: TABOPEN

ID 214 aktualne dane konturu

- Tryb przejsciowy konturu

- Maks. btad linearyzacji

- Tryb dla M112

- Tryb znakow

Tryb dla M124 1)

- Specyfikacja dla obrébki wybrania konturu

- Stopien filtra dla obwodu regulac;ji

- W cyklu 32 lub MP1096 programowana ID 30 Nr 48
tolerancja

O |IN|[O| || W|N| -
1

ID 240 pozycje zadane w systemie REF

8 - Pozycja AKT w systemie REF
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nr IDX Tres¢ Funkcja zastepcza
ID 280 informacje do M128
2 - Posuw, ktéry zostat zaprogramowany przy 1D 280 Nr 3

pomocy M128

ID 290 przetaczenie kinematyki

1 - Wiersz aktywnej tabeli kinematyki SYSSTRING 10290

2 Bit-nr Odpytanie bitéw w MP7500 Cfgread

3 - Status monitorowania kolizji stary Wigczalny i wytgczalny w
programie NC

4 - Status monitorowania kolizji nowy Wigczalny i wytgczalny w

programie NC

ID 310 modyfikacje zachowania geometrycznego

116 - M116: -1=wigcz, O=wylgcz
126 - M126: -1=wtacz, O=wytgcz
ID 350 dane sondy dotykowej
10 - TS: 0$ sondy ID 20 Nr 3
11 - TS: uzyteczny promien kulki ID 350 NR 52
12 - TS: uzyteczna dtugosc ID 350 NR 51
13 - TS: promieh pierscienia nastawczego
14 1/2 TS: przesuniecie wspoétosiowosci 0$ ID 350 NR 53
gtébwna/o$ pomocnicza
15 - TS: kierunek przesuniecia wspoétosiowosci ID 350 NR 54
w stosunku do 0°-pozycji
20 1/2/3 TT: punkt srodkowy X/Y/Z ID 350 NR 71
21 - TT: promien tarczy ID 350 NR 72
22 1/2/3 TT: 1. Pozycja prébkowania X/Y/Z Cfgread
23 1/2/3 TT: 2. Pozycja prébkowania X/Y/Z Cfgread
24 1/2/3 TT: 3. Pozycja prébkowania X/Y/Z Cfgread
25 1/2/3 TT: 4. Pozycja probkowania X/Y/Z Cfgread
ID 370 ustawienia cyklu probkowania
1 - Nie przemieszczaé na bezpieczny odstep ID 990 Nr 1
w cyklu 0.0 i 1.0 (analogicznie do ID990
NR1)

- MP 6150 bieg szybki pomiaru

ID 350 NR 55 IDX 1

- MP 6151 bieg szybki obrabiarki jako bieg
szybki pomiaru

ID 350 NR 55 IDX 3

4 - MP 6120 posuw pomiaru

ID 350 NR 55 IDX 2

5 - MP 6165 powielanie kata wtgcz/wytgcz

ID 350 NR 57

ID 501 tabela punktéw zerowych (system REF)

Wiersz Kolumna Warto$¢ w tabeli punktéw zerowych

Tabela punktéw odniesienia

ID 502 tabela punktéw odniesienia

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018

431




Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane systemowe

Nr IDX Tres¢ Funkcja zastepcza

Wiersz Kolumna Czytanie wartosci z tabeli punktow odnie-
sienia przy uwzglednieniu aktywnego
systemu obrdbki

ID 503 tabela punktéw odniesienia

Wiersz Kolumna Czytanie wartosci bezposrednio z tabeli ID 507
punktéw odniesienia

ID 504 tabela punktéw odniesienia

Wiersz Kolumna Czytanie rotacji podstawowej z tabeli ID 507 IDX 4-6
punktéw odniesienia

ID 505 tabela punktéw zerowych

1 - O=tabela punktéw zerowych nie wybrana
1=tabela punktéw zerowych wybrana

ID 510 dane do obrébki palet

7 - Testuj zawieszenie zamocowania z wiersza
PAL

ID 530 aktywny punkt odniesienia

2 Wiersz Wiersz w aktywnej tabeli preset zabezpie- FN 26/28 wyczyta¢ kolumne
czony od zapisu: Locked
0 = nie, 1 =tak

ID 990 zachowanie najazdu

2 10 0 = odpracowywanie nie w trybie szukania  ID 992 NR 10 / NR 11
bloku
1 = odpracowywanie w trybie szukania
bloku

3 Q-parametry Liczba osi, zaprogramowanych w wybranej

tabeli punktéw zerowych

ID 1000 parametry maszynowe

MP-numer MP-indeks Warto$¢ parametru maszynowego CfgRead

ID 1010 parametry maszynowe zdefiniowane

MP-numer MP-indeks 0 = parametry maszynowe nie dostepne CfgRead
1 = parametry maszynowe dostepne

1) Funkcja lub kolumna tabeli wiecej nie dostepna
2) Wiersz tabeli z FN 26 / FN 28 lub SQL wyczytaé
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13.2 Tabele przegladowe

Funkcja dodatkowa

M Dziatanie Dzialanie w wierszu na na Strona
poczatku koncu
MO Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF L] 210
M1 Do wyboru przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo ] 210
OFF
M2 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/ewent. | 210

Kasowanie wskazania statusu (zalezne od parametru maszynowe-
go)/ skok powrotny do wiersza 1

M3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara [ 210
M4 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (]
M5 Wrzeciono STOP ]
M6 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parame- [ 210
trow maszynowech)/wrzeciono STOP
M8 Chtodziwo ON ] 210
M9 Chtodziwo OFF ]
M13  Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazowek zegara/chtodziwo ON ] 210
M14  Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara/chtodziwo on =
M30 Ta sama funkcja jak M2 [ 210
M89  Wolna funkcja dodatkowa lub [ ] Instruk-
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametrow maszy- [ ] cjacykli
ny)
M91 W bloku pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu [ 211
zerowego maszyny
M92 W bloku pozycjonowania: wspoétrzedne odnoszg sie do zdefiniowa- [ 211
nej przez producenta maszyn pozycji, np. do pozycji zmiany narze-
dzia
M94  Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci ponizej 360° n 371
M97  Obrébka niewielkich stopni konturu [ 214
M98  Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo n 215
M99  Wywotanie cyklu wierszami | Instruk-
cjacykli
M101 Automatyczna zmiana narzedzia z narzedziem siostrzanym, jesli ] 115
maksymalny okres trwatosci uptynat
M102 M101 zresetowaé ]
M107 Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z naddatkiem [ 115
M108 anulowaé
M107 zresetowac ]
M109 Stata predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (posuw zwiekszac i ] 217
redukowac)
M110 Stata predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (tylko redukowanie [
posuwu) (]
M111  M109/M110 zresetowac
M116 Posuw dla osi obrotu w mm/min ] 369
M117 M116 zresetowac ]
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M Dziatanie Dzialanie w wierszu na na Strona
poczatku koncu

M118 Wigczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie przebiegu | 221
programu

M120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK | 219
AHEAD)

M126 Przemieszczenie osi obrotu na zoptymalizowanym odcinku [ 370

M127 M126 zresetowacd (]

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachylonego [ 213
ukfadu wspotrzednych

M136 Posuw F w milimetrach na obroét wrzeciona ] 217

M137 M136 zresetowac

M138 Woybor osi nachylnych [ 372

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia [ 223

M143 Usuniecie obrotu podstawowego [ 226

M141 Anulowa¢ monitorowanie sondy pomiarowej [ 225

M148 Narzedzie przy NC-stop automatycznie odsung¢ od konturu [ 227

M149 M148 zresetowac (]
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Funkcje uzytkownika

Funkcje uzytkownika

Kroétki opis

] Wersja podstawowa: 3 osie plus wyregulowane wrzeciono
m Czwarta 0$ NC plus 0$ pomocnicza

n lub

o Dodatkowa 0$ dla 4 osi plus wyregulowane wrzeciono

o Dodatkowa 0$ dla 5 osi plus wyregulowane wrzeciono

Zapis programu

Dialogowy jezyk programowania HEIDENHAIN oraz DIN/ISO

dane potozenia

[ Pozycje zadane dla prostych i okregéow we wspotrzednych prostokgtny-
ch lub biegunowych

[ Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe
] Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Korekcje narzedzia

Tablice narzedzi

L] Promieh narzedzia na ptaszczyZznie obrobki i ditugos¢ narzedzia

L] Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ z wyprzedzeniem do 99
blokéw NC w przéd (M120)

Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi

Stata predkos¢ torowa

L] W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia
L] W odniesieniu do ostrza narzedzia

Praca réwnolegta

Generowanieprogramu NC ze wspomaganiem graficznym, podczas gdy inny
program NC jest odpracowywany

Obrobka ze
stolem obrotowym
(Advanced Function Set 1)

1 Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra

1 Posuw w mm/min
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Funkcje uzytkownika

Elementy konturu (] Prosta
[ Fazka
| Tor kotowy
[ Punkt srodkowy okregu
[ Promienh okregu
[ Przylegajacy stycznie tor kotowy
] Zaokraglanie narozy

Dosuw do konturu i odsuw od = Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle
konturu

L] Po okregu
Programowanie dowolnego ] Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem otwartym
konturu FK firmy HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowany-

ch zgodnie z wymogami NC przedmiotow

Skoki w programie | Podprogramy
[ Powtérzenie czesci programu
[ Dowolny program NC jako podprogram

Cykle obrobki [ Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, gwintowania z
uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu wyréwnawczego

[ Obrébka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokatnych i okragtych

] Cykle wiercenia dla gtebokiego wiercenia, rozwiercania doktadnego
otworu, wytaczanie i pogtebiania

(] Cykle dla frezowania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych
L] Obrébka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokatnych i okragtych

] Cykle dla frezowania metodg wierszowania rownych i ukosnych
powierzchni

] Cykle dla frezowania rowkéw wpustowych prostych i okragtych
] Wzory punktowe na kole i liniach

L] Kieszen konturu réwnolegle do konturu

(] Trajektoria konturu

[ Dodatkowo mogg zostac zintegrowane cykle producenta — specjalne,
zestawione przez producenta maszyn cykle obrébki

Transformacje wspoétrzedny- [ Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane

ch: [ Wspotczynnik wymiarowy (poosiowy)

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (Advanced Function Set 1)
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Funkcje uzytkownika

Q-parametry

Programowanie przy pomocy
zmiennych

Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, sin a, cos q, obliczanie pierwiastkow
Logiczne potgczenia (=, #, <, >)
Rachunek w nawiasach

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, warto$¢ absolutna
liczby, stata 1T, negowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do
przecinka

Funkcje dla obliczania kota
Parametry tancucha znakow

Pomoce przy programowaniu

Kalkulator

Akcentowanie kolorami elementéw sktadniowych

Petna lista wszystkich aktualnych komunikatéw o btedach

Funkcja pomocy kontekstowej 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
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Funkcje uzytkownika

Grafika testowa
Rodzaje prezentacji

Graficzna symulacja przebiegu obrébki, takze jesli inny program NC jest
odpracowywany

Widok z géry / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja / 3D-
grafika liniowa

Powiekszenie fragmentu

Grafika programowania

W trybie pracy Programowanie podane bloki NC sg rysowane na grafice
(grafika kreskowa 2D), takze jesli inny program NC jest odpracowywany

Grafika obrobki
Rodzaje prezentacji

Graficzna prezentacja odpracowanego programu NC w widoku z gory /
prezentacji w 3 ptaszczyznach / prezentacji 3D

Czas obroébki

Obliczanie czasu obrobki w trybie pracy Test programu

Wys$wietlanie aktualnego czasu obrébki w trybach pracy przebiegu
programu

Ponowne dosuniecie narze-
dzia do konturu

Przebieg wierszy do dowolnego bloku NC w programie NC i najazd
obliczonej pozycji zadanej dla kontynuowania obrébki

Przerwanieprogramu NC , opuszczenie konturu i ponowny najazd na
kontur

Tablice punktéw zerowych

Kilka tabeli punktéw zerowych dla zachowania w pamieci,odnoszgcych
sie do przedmiotu punktéw zerowych

Cykle sondy pomiarowej

438

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu manualnie i automa-
tycznie

Wyznaczanie punktu odniesienia manualnie i automatycznie
Automatyczny pomiar przedmiotow
Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzi
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13.3 Réznice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Poréwnanie: oprogramowanie PC

Funkcja TNC 320 iTNC 530
ConfigDesign dla konfigurowania parame-  dostepne Nie dostepny
tréw maszynowych

TNCanalyzer dla analizy i ewaluacji plikow  Dostepny Nie dostepny
serwisowych

Poréwnanie: funkcje uzytkownika

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Zapis programu

® smarT.NC - m X

m  ASCll-edytor = X, edytowalne X, edytowalne po
bezposrednio przeksztatceniu

dane potozenia

m QOstatnig pozycje narzedzia nastawi¢ jako biegun m X (komunikat = X
(pusty wiersz CC) o btedach, jesli
przejecie bieguna nie
jest jednoznaczne)

= Wiersze spline (SPL) . — = X, zopcjg #9

Korekcja narzedzia
® Trojwymiarowa korekcja promienia narzedzia - X, z opcjg #9

Tabela narzedzi

® Elastyczne zarzgdzanie typami narzedzi X " —

= Sfiltrowane wskazanie wybieralnych narzedzi = X " —

® Funkcja sortowania m X " —

= Nazwa kolumny ® Czesciowo z _ = Czesciowo z -

= Widok formularza B Przetgczanie B Przetgczanie poprzez
klawiszem uktadu softkey
ekranu

B Wymiana tabeli narzedzi pomiedzy TNC 320 i iTNC B X ® Nie jest mozliwe

530

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania rézny- X -
ch uktadéw pomiarowych 3D

Obliczanie danych skrawania: automatyczne obliczanie = Prosty kalkulator Na podstawie dostepny-
predkosci obrotowej wrzeciona i posuwu danych skrawania ch tabel technologii
bez tabeli
m Kalkulator danych
skrawania z

zachowang w
systemie tabelg
technologii
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Definiowanie dowolnej tabeli = Dowolnie = Dowolnie
definiowalne tabele definiowalne tabele
(.TAB-pliki) (. TAB-pliki)

Czytanie i zapis
poprzez funkcje FN

Definiowalne poprzez

dane konfiguracji

Nazwy tabel i
kolumn tabel muszg
rozpoczynac sie

z litery i nie mogg
zawiera¢ znakow
matematycznych

Czytanie i zapis

poprzez funkcje SQL

Czytanie i zapis
poprzez funkcje FN

Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia
= Tryb manualny (3D-ROT-menu)
m Z dotgczonym kétkiem obrotowym

X
X

X, FCL2-funkcja
X, opcja #44

Zapis posuwu:

® FU (posuw obrotowy mm/1)

B FZ (posuw na ostrze)

® FT (czas w sekundach dla drogi)

B FMAXT (przy aktywnym potencjometrze biegu
szybkiego: czas w sekundach dla drogi)

X X X X

Programowanie dowolnego konturu FK
= Konwersowanie programu FK na program dialogowy
= Bloki FK w kombinacji z M89

x

440
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Skoki w programie:
® Maks. numery etykiet (label) = 65535 = 1000
= Podprogramy m X = X

B Glebokos¢ pakietowania podprograméw = 20 "6

Programowanie parametréw Q:

® D15: PRINT " - = X
® D25: PRESET " B X
® D29: PLC LIST B X -
® D31: RANGE SELECT - B X
® D32: PLC PRESET - X
= D37: EXPORT X m _
® Z D16 zapis do LOG-File = X m—
® Wyswietlanie zawartosci parametréw w dodatkowym m X " —

wskazaniu stanu

B SQL-funkcje dla odczytu oraz zapisu tabel B X -

Wspomaganie graficzne

®  Grafika programowania 2D = X B X
® REDRAW-funkcja (NA NOWO RYSOWAC) " =X
® Wyswietlanie linii siatki jako tta m X -
® Grafika testowa (widok z gory, prezentacja w 3 m X X
ptaszczyznach, prezentacja 3D)
m Wspotrzedne dla linii skrawania 3 ptaszczyzny - B X
B Uwzgledni¢ makro zmiany narzedzia m X (odbiegajgce B X

od rzeczywistego
odpracowywania)

Tabela punktéw odniesienia

= Wiersz 0 tabeli punktow odniesienia edytowalny = X -
manualnie

Menedzer palet
= Obstugiwanie plikow palet " = X

X

B Obrébka zorientowana na narzedzie " - ]

]
|
]

X

= Organizowanie punktéw odniesienia dla palet w tabeli

HEIDENHAIN | TNC 320 | Instrukcja obstugi dla uzytkownika Programowanie DIN/ISO | 10/2018 441



Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Funkcja TNC 320 iTNC 530
Pomoce przy programowaniu:
®m  Akcentowanie kolorami elementéw sktadniowych = X " —
= Kalkulator = X (naukowo) = X (standard)
® Przeksztatcenie wierszy NC na komentarze = X -
B Wiersze segmentacji w programie NC B X B X

® Widok segmentacji w tescie programu " — X

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM:

= Monitorowanie kolizji w trybie automatyki - X, opcja #40
B Monitorowanie kolizji w trybie obstugi recznej - X, opcja #40
®  Graficzna prezentacja zdefiniowanych objektéw kolizji - X, opcja #40
= Kontrola kolizyjnosci w tescie programu - = X, opcja #40
= Monitorowanie mocowadet " - = X, opcja #40
® Menedzer suportu narzedziowego m X = X, opcja #40

CAM-wspomaganie:

® Przejecie konturéw z danych Step i Iges ® X, opcja #42 = —

B Przejecie pozycji obrobki z danych Step i Iges B X, opcja #42 -

® Filtry offline dla plikow CAM - B X

B Filtr stretch m X " —

MOD-funkcje:

B Parametry uzytkownika ® Dane konfig ®  Struktura numeréw

® Pliki pomocnicze OEM z funkcjami serwisowymi " - X
® Sprawdzanie nosnika danych - B X
= Wczytywanie pakietow serwisowych " — m X
m  QOkresli¢ osie dla przejecia pozycji rzeczywistych " — m X
= Konfigurowanie licznika B X " -
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Funkcja TNC 320 iTNC 530

Funkcje specjalne:

= Generowanie programu odwrotnego " m X

= Adaptacyjne regulowanie posuwu AFC " - m X, opcja #45

= Definiowanie licznika z FUNCTION COUNT = X = —

= Definiowanie czasu przerwy z FUNCTION FEED =X " —

Funkcje wytwarzania duzych form:

® Globalne nastawienia programowe GS " - m X, opcja #44

® Rozszerzona M128: FUNCTIOM TCPM " — = X

Wskazania statusu:

= Dynamiczne wskazanie zawartosci parametrow Q, = X " —
definiowalne grupy numeréw

®  Graficzne wskazanie pozostatego czasu przebiegu " — = X

Indywidualne nastawienie koloréw interfejsu uzytkownika  — X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

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/ X X
ewent. Kasowanie wskazania statusu (zalezne od parametru
maszynowego)/ skok powrotny do wiersza 1

MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara X X
MO04 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 Chtodziwo OFF

M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara/chtodzi- X X
wo ON

M14 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara/
chtodziwo on

M30 Ta sama funkcja jak M02 X X

M89 Dowolna funkcja dodatkowa lub X X
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametréw
maszyny)

M90 Stata predkos¢ torowa na narozach (na TNC 320 niekoniecz- — X
na)

M91 W bloku pozycjonowania: wspétrzedne odnoszg sie do X X

punktu zerowego maszyny

M92 W bloku pozycjonowania: wspétrzedne odnoszg sie do zdefi- X X
niowanej przez producenta maszyn pozycji, np. do pozycji
zmiany narzedzia

M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé do wartosci ponizej X X
360°

M97 Obrébka niewielkich stopni konturu X X

M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie na gotowo X X

M99 Wywotanie cyklu wierszami X X

M101  Automatyczna zmiana narzedzia z narzedziem siostrzanym, X X

jesli maksymalny okres trwatosci uptynat
M102 M101 zresetowac
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

M Dziatanie TNC 320 iTNC 530

M103  Zredukowac posuw przy zagtebianiu w materiat do wspot- X X

czynnika F (warto$¢ procentowa)
M104 Aktywowac ponownie ostatnio wyznaczony punkt odniesienia  — (zalecany: cykl X
247)
M105 Obrobke przeprowadzi¢ z drugim k,-wspotczynnikiem - X
M106  Obrobke wykona¢ z pierwszym k,-wspétczynnikiem
M107 Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z naddat- X X
M108  kiem anulowa¢ M107 zresetowac
M109  Stata predkos¢ torowa na ostrzu narzedzia (posuw zwieksza¢ X X
i redukowac)

M110  Stata predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (tylko redukowa-
nie posuwu)

M111  M109/M110 zresetowac

M112  Wstawienie przej$¢ konturu pomiedzy dowolnymi elementami  — (zalecany: X
przejsciowymi konturu cykl 32)

M113  M112 zresetowaé

M114  Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z — zalecane: M128, X, opcja #8

osiami pochylenia TCPM)

M115  M114 zresetowac

M116  Posuw dla stotéw obrotowych w mm/min X, opcja #8 X, opcja #8

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 parame- X
try uzytkownika
mozliwe)

M126 Przemieszczenie osi obrotu na zoptymalizowanym odcinku X X

M127  M126 zresetowac

M128 Zachowac pozycje ostrza narzedzia przy pozycjonowaniu osi  — X, opcja #9

nachylenia (TCPM)

M129  M128 zresetowac

M130 W wierszu pozycjonowania: punkty odnoszg sie do nienachy- X X

lonego uktadu wspotrzednych

M134  Zatrzymanie doktadno$ciowe na nietangencjalnych przejscia- — X

ch konturu przy pozycjonowaniu z osiami obrotu

M135 M134 zresetowac

M136 Posuw F w milimetrach na obrot wrzeciona X X

M137  M136 zresetowac

M138  Wybdr osi nachylnych X X

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia X X

M141  Anulowa¢ monitorowanie sondy pomiarowe;j X X

M142  Usuniecie modalnych informacji o programie - X

M143  Usuniecie obrotu podstawowego X X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

M Dziatanie TNC 320 iTNC 530

M148 Narzedzie przy NC-stop automatycznie odsung¢ od konturu X X

M149  M148 zresetowac

M150 Wygaszanie komunikatow wytgcznika koncowego — (poprzez FN 17 X
mozliwe)

M197  Zaokraglanie narozy X -

M200 Funkcje ciecia laserowego - X

-M204
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Poréwnanie: cykle

Cykl

TNC 320

iTNC 530

1 GLEBOKIE WIERCENIE (zalecany: cykl 200, 203, 205)

x

2 GWINTOWANIE (zalecany: cykl 206, 207, 208)

3 FREZOWANIE KANALKA (zalecany: cykl 253)

4 FREZOW. WYBRANIA (zalecany: cykl 251)

5 WYBRANIE KOLOWE (zalecany: cykl 252)

6 FREZ.ZGR.WYBRANIA (SL |, zalecane: SL Il, cykl 22)

7 PUNKT BAZOWY

8 ODBICIE LUSTRZANE

9 PRZERWA CZASOWA

10 OBROT

11 WSPOLCZYNNIK SKALI

12 PGM CALL

13 ORIENTACJA WRZEC.

14 GEOMETRIA KONTURU

XX |X|X|X|[X]|X]|X

15 NAWIERCANIE (SL I, zalecane: SL Il, cykl 21)

16 FREZOWANIE KONTURU (SL |, zalecane: SL II, cykl 24)

17 GWINTOWANIE GS (zalecany: cykl 207, 209)

18 NACINANIE GWINTU

19 PLASZCZ.ROBOCZA

, Opcja #8

, opcja #8

20 DANE KONTURU

21 NAWIERCANIE

22 FREZ.ZGR.WYBRANIA

23 FREZOW. NA GOT.DNA

24 FREZOW.NA GOT.BOKU

25 KONTUR OTWARTY

XX |X|X|X|X]|X]|X

NXIXPIXPX|IXIX[X|X[X|X|X|[X|X|X[X[X|X[X|X|X|X|X|X]|X

26 OSIOWO-SPEC.SKALA

X

X

27 NA POW. CYLINDRA

X, opcja #8

X, opcja #8

28 NA POW. CYLINDRA

X, opcja #8

X, opcja #8

29 OSLONA CYLIN. MOSTEK

X, opcja #8

X, opcja #8

30 ODPRAC. DANYCH CAM

X

32 TOLERANCJA

X

39 OSL.CYLINDRA KONTUR

, Opcja #8

X, opcja #8

200 WIERCENIE

X

201 ROZWIERCANIE

202 WYTACZANIE

203 UNIWERSL WIERC.

204 WSTECZNE POGLEB.

XX |X|X|X|X|[X

X | X | XX
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Cykl TNC 320 iTNC 530
205 WIERCENIE GLEB.UNIW.
206 GWINTOWANIE

207 GWINTOWANIE GS

208 SPIRALNE FREZ. OTW.
209 GWINTOW. LAM. WIORA
210 KANALEK WACHADLO (zalecany: cykl 253) -
211 KANALEK KOLOWY (zalecany: cykl 254) -
212 WYBRANIE NA GOT. (zalecany: cykl 251) -
213 WYSEPKI NA GOT. (zalecany: cykl 256) -
214 WYBR.KOL.NA GOT. (zalecany: cykl 252) -
215 WYSEP.KOL.NA GOT. (zalecany: cykl 257)

220 SZABLON KOLOWY

221 SZABLON LINIOWY

225 GRAWEROWANIE

230 FREZOW.WIELOPLA. (zalecany: cykl 233)

231 POW.PROSTOLINIOW

232 FREZOW.PLANOWE

233 FREZOWANIE PLANOWE

240 NAKIELKOWANIE

241 WIERC.GL.JEDNOKOL.

247 USTAWIENIE PKT.BAZ

251 KIESZEN PROSTOKATNA

252 WYBRANIE KOLOWE

253 FREZOWANIE KANALKA

254 KANALEK KOLOWY

256 CZOP PROSTOKATNY

257 CZOP OKRAGLY

258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

262 FREZ.WEWN. GWINTU

263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.

264 FREZ.GWINTOW ODW.

265 FREZ.ODW.PO HELIX

267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

270 DANE LINII KONTURU dla nastawienia zachowania cyklu 25
275 ROWEK KONT. FR. JED.

276 LINIA KONTURU 3D

290 TOCZENIE INTERPOLAC.

x

X | X | X |X|X

X | X | X

XIX|IX|PX|X|IX|X|X[X|X|X|[X|X|X|[X]|X

XX |X[X|X|X|[X]|X]|X

XYXPIX[IX|XIX[|X|X|IX|X|X|IX[|X|X|X]|X|X|X]|X]|X

X IX XXX | X|X]|X|X

, opcja #96
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej w trybach pracy
Praca reczna i Elektroniczne kotko reczne

Cykl

TNC 320

iTNC 530

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania uktadéw pomiarowy-
ch 3D

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci

Kalibrowanie uzytecznego promienia

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg

Wyznaczenie punktu odniesienia na 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

Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy odwierty/czopy
okragte

XX |X|X[|X|X|X|X|[X]|X

XIX|X|[X[|X|X|X|X|[X]|X

Okreslenie ukosnego potozenia ptaszczyzny i kompensacja

X

Wspomaganie mechanicznych uktadéw pomiarowych poprzez manual-
ne przejecie aktualnej pozycji

Z softkey lub
hardkey

Przy pomocy
hardkey

Zapis wartosci pomiarowych w tabeli punktéw odniesienia

X

X

Zapis wartosci pomiarowych w tabeli punktéow zerowych

X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Poréwnanie: cykle sondy dla automatycznej kontroli

przedmiotu

Cykl TNC 320 iTNC 530
0 PLASZCZYZNA BAZOW X X

1 WSPOLRZEDNE PKT. X

2 KALIBRACJA TS -

3 POMIAR X

4 POMIAR 3D X

9 KALIBROW. TS DLUGOSC
30 KALIBRACJATT

31 DLUGOSC NARZEDZIA

32 PROMIEN NARZEDZIA

33 POMIAR NARZEDZIA

400 OBROT TLA

401 OBROT 2 WIERCENIE
402 OBROT 2 CZOPY

403 OBROT PRZEZ OS OBROT
404 NASTAW OBROT TLA

405 OBROT W OSI C

408 PKT BAZ.SR.ROWKA

409 PKT BAZ.SR.MOSTKA
410 PKT.BAZ.PROST.WEWN.
411 PKT.BAZ.PROST.ZEWN.
412 PKT.BAZ.OKRAG WEWN.
413 PKT.BAZ.OKRAG ZEWN.
414 PKT.BAZ.NAROZNIK ZEW
415 PKT.BAZ.NAROZN.WEWN
416 PKT.BAZ.SROD.OKR ODW
417 PKT.BAZOWY TS.-0SI
418 BAZA 4 ODWIERTY

419 PKT.BAZOW.POJED. OSI
420 POMIAR KATA

421 POMIAR ODWIERTU

422 POMIAR OKRAG ZEWN.
423 POMIAR NAROZN.WEWN.
424 POMIAR NAROZN. ZEWN.
425 POMIAR SZEROK. WEWN.
426 POMIAR MOSTKA ZEWN.
427 POMIAR WSPOLRZEDNA

N XXX X XXX XX XXX XIXPX|XIX|X|X[X|X|X[X|X|IX[X|X|X|X|X|X|X|X|X

NXIXPIXPX|IXIX[X|IXIX|X|IX|IX[X|XIX[|X|IXIX|X|XIX[|X|IX[X|X|X]|X|X|X]|X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Cyk TNC 320 iTNC 530
430 POMIAR OKREGU ODW. X X

431 POMIAR PLASZCZYZNY X X

440 POMIAR PRZESUN. OSI - X

441 SZYBKIE PROBKOWANIE X X

450 ZAPIS KIN.DO PAMIECI - X, opcja #48
451 POMIAR KINEMATYKI X, opcja #48
452 KOMPENSACJA PRESET X, opcja #48
453 KINEMATYKA SIATKA

460 TS KALIBROWANIE NA KULI
461 TS DLUGOSC KALIBROWAC
462 TS KALIBROWAC NA OKREGU
463 TS KALIBROWANIE NA CZOPIE
480 KALIBRACJA TT

481 DLUGOSC NARZEDZIA

482 PROMIEN NARZEDZIA

483 POMIAR NARZEDZIA

484 KALIBROWANIE IR TT

600 PRZEST.ROB.GLOB.

601 PRZEST.ROB. LOKALNIE

1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ
1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI
1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA

XXX |X|X|X|X]|X|X

XIX|IXIX|IX|IX[X|X[|X|X|X|[X]|X|X
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 320 i iTNC 530

Poréwnanie: réznice przy programowaniu

Funkcja
Zarzadzanie plikami:

® Zapis hazwy

= Wspomaganie kombinacjami
klawiszy

B Zarzgdzanie ulubionymi

®  Konfigurowanie widoku kolumn

TNC 320

m Otwiera okno wyskakujgce
Wybra¢ plik

= Nie w dyspozyciji

= Nie w dyspozycji
B Nie w dyspozycji

iTNC 530

= Synchronizuje kursor

= dostepne

®E dostepne
E dostepne

Wybraé narzedzie z tabeli

Wybor nastepuje poprzez menu
split-screen

Wybdr nastepuje w oknie wywoty-
wanym

Programowanie funkcji specjalnych
klawiszem SPEC FCT

Pasek softkey zostaje otwiera-

ny przy nacisnieciu klawisza jako
podmenu. Opuszczenie podme-
nu: klawisz SPEC FCT ponownie
nacisng¢, sterowanie pokazuje
ponownie ostatnio aktywny pasek

Pasek softkey zostaje dotgcza-

ny przy nacisnieciu klawisza

jako ostatni pasek. Opuszcze-

nie podmenu: klawisz SPEC FCT
ponownie nacisngc¢, sterowanie
pokazuje ponownie ostatnio aktyw-
ny pasek

Programowanie przemieszczen
najazdu i odjazdu klawiszem
APPR DEP

Pasek softkey zostaje otwiera-

ny przy nacisnieciu klawisza jako
podmenu. Opuszczenie podme-
nu: klawisz APPR DEP ponownie
nacisnaé, sterowanie pokazuje
ponownie ostatnio aktywny pasek

Pasek softkey zostaje dotgcza-

ny przy nacisnieciu klawisza

jako ostatni pasek. Opuszcze-

nie podmenu: klawisz APPR DEP
ponownie nacisng¢, sterowanie
pokazuje ponownie ostatnio aktyw-
ny pasek

Nacisnigcie hardkey END przy
aktywnych menu CYCLE DEF i
TOUCH PROBE

Konczy operacje edytowania i
wywotuje menedzera plikow

Zamyka dane menu

Wywotanie menedzera plikdw przy
aktywnych menu CYCLE DEF i
TOUCH PROBE

Konczy operacje edytowania i
wywotuje menedzera plikdw. Dany
pasek softkey pozostaje wybra-
ny, jesli menedzer plikéw zostaje
zamykany

Komunikat o btedach Przycisk bez
funkcji

Wywotanie menedzera plikdw przy
aktywnych menu CYCL CALL, SPEC
FCT, PGM CALL oraz APPR/DEP

Konczy operacje edytowania i
wywotuje menedzera plikdw. Dany
pasek softkey pozostaje wybra-
ny, jesli menedzer plikéw zostaje
zamykany

Konczy operacje edytowania

i wywotuje menedzera plikdw.
Podstawowy pasek softkey
pozostaje wybrany, jesli menedzer
plikdbw zostaje zamykany
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Funkcja TNC 320 iTNC 530

Tabela punktéw zerowych:

B Funkcja sortowania wartosci w m dostepne = Nie w dyspozycji
obrebie jednej osi

m Resetowanie tabeli m dostepne = Nie w dyspozycji

® Przetgczenie widoku lista/
formularz

m Wstawi¢ pojedynczg linijke

®  Przejecie wartosci rzeczywistej
pozycji na pojedynczej osi
klawiszem w tabeli punktow
zerowych

B Przejecie warto$ci rzeczywistej
pozycji na wszystkich aktywnych
osiach klawiszem w tabeli
punktéw zerowych

®  Przejecie ostatnich zmierzonych
z TS pozycji klawiszem

Programowanie dowolnego

konturu FK:

= Programowanie osi rownolegtych

= Automatyczne korygowanie
referencji wzglednych

B Przefgczanie klawiszem uktadu
ekranu

® Dozwolone wszedzie, nowe
numerowanie mozliwe po
zapytaniu. Zostaje wstawiony
pusty wiersz, zapetnienie z 0
wykonaé manualnie

= Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

= Neutralnie ze wspétrzednymi
XY, przetgczenie z FUNCTION
PARAXMODE

m  Referencje wzgledne w
podprogramach konturu nie sg

B Przetgczenie poprzez softkey
Toggle

= Dozwolone tylko na koncu
tabeli. Wiersz o wartosci
0 zostaje wstawiony we
wszystkich kolumnach

= dostepne

= dostepne

= dostepne

= W zalezno$ci od maszyny
z dostepnymi osiami
rownolegtymi

®  Wszystkie referencje wzgledne
zostajg automatycznie

korygowane automatycznie korygowane
m  QOkreslenie ptaszczyzny obrébki ® BLK-Form = BLK-Form
przy programowaniu = Softkey Ptaszczyzna XY ZX YZ
w przypadku innej ptaszczyzny
obrébki
Programowanie parametrow Q:
= Formuta parametréw Q z SGN Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

" przyQ50=0jestQ12=0
B przy Q50 >0 jest Q12 =1
® przy Q50 <0 jest Q12 =-

B przy Q50 >=0jest Q12 =1
B przy Q50 <0 jest Q12 = -1
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Funkcja

Obstuga przy komunikatach o
bledach:

® Pomoc przy komunikatach o
btedach

B Zmiana trybu pracy, jesli menu
pomocy jest aktywne

m Wybor trybu pracy w tle, jesli
menu pomocy jest aktywne

B |dentyczne komunikaty o
btedach

= Kwitowanie komunikatéw o
btedach

® Dostep do funkcji protokotu

B Zapis do pamigci plikow
serwisowych

TNC 320

= Wywolanie klawiszem ERR

® Menu pomocy zostaje
zamkniete przy zmianie trybu

pracy

® Menu pomocy zostaje
zamkniete przy przetgczeniu z
F12

® Zostajg zebrane na liscie

= Kazdy komunikat o btedach
(nawet jesli kilkakrotnie
wyswietlany) musi by¢
pokwitowany, funkcja USUNAC
WSZYSTKIE dostepna

® Dostepny jest plik protokotu
i wydajne funkcje filtrowania
(btedy, nacisniecia na klawisze)

® Dostepne. W przypadku
zawieszenia systemu nie
zostaje utworzony plik
serwisowy

iTNC 530

= Wywotanie klawiszem HELP

B Zmiana trybu pracy nie jest
dozwolona (klawisz bez funkgiji)

B Menu pomocy zostaje otwarte
przy przetaczeniu z F12

B Zostajg tylko raz wyswietlone

= Komunikat o btedach tylko raz
pokwitowaé

B Petlny plik protokotu dostepny
bez funkgiji filtrowania

= Dostepne. W przypadku
zawieszenia systemu zostaje
utworzony automatycznie plik
serwisowy

Funkcja szukania:
m Lista szukanych ostatnio stéw

= Wyswietlenie elementéw
aktywnego wiersza

® Wyswietlenie listy wszystkich
dostepnych wierszy NC

= Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

= dostepne
= dostepne

= dostepne

Start funkcji szukania przy zazna-
czeniu kursorem klawiszami ze
strzatkg w gore/w dot

Funkcjonuje do maks. 50000
blokéw NC, nastawialne w danych
konfiguracji

Bez ograniczenia odnosnie dtugo-
§ci programu

Grafika programowania:

m Wyskalowane przedstawienie
siatki

®  Edycja podprogramoéw konturu w

cyklach SLII z AUTO DRAW ON

® Przesuniecie okna zoomu

® dostepne

B W przypadku komunikatow
o btedach kursor znajduje
sie w programie gtéwnym
na bloku NC CYCL CALL

® Funkcja powtdrzenia nie jest
dostepna

= Nie w dyspozycji

B W przypadku komunikatéw o
btedach kursor znajduje sie na
powodujgcym bigd bloku NC w
podprogramie konturu

® Funkcja powtarzania jest
dostepna
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Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Programowanie osi pomocnhiczy-
ch:

m  Skfadnia FUNCTION
PARAXCOMP: definiowanie
zachowania wskazania i ruchéw
przemieszczeniowych

®  Sktadnia FUNCTION
PARAXMODE: definiowanie
przyporzadkowania
przemieszczanych osi
réwnolegtych

® dostepne

® dostepne

= Nie w dyspozycji

= Nie w dyspozycji

Programowanie cykli producenta
® Dostep do danych w tabelach

® Dostep do parametrow
maszynowych

® Generowanie interaktywnych
cykli z CYCLE QUERY, np. cykli
uktadu impulsowego w trybie
manualnym

B Poprzez SQL-polecenia
oraz via FN17-/FN18- lub
TABREAD-TABWRITE-funkcje

B Poprzez CFGREAD-funkcje

® dostepne

Poréwnanie: réznice przy tescie programu,

funkcjonalnos¢

® Poprzez FN17-/FN18- lub
TABREAD-TABWRITE-funkcje

B Poprzez FN18-funkcje

= Nie w dyspozycji

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Wejscie klawiszem GOTO

Funkcja tylko mozliwa, jesli softkey
START POJ. BLOK jeszcze nie
zostat nacisniety

Funkcja mozliwa takze po
START POJ. BLOK .

Obliczanie czasu obroébki

Przy kazdym powtdrzeniu symula-
cji poprzez softkey START zostaje
sumowany czas obrobki

Przy kazdym powtérzeniu symula-
cji poprzez softkey START rozpo-
czyna sie naliczanie czasu od 0

Pojedynczy wiersz
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W cyklach wzoréw punktowych
oraz CYCL CALL PAT sterowanie
zatrzymuje po kazdym punkcie

Cykle wzoréw punktowych oraz
CYCL CALL PAT sterowanie traktuje
jako jeden blok NC
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Poréwnanie: réznice przy tescie programu, obstuga

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Funkcja zoomowania

Kazda ptaszczyzna skrawania jest
wybieralna pojedynczymi softkey

Ptaszczyzna skrawania wybieralna
przy pomocy trzech softkey Toggle

Specyficzne dodatkowe funkcje
maszynowe M

Powodujg pojawienie sie komuni-
katéw o btedach, jesli nie sa zinte-
growane w PLC

Sa ignorowane przy testowaniu
programu

Wyswietlanie tabeli narzedzi/edycja

Funkcja dostepna przy pomocy
softkey

Funkcja nie jest dostepna

Przedstawienie narzedzia

®  turkusowy: dtugos¢ narzedzia

® czerwony: dtugos¢ ostrza i
narzedzie wcinajgce w materiat

B niebieski: dlugos¢ ostrza i
narzedzie nie wcinajgce w

H -
® czerwony: narzedzie wcina w
materiat

® zielony: narzedzie nie wcina w
materiat

materiat
Opcje podgladu prezentacji 3D dostepne Funkcja nie jest dostepna
Jakos¢ modelu nastawialna dostepne Funkcja nie jest dostepna

Poréwnanie: réznice stanowisk programowania

Funkcja

TNC 320

iTNC 530

Wersja demonstracyjna

Programy NC z wiecej niz 100
blokéw NC nie mogg by¢ wybiera-
ne, wyswietlany jest komunikat o
btedach.

Programy NC moga by¢ wybiera-
ne, przedstawianych jest maks.
100 blokéw NC, dalsze bloki NC sg
odcinane dla prezentacji

Wersja demonstracyjna

Jesli wskutek pakietowania z %
wiecej niz 100 wierszy NC, grafika
testowa nie pokazuje ilustracji na
ekranie, komunikat o btedach nie
jest wydawany.

Pakietowane programy NC mogg
by¢ symulowane.

Wersja demonstracyjna

Do 10 elementéw mozna przestac
z CAD-Viewer do programu NC.

Do 31 wierszy mozna przesfac z
konwertera DXF do programu NC.

Kopiowanie programéw NC

Kopiowanie z Windows-Explorer
do i z foldera TNC:\ mozliwe.

Operacja kopiowania musi naste-
powac przez TNCremo lub
menedzera plikow stacji programo-
wania.

Poziomy softkey-pasek przetgczy¢

Klik na pasek przetgcza pasek w
prawo lub pasek w lewo

Poprzez klikniecie na dowolng
belke jest ona aktywna
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13.4 Przeglad funkcji DIN/ISO TNC 320

M-funkcje

MO0 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF

MO01 Opcjonalnie przebieg programu STOP

MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/w razie koniecznosci. Kasowanie
wskazania statusu (zalezne od parametru maszynowego)/ skok powrotny do wiersza 1

MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara

MO04 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

MO05 Wrzeciono STOP

MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od parametréw maszynowech)/wrzecio-
no STOP

MO8 Chtodziwo ON

M09 Chtodziwo OFF

M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara/chtodziwo ON

M14 Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara/chtodziwo on

M30 Ta sama funkcja jak M02

M89 Wolna funkcja dodatkowa lub wywotanie cyklu, dziatanie modalne (zalezy od parametréw
maszyny)

M99 Wywotanie cyklu wierszami

M91 W wierszu pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny

M92 W bloku pozycjonowania: wspétrzedne odnoszg sie do zdefiniowanej przez producenta
maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia

M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowaé do wartosci ponizej 360°

M97 Obroébka niewielkich stopni konturu

MO8 Otwarte kontury obrabiaé kompletnie na gotowo

M109 Stata predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (posuw zwiekszacé i redukowac

M110 Stata predkosc¢ torowa na ostrzu narzedzia (tylko redukowanie posuwu

M111 M109/M110 zresetowac

M116 Posuw dla osi katowych w mm/min

M117 M116 zresetowaé

M118 Wiaczenie 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 Zachowa¢ 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¢ monitorowanie sondy pomiarowe;j

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 Szybki posuw w interpol. liniow.
GO01 Posuw w interpolacji liniowej

G02 Interp.kotowa kier. zgodny z CW
GO03 Interp.kotowa kier.przec. do CW
GO05 Interpolacja kotowa

GO06 Interpolacja kotowa,tang.przyl.
GO7* Interpolacja liniowa osie rownol
G10 Prosta biegun. na biegu szybkim
G11 Posuw ze wspotrzednymi biegunow.
G12 Wsp.biegunowe kier zgodny z CW
G13 Wsp.biegunowe kierunek przec. CW
G15 Interpolacja kotowa

G16 Interpolacja kotowa tang. przyl.

Najechac¢ lub opusci¢ fazke/zaokraglenie/kontur

G24* Fazka o dtugosci fazki R

G25* Zaokraglenie narozy z R z promieniem R

G26* Dosunac tangencjalnie do konturu z promieniem R
G27* Odsuna¢ tangencjalnie konturu z promieniem R

Definicja narzedzia

G99* Definicja narzedzia z numerem narzedzia T, dtugoscig L i promieniem R

Korekta promienia narzedzia

G40 Tor punktu srodkowego narzedzia bez korekcji promienia narzedzia
G41 Korekcja promienia od lewej toru

G42 Korekcja prom. od prawej toru

G43 Korekcja promienia: tor wydtuzy¢ fur GO7

G44 Korekcja promienia: tor skracic fur GO7

Definicja p6twyrobu dla grafiki

G30 Definicja potwyrobu: pkt MIN (G17/G18/G19)
G31 Definicja potwyrobu: pkt MAX (G90/G91)
Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintéow

G200 WIERCENIE

G201 ROZWIERCANIE

G202 WYTACZANIE

G203 UNIWERSL WIERC.

G204 WSTECZNE POGLEB.

G205 WIERCENIE GLEB.UNIW.

G206 GWINTOWANIE z uchwytem wyréwnujgcym
G207 GWINTOWANIE GS bez uchwytu wyréwnujgcego
G208 SPIRALNE FREZ. OTW.

G209 GWINTOW. LAM. WIORA

G240 NAKIELKOWANIE

G241 WIERC.GL.JEDNOKOL.
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G-funkcje

Cykle dla wytwarzania odwiertéw i gwintow

G262 FREZ.WEWN. GWINTU

G263 FREZ.GWIN.Z POGLEB.

G264 FREZ.GWINTOW ODW.

G265 FREZ.ODW.PO HELIX

G267 FREZOW. GWINTU ZEWN.

Cykle dla frezowania kieszeni, czopéw i rowkow wpustowych
G233 FREZOWANIE PLANOWE

G251 KIESZEN PROSTOKATNA

G252 WYBRANIE KOLOWE

G253 FREZOWANIE KANALKA

G254 KANALEK KOLOWY

G256 CZOP PROSTOKATNY

G257 CZOP OKRAGLY

G258 CZOP WIELOKRAWEDZ.

Cykle dla wytwarzania wzoréw (szablonéw) punktowych
G220 SZABLON KOLOWY

G221 SZABLON LINIOWY

SL-cykle

G37 GEOMETRIA KONTURU

G120 DANE KONTURU fir G121 bis G124
G121 NAWIERCANIE

G122 FREZ.ZGR.WYBRANIA

G123 FREZOW. NA GOT.DNA

G124 FREZOW.NA GOT.BOKU

G125 KONTUR OTWARTY fiir offene Kontur
G270 DANE LINII KONTURU

G127 NA POW. CYLINDRA

G128 NA POW. CYLINDRA

G129 OSLONA CYLIN. MOSTEK

G139 OSL.CYLINDRA KONTUR

G275 ROWEK KONT. FR. JED.

G276 LINIA KONTURU 3D
Transformacje wspoétrzednych

G53 PUNKT BAZOWY z tablic punktéw zerowych
G54 PUNKT BAZOWY w programie

G28 ODBICIE LUSTRZANE

G73 OBROT

G72 WSPOLCZYNNIK SKALI

G80 PLASZCZ.ROBOCZA

G247 USTAWIENIE PKT.BAZ

Cykle dla frezowania metoda wierszowania

G230 FREZOW.WIELOPLA.

G231 POW.PROSTOLINIOW

*) funkcja dziatajgca wierszami
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G-funkcje

Cykle sondy pomiarowej dla uchwycenia ukosnego potozenia
G400 OBROT TLA

G401 OBROT 2 WIERCENIE

G402 OBROT 2 CZOPY

G403 OBROT PRZEZ OS OBROT

G404 NASTAW OBROT TLA

G405 OBROT W OSI C

Cykle sondy pomiarowej dla wyznaczania punktu odniesienia
G408 PKT BAZ.SR.ROWKA

G409 PKT BAZ.SR.MOSTKA

G410 PKT.BAZ.PROST.WEWN.

G411 PKT.BAZ.PROST.ZEWN.

G412 PKT.BAZ.OKRAG WEWN.

G413 PKT.BAZ.OKRAG ZEWN.

G414 PKT.BAZ.NAROZNIK ZEW

G415 PKT.BAZ.NAROZN.WEWN

G416 PKT.BAZ.SROD.OKR ODW

G417 PKT.BAZOWY TS.-0SI

G418 BAZA 4 ODWIERTY

G419 PKT.BAZOW.POJED. OSI

Cykle sondy pomiarowej dla wymiarowania obrabianego przedmiotu
G55 PLASZCZYZNA BAZOW

G420 POMIAR KATA

G421 POMIAR ODWIERTU

G422 POMIAR OKRAG ZEWN.

G423 POMIAR NAROZN.WEWN.

G424 POMIAR NAROZN. ZEWN.

G425 POMIAR SZEROK. WEWN.

G426 POMIAR MOSTKA ZEWN.

G427 POMIAR WSPOLRZEDNA

G430 POMIAR OKREGU ODW.

G431 POMIAR PLASZCZYZNY

Cykle sondy pomiarowej dla wymiarowania narzedzia
G480 KALIBRACJATT

G481 DLUGOSC NARZEDZIA

G482 PROMIEN NARZEDZIA

G483 POMIAR NARZEDZIA

G434 KALIBROWANIE IR TT

Cykle specjalne

G04* PRZERWA CZASOWA

G36 ORIENTACJA WRZEC.

G39* PGM CALL

G62 TOLERANCJA

Okreslenie ptaszczyzny obrébki

G17 0$ wrzeciona Z - ptaszczyzna XY
G18 0s$ wrzeciona Y - ptaszczyzna ZX
G19 0s wrzeciona X - ptaszczyzna YZ
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G-funkcje

Dane wymiarowe

G90 Wymiar absolutny

G91 Wymiar przyrostowy

Jednostka miary

G70 Jednostka miary cale (na poczatku programu

G71 Jednostka miary milimetry (na poczatku programu)

Inne G-funkcje

G29 Przeja¢ aktualna pozycje (np. srodek okregu jako biegun)

G38 Stop program

G51* Przygotowanie wymiany narzedzia (przy centralnym magazynie narzedzi)
G79* Wywotanie cyklu

G98* Wstaw etykiete

*) 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

Definicje parametréw Q

Korekcja zuzycia dtugosci z T
Korekcja zuzycia promieniaz T

byl

Tolerancja z M112 i M124

Posuw

Czas zatrzymania z G04
Wspotczynnik wymiarowy z G72
Wspoétczynnik F-redukowanie z M103

G-funkcje

Kat wspotrzednych biegunowych
Kat obrotu z G73
Kat graniczny z M112

TII|OIMMMTM M OO O0Om>|H*

X-wspotrzedna punktu srodkowego kota/bieguna

Y-wspétrzedna 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 obrdbki
Wartos¢ lub parametr Q w definicji parametréw Q

OQ|oTV|Z|ZE|Frrr | X|«

Parametry Q
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Przeglad funkcji DIN/ISO TNC 320

>
o
=
o
)
<

Promien wspotrzednych biegunowych
Promien okregu z G02/G03/G05
Promienh zaokraglenia z G25/G26/G27
Promien narzedzia z G99

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona
Orientacja wrzeciona z G36

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-08

N<X|ls<Cc|d-4d|0won|TXTDOD

*

Koniec wiersza

Cykle konturu

Struktura programu przy obrébce z kilkoma narzedziami

Lista podprograméw konturu G37 P01 ...

Dane konturu definiowac G120 Q1 ...

Wiertto definiowad/wywotac G121 Q10....

Cykl konturu: wiercenie wstepne

Wywotanie cyklu

Frez zgrubny definiowac¢/wywotac G122 Q10 ...

Cykl konturu: rozwiercanie

Wywotanie cyklu

Frez wykanczajacy definiowaé/wywotaé G123 Q11 ...

Cykl konturu: obrébka na gotowo dna

Wywotanie cyklu

Frez wykanczajacy definiowac¢/wywotaé G124 Q11 ...

Cykl konturu: obrobka na gotowo boku

Wywotanie cyklu

Koniec gtéwnego programu, skok powrotny MO02

Podprogramy konturu G98 ...

G98 Lo

Korekcja promienia podprogramoéw konturu

Kontur Kolejnos¢ programowania elementéw konturu Korekcja promienia

Wewnatrz (kieszenn)  zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara (CW) G42 (RR)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (CCW) G41 (RL)

Zewnetrz (wysepka)  zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (CW) G41 (RL)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (CCW) G42 (RR)
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Przeglad funkcji DIN/ISO TNC 320

Transformacje wspoétrzednych

Transformacje wspoétrzednych Aktywowac Anulowaé
Przesuniecie punktu zerowego G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Odbicie lustrzane G28 X G28

Obrét G73 H+45 G73 H+0
Wspodtczynnik skalowania G72F 0,8 G72 F1
Ptaszczyzna obrobki G80 A+10 B+10 C+15 G80
Ptaszczyzna obrébki PLANE ... PLANE RESET
Definicje parametréow Q

D Funkcja

00 Q parametr: przypisanie

01 Q parametr: dodawanie

02 Q parametr: odejmowanie

03 Q parametr: mnozenie

04 Q parametr: dzielenie

05 Q parametr: pierwiastek kwadrat.

06 Q parametr: sinus

07 Q parametr: cosinus

08 Q parametr: pierw.sumy kwadratéw c = \(a2+b?)

09 Q parametr: jesli rowny, skok na numer label

10 Q parametr: jesli rozny, skok na numer label

1" Q parametr: skok, gdy wiekszy na numer label

12 Q parametr: skok, gdy mniejszy na numer label

13 Q parametr: kat z arctang (Winkel aus ¢ sin a und ¢ cos a)

14 Q parametr: btad

15 Q parametr: zewnetrzne wydawanie

16 Parametr Q: napisa¢ plik

18 Q parametr: czytaj dane system.

19 Q parametr: przek. danych do PLC
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DXF-dane przetwarzac
ustawienia podstawowe...... 377
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FK-programowanie................... 160
grafika........cccooi 162
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FN 23: DANE OKREGU: obliczyé
okrag z 3 punktow.................... 259
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USUNGC.ciiieiiiiiiieieeeee e 103
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G
GOTO.coiiiiieeeee e 174
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Grafiki
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powiekszenie wycinka.... 195
H
Helix-interpolacja...................... 156
1
Import
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K
Kalkulator.........cccccoeiiiniiiiinnen. 184
(1621721 (o To TR 92
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57, 57, 176, 176
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Komunikat o btedach................ 196
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wybor z pliku DXF............... 387

Kopiowanie czesci programu.... 87,
87
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L
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328
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(0]
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wspomagajg utrzymywanie wymiaréw wytwarzanych detali.

Sondy pomiarowe przedmiotowe
TS 220 Transmisja sygnatu przez kabel

TS 440, TS 444 Transmisja sygnatu na podczerwieni
TS 640, TS 740 Transmisja sygnatu na podczerwieni

® ustawi¢ obrabiane przedmioty
m  Okres$lenie punktow odniesienia
= Pomiar obrabianych przedmiotow

Uktady pomiarowe narzedzia

TT 140 Transmisja sygnatu przez kabel
TT 449 Transmisja sygnatu na podczerwieni
TL Bezdotykowe systemy laserowe

= Pomiar narzedzi
®E  Monitorowanie zuzycia
m Rejestrowanie ztamania narzedzia
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende Bahnformen über Softkeys wählen:

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur, An- und Wegfahren zu einem Hilfspunkt außerhalb der Kontur auf tangential anschließendem Geradenstück

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fährt das Werkzeug in der Verlängerung der Schraubenlinie und schließt so auf einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw. DEP CT. 

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.  P

S

 liegt außerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (R0) angefahren.

Hilfspunkt P

H

 

Das An- und Wegfahren führt bei einigen Bahnformen über einen Hilfspunkt P

H

, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz errechnet. Die TNC fährt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt P

H

 im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit Eilgang) programmiert haben, dann fährt die TNC auch den Hilfspunkt P

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

 mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthält der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

 liegt außerhalb der Kontur und ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Enthält der DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Höhe.

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

 auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt PA auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt PA. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das erste Konturelement übergeht, den ersten Konturpunkt PA an. 

Die Kreisbahn von PH nach PA ist festgelegt durch den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des ersten Konturelements gegeben. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstücks, die durch die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt PA an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub ist wirksam für die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz verfährt (Strecke PS – PA).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z programmiert haben, dann fährt die TNC von der vor dem APPR-Satz definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt PH und daran anschließend von PH nach PA nur in der Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schließt sowohl an die Gerade PS – PH als auch an das erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade liegt in der Verlängerung des letzten Konturelements. PN befindet sich im Abstand LEN von PE.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LT LEN12.5 F100 	Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade führt senkrecht vom letzten Konturpunkt PE weg. PN befindet sich von PE im Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100  	Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Kreisbahn schließt tangential an das letzte Konturelement an.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eröffnen:

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 	Mittelpunktswinkel=180°, 

	Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Geraden zum Endpunkt PN. Das letzte Konturelement und die Gerade von PH – PN haben mit der Kreisbahn tangentiale Übergänge. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eröffnen:

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 	Koordinaten PN, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fährt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an. Anforderungen an den Startpunkt:

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts beschädigt.

Erster Konturpunkt

Für die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Endpunkt liegt in der Verlängerung der Werkzeugbahn für die Bearbeitung des letzten Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts beschädigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Für einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Startpunkt liegt zwischen den Verlängerungen der Werkzeugbahnen für die Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes beschädigt.

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) können Sie an das Werkstück tangential anfahren und mit G27 (Bild rechts unten) vom Werkstück tangential wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt außerhalb des Werkstücks und sind ohne Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

	Den Radius für G26 und G27 müssen Sie so wählen, dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt ausführen kann.

NC-Beispielsätze

n50 g00 g40 g90 x-30 y+50 * 	Startpunkt

n60 g01 g41 x+0 y+50 f350 * 	Erster Konturpunkt

n70 g26 r5 * 	Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

n210 g27 r5 * 	Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

engl.: Line		Gerade	Koordinaten des Geraden-Endpunkts	Seite 189

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

engl.: Circle Center		Keine	Koordinaten des Kreismittelpunkts bzw. Pols	Seite 192

Kreisbogen C

engl.: Circle		Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC zum Kreisbogen-Endpunkt	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Drehrichtung	Seite 193

Kreisbogen CR

engl.: Circle by Radius		Kreisbahn mit bestimmten Radius	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Kreisradius, Drehrichtung	Seite 194

Kreisbogen CT

engl.: Circle Tangential		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Koordinaten des Kreis-Endpunkts	Seite 196

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Eckenradius R	Seite 191

Freie Kontur-Programmierung FK		Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Anschluss an vorheriges Konturelement	siehe „Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK”, Seite 209	Seite 212

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen können Sie komfortabel über die grauen Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC frägt in weiteren Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

	Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer angeschlossene USB-Tastatur eingeben,  achten Sie darauf, dass die Großschreibung aktiv ist.

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

Einen Geraden-Satz für eine Eilgangbewegung (G00-Satz) können Sie auch mit der Taste L eröffnen:

Drücken Sie die Taste L zum eröffnen eines Programmsatzes für eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich für die G-Funktionen

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

Einen Geraden-Satz (LG01-Satz) können Sie auch mit der Taste „Ist-Position-übernehmen“ generieren:

Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf die Position, die übernommen werden soll

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wählen, hinter dem der L-Satz eingefügt werden soll

	Taste „Ist-Position-übernehmen“ drücken: Die TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-Position

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, können Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensätzen vor und nach dem CHFg24-Satz programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeführt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * 

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem CHFg24-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential anschließt.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

	Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das Ecken-Runden ausgeführt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann müssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RNDg25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem RNDg25-Satz. Danach ist wieder der vor dem RNDg25-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ein RND-Satz lässt sich auch zum weichen Anfahren an die Kontur nutzen.

Kreismittelpunkt CCI, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie für Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmierendie Sie mit den Funktionen G02, G03 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in der Bearbeitungsebene ein oder

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

	übernehmen die Koordinaten mit der Taste „Ist-Positionen-übernehmen“

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.

	Gültigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt können Sie auch für die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate für den Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

	Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fährt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CCI, J fest, bevor Sie die Kreisbahn programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

	Die TNC verfährt Kreisbewegungen normalerweise in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise programmieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen, z.B. C Z... X... DR+g2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung rotieren, dann verfährt die TNC einen Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

Programmieren Sie für den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie für den Startpunkt.

	Start- und Endpunkt der Kreisbewegung müssen auf der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (über Maschinen-Parameter circleDeviation wählbar).

Kleinstmöglicher Kreis, den die TNC verfahren kann: 0.0016 µm.

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier verschiedene Kreisbögen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Über den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen außen (konvex) oder nach innen (konkav) gewölbt ist:

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1) 

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 * 

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 1) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2) 

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 2) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3) 

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 3) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4) 

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 4) 

	Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmessers darf nicht größer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor programmierte Konturelement anschließt.

Ein Übergang ist „tangential“, wenn am Schnittpunkt der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander übergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschließt, programmieren Sie direkt vor dem CTG06-Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Sätze erforderlich

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 * 

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

	Der CTG06-Satz und das zuvor programmierte Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen ausgeführt wird!

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LT X+5 y+5 LEN10 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit 

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

9 L X+95 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

11 L Y+5 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

13 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

14 DEP LT LEN10 F1000 	Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

15 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

n100 x+95 * 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

n120 y+5 * 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

n140 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n160 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n170 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z s4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit 

	tangentialem Anschluss

8 L X+5 Y+85 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

9 RND R10 F150 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

10 L X+30 Y+85 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

14 CT X+40 Y+5 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+85 * 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

n100 g25 r10 * 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

n110 x+30 * 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

n120 g02 x+70 y+95 r+30 * 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

n150 g06 x+40 y+5 * 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

n170 g27 r5 f500 * 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

n180 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n190 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 L X-40 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 	Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

9 C X+0 DR- 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

10 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g41 x+0 y+50 f300 * 	Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n100 g02 x+0 * 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 x-40 y-50 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n130 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position über einen Winkel PAH und einen Abstand PRR zu einem zuvor definierten Pol CCI, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

Werkstück-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade LPG10, G11	 + 	Gerade	Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts	Seite 202

Kreisbogen CPG12, G13	 + 	Kreisbahn um Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisbogen-Endpunkt	Polarwinkel des Kreisendpunkts, Drehrichtung	Seite 203

Kreisbogen G15	 + 	Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung	Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 212

Kreisbogen CTPG16	 + 	Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges Konturelement	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 204

Schraubenlinie (Helix)	 + 	Überlagerung einer Kreisbahn mit einer Geraden	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts, Koordinate des Endpunkts in der Werkzeugachse	Seite 205

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

Den Pol CC können Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmieren des Kreismittelpunkts.

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine Koordinaten eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fährt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Geraden-Endpunkts zwischen –360° und +360°

Das Vorzeichen von PAH ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR gegen den Uhrzeigersinn: PAH>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR im Uhrzeigersinn: PAH<0

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

N130 G11 G42 R+30 h+0 F300 M3 * 

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

Der Polarkoordinaten-Radius PRR ist gleichzeitig Radius des Kreisbogens. PRR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CCI, J festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts zwischen –99999,9999° und +99999,9999°

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

N190 G11 G42 R+20 h+0 F250 M3 * 

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorangegangenes Konturelement anschließt.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CCI, J

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * 

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Überlagerung einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen für die Schraubenlinie können Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benötigen Sie die inkrementale Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt und die Gesamthöhe der Schraubenlinie.

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

Inkrementaler Gesamtwinkel IPAh	Anzahl der Gänge x 360° + Winkel für 

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

Anfangskoordinate Z	Steigung P x (Gewindegänge + Gangüberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur für bestimmte Bahnformen.

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

	Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwinkel IPAG91 h mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Für den Gesamtwinkel IPAG91 h ist ein Wert von -99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt. Nach der Eingabe des Winkels wählen Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

NC-Beispielsätze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gängen

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+45 h+180 f250 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n170 g40 r+60 h+180 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n180 g00 z+250 m2 * 	Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+50 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

7 L Z-12,75 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 	Helix fahren

10 DEP CT CCA180 R+2 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

n70 g01 z-12,75 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+32 h+180 f250 * 	Ersten Konturpunkt anfahren

n90 g26 r2 * 	Anschluss

n100 g13 g91 h+3240 z+13,5 f200 * 	Helix fahren

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 g90 x+50 y+50 f1000 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstückzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaßt sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht über die grauen Dialog-Tasten eingeben können. So können z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-Angaben und unterstützt den Programmier-Dialog mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemaßung, die Sie am einfachsten über die FK-Programmierung eingeben.

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

Konturelemente können Sie mit der Freien Kontur-Programmierung nur in der Bearbeitungsebene programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie für jedes Konturelement alle verfügbaren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die sich nicht ändern: Nicht programmierte Daten gelten als nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulässig, außer in Elementen mit Relativ-Bezügen (z.B RX oder RAN), also Elementen, die sich auf andere NC-Sätze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

Die TNC benötigt einen festen Punkt, von dem aus die Berechnungen durchgeführt werden. Programmieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungsebene enthält. In diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-Satz ist, müssen Sie davor mindestens zwei NC-Sätze über die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL beginnen.

Grafik der FK-Programmierung

	Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu können, wählen Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK (siehe „Programm-Einspeichern/Editieren” auf Seite 63)

Mit unvollständigen Koordinaten-Angaben lässt sich eine Werkstück-Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die verschiedenen Lösungen in der FK-Grafik an und Sie wählen die richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstück-Kontur mit verschiedenen Farben dar:

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grün			Die eingegebenen Daten lassen mehrere Lösungen zu; Sie wählen die richtige aus

rot			Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lösungen führen und das Konturelement grün angezeigt wird, dann wählen Sie die richtige Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LÖSUNG so oft drücken, bis das Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn mögliche Lösungen in der Standard-Darstellung nicht unterscheidbar sind 

Das angezeigte Konturelement entspricht der Zeichnung: Mit Softkey LÖSUNG WÄHLEN festlegen

	Wenn Sie eine grün dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen, dann drücken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuführen.

	Die grün dargestellten Konturelemente sollten Sie so früh wie möglich mit LÖSUNG WÄHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit für die nachfolgenden Konturelemente einzuschränken.

Ihr Maschinenhersteller kann für die FK-Grafik andere Farben festlegen.

NC-Sätze aus einem Programm, das mit PGM CALL aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

Softkey anzeigen ausblend. satz-nr. auf anzeigen stellen (Softkey-Leiste 3)

FK-Dialog eröffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drücken, zeigt die TNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eröffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwählen, drücken Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eröffnen, dann zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf machen können.

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog zur Definition des Pols eröffnen: Softkey FpoL drücken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven Bearbeitungsebene

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

	Der Pol für die FK-Programmierung bleibt solange aktiv, bis Sie über FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freie Gerade eröffnen: Softkey FL drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freien Kreisbogen eröffnen: Softkey FC drücken; die TNC zeigt Softkeys für direkte Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

Anstiegswinkel die Sie inkremental (IAN) definiert haben, bezieht die TNC auf die Richtung des letzten Verfahrsatzes. Programme die inkrementale Anstiegswinkel enthalten und auf einer iTNC 530 oder älteren TNC´s erstellt wurden, sind nicht kompatibel. 

NC-Beispielsätze

27 Flt X+25 len 12.5 an+35 rl f200 

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Für frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus Ihren Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit können Sie auch mit der FK-Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen, müssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL bleibt bis zum nächsten Satz mit FPOL wirksam und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

	Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich für das letzte Konturelement die Anzahl der möglichen Lösungen.

CLSD geben Sie zusätzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

13 Fc dr- r15 clsd+ ccx+20 ccy+35 

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

Sowohl für freie Geraden als auch für freie Kreisbahnen können Sie Koordinaten für Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der Verlängerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

14 FLT An-70 PDX+50 PDY+53 D10 

Relativ-Bezüge

Relativ-Bezüge sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement beziehen. Softkeys und Programm-Wörter für Relativ-Bezüge beginnen mit einem „R“. Das Bild rechts zeigt Maßangaben, die Sie als Relativ-Bezüge programmieren sollten.

	Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental eingeben. Zusätzlich Satz-Nummer des Konturelements eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben, darf nicht mehr als 64 Positionier-Sätze vor dem Satz stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz löschen, auf den Sie sich bezogen haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Ändern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz löschen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente und anderem Konturelement	

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 	

15 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+30 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z+5 R0 FMAX M3 	Werkzeug-Achse vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 FPOL X+30 Y+30 	FK- Abschnitt: 

10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 	

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 	

16 FSELECT 3 	

17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 	

18 FSELECT 2 	

19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

20 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-70 Y+0 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

28 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0 	

29 FSELECT 4 	

30 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

31 L X-70 R0 FMAX 	

32 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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