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Elementy obstugi sterowania

Klawisze
Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to

mozna niektdre nacidniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 445

Elementy obstugi na ekranie

Klawisz Funkcja

Wybor uktadu ekranu

Przetgczanie ekranu miedzy trybem
pracy obrabiarki, trybem programo-
wania oraz trzecim desktopem

D Softkeys: wybra¢ funkcje na ekranie

[ 4 } [ > } [ A } Softkey-paski przetgczy¢

Tryby pracy maszyny

Klawisz Funkcja

Tryb manualny

elektroniczne kétko reczne

Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

Przebieg programu pojedynczymi
wierszami

Y e & el =

Przebieg programu sekwencjg
wierszy

Tryby pracy programowania

Klawisz Funkcja
Programowanie
) Test programu

Elementy obstugi sterowania

Zapis osi wspotrzednych oraz cyfr

i edycja

Klawisz

Funkcja

Wybér osi wspétrzednych lub zapis
do programu NC

B @

B E

Rozdzielajgcy punkt dziesietny /
odwrdcenie znaku liczby

LARES

Zapis wspotrzednych biegunowy-
ch/
wartosci inkrementalne

Programowanie parametrow Q /
status parametréw Q

Przejecie rzeczywistej pozycji

Pominiecie pytania trybu dialogo-
wego i skasowanie stéw

Zakonczenie wprowadzania danych
i kontynuowanie dialogu

Zamkniecie bloku NC , zakohcze-
nie wprowadzenia

Resetowanie wpiséw lub kasowa-
nie komunikatu o btedach

DEL
m]

Przerwanie trybu dialogowego,
usuwanie czesci programu

Dane o narzedziach

Klawisz

TOOL
DEF

Funkcja

Definiowanie danych narzedzia w
programie NC

TOOL
CALL

Wywotanie danych narzedzia
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Menedzer programéw NC i plikow,
funkcje sterowania

Klawisz Funkcja

Wybér i kasowanie programéw NC
lub plikbw, zewnetrzne przesytanie
danych

@ Definiowanie wywotania programu,

wybor tabeli punktéw zerowych i
tabeli punktow

Wybér funkcji MOD

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

Wyswietlanie wszystkich aktualnych

Cykle, podprogramy oraz
powtorzenia czesci programu

Klawisz Funkcja
Definiowanie cykli sondy
pomiarowe;j

Definiowanie i wywotywanie cykli

Wprowadzanie i wywotywanie

podprogramow i czesci programu

Wprowadzenie rozkazu zatrzymania
programu do programu NC

Programowanie ruchu ksztattowego

komunikatéw o btedach Klawisz Funkcja
cALC Wyswietlanie kalkulatora APPR Dosuniecie narzedzia do konturu/
DEP
odsuniecie
Wyswietlenie funkcji specjalnych IF:’Pr<0gramowanie dowolnego konturu
@ Aktualnie bez funkcji Prosta

Klawisze nawigacyjne

Klawisz Funkcja

Pozycjonowac kursor

GoTo Bezposredni wybor blokéow NC,
cykli i funkcji parametréow

— Nawigacja do poczatku programu
lub poczatku tabeli

Nawigacja do konca programu lub
na koniec wiersza tabeli

— Nawigacja stronami w gére

—— Nawigacja stronami w dot

Wybdr nastepnej zaktadki w
formularzu

e @EEEDB

|

Pole dialogu lub przycisk
przetgczenia do przodu/do tytu

Srodek okregu/biegun dla
wspotrzednych biegunowych

(@]
(e}
+

Tor kotowy wokét srodka okregu

N

cn e Tor kotowy z promieniem
e Tor kotowy z przejsciem

tangencjalnym

E Fazka/zaokraglanie narozy

Potencjometr dla posuwu
i predkosci obrotowej wrzeciona

Posuw Predkos¢ obrotowa
wrzeciona

0 o
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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 do konfigurowania
obrabiarki jak i testowania oraz odpracowywania programéw NC,
ktére dostepne sg w sterowaniach, poczynajgc od nastepujacych
numeréw software NC.

Typ sterowania NC-software-Nr
TNC 620 817600-06
TNC 620 E 817601-06

TNC 620 Stanowisko programowania 817605-06

Litera oznaczenia E specyfikuje wersje eksportowg sterowania.
Ponizsze opcje software nie sg dostepne lub tylko w ograniczonym
zakresie w wersji eksportowe;j:

®m  Advanced Function Set 2 (opcja #9) ograniczona do interpolacji
4-osiowe;j

Producent maszyn dopasowuje zakres eksploatacyjnej wydajnosci

sterowania przy pomocy parametréw technicznych do danej

maszyny. Dlatego tez opisane sg w tej instrukcji obstugi funkcje,

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 sterowann HEIDENHAIN. Aby intensywnie
zapoznac sie z funkcjami sterowania, zalecane jest wziecie 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 . Jes$li konieczna jest ta
instrukcja, prosze zwrdci¢ sie w razie potrzeby do firmy
HEIDENHAIN.
ID: 1096886-xx

@ Instrukcje obstugi dla uzytkownika Programowanie
dialogowe i Programowanie DIN/ISO:

Wszystkie zagadnienia odnos$nie programowania NC
(poza cyklami sondy pomiarowej i cyklami obrébki)sg
opisane w instrukcjach obstugi Programowanie
dialogowe i Programowanie DIN/ISO . Jesli konieczne
sg te instrukcje, to prosze zwrdci¢ sie do firmy
HEIDENHAIN.

ID dla programowania dialogowego: 1096883-xx

ID dla programowania DIN/ISO: 1096887-xx
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Opcje software

Urzadzenie TNC 620 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:

Kontury na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
Posuw w mm/min

Transformacje wspoétrzednych:
Nachylenia ptaszczyzny obrobki

Advanced Function Set 2 (opcja #9)

Rozszerzone funkcje grupa 2 3D-obrobka:

Konieczne zezwolenie na eksport L]
||

3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

Zmiana potozenia gtowicy odchylnej za pomocg elektronicznego
koétka podczas przebiegu programu;

pozycja wierzchotka narzedzia pozostaje niezmieniona (TCPM =
Tool Center Point Management)

Utrzymywacé narzedzie prostopadle do konturu
Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku narzedzia
Manualne przemieszczenie w aktywnym ukfadzie osi narzedzia

Interpolacja:
Prosta w > 4 osiach (eksport wymaga zezwolenia)

Touch Probe Functions (opcja #17)

Funkcje sondy pomiarowej Cykle sondy pomiarowej:

HEIDENHAIN DNC (opcja #18)

Kompensowanie ukosnego potozenia narzedzia w trybie
automatycznym

Okreslenie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna
Naznaczenie punktu bazowego w trybie automatycznym
Automatyczny pomiar przedmiotéw

Automatyczny pomiar narzedzie

Komunikacja z zewnetrznymi aplikacjami PC poprzez komponenty COM

Advanced Programming Features (opcja #19)

Rozszerzone funkcje programowa- Programowanie dowolnego konturu FK:

nia Programowanie dowolnego konturu w dialogu tekstem otwartym firmy

HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych
zgodnie z wymogami NC przedmiotow
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Advanced Programming Features (opcja #19)

Cykle obroébki:

= Wiercenie gtebokie, rozwiercanie, wytaczanie, pogtebianie,
centrowanie (cykle 201 - 205, 208, 240, 241)

B Frezowanie gwintdéw wewnetrznych i zewnetrznych (cykle 262 - 265,
267)

= Obrébka na gotowo prostokatnych i okragtych kieszeni oraz czopoéw
(cykle 212 - 215, 251 - 257)

® Frezowanie metodg wierszowania réwnych i ukosnych powierzchni
(cykle 230 - 233)

= Proste rowki i okrggte rowki (cykle 210, 211, 253, 254)
B Wzory punktowe na okregu i liniach (cykle 220, 221)

® Linia konturu, kieszen konturu - takze réwnolegle do konturu, rowek
konturowy trochoidalny (cykle 20 275)

= Grawerowanie (cykl 225)

® Cykle producenta (specjalne cykle zaimplementowane przez
producenta maszyn) mogg zostac¢ rowniez zintegrowane

Advanced Graphic Features (opcja #20)

Rozszerzone funkcje grafiki Grafika testowa i obrébkowa:
= widok z géry
B Przedstawienie w trzech ptaszczyznach
® 3D-prezentacja

Advanced Function Set 3 (opcja #21)

Rozszerzone funkcje grupa 3 Korekta narzedzia:

M120: kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99
wierszy w przéd (LOOK AHEAD)

3D-obrobka:
M118: wiaczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie przebiegu
programu

Pallet Managment (opcja #22)

Menedzer palet Obrdbka przedmiotéw w dowolnej kolejnosci

Display Step (opcja #23)

Krok wskazania Dokladnos¢ wprowadzenia:

® QOsie linearne do 0,01 ym wigcznie
= Osie katowe do 0,00001°

CAD Import (opcja #42)

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

Graficzny wybor wycinkéw konturu z programoéw w dialogowym
jezyku programowania
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KinematicsOpt (opcja #48)

Optymalizowanie kinematyki ®  Aktywng kinematyke zapisaé/odtworzy¢
maszyny B Sprawdzi¢ aktywng kinematyke.
= Optymalizowa¢ aktywng kinematyke

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 punktéw czasowych rejestrowania zmian statusu
nia B Wyczytywanie aktywnych programéw NC

Cross Talk Compensation — CTC (opcja #141)

Kompensacja sprzegania osi ®  Okres$lanie dynamicznie uwarunkowanych odchyleh pozycji poprzez
przy$pieszenia osi
m Kompensacja TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcja #142)

Adaptacyjne regulowanie pozycji = Dopasowanie parametréw regulacji w zaleznosci od potozenia osi w
przestrzeni roboczej

® Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od szybkosci lub
przys$pieszenia osi
Load Adaptive Control — LAC (opcja #143)

Adaptacyjne regulowanie obcigze- = Automatyczne okreslanie wymiaréw przedmiotéw oraz sit tarcia

nia = Dopasowanie parametrow regulacji w zaleznosci od aktualnej masy
obrabianego przedmiotu

Active Chatter Control — ACC (opcja #145)

Aktywne ttumienie toskotu W petni automatyczna funkcja dla unikania toskotu podczas obrébki

Active Vibration Damping — AVD (opcja #146)

Aktywne ttumienie wibracji Tlumienie wibracji maszyny dla ulepszenia jakosci powierzchni obrabia-
nego przedmiotu

Batch Process Manager (opcja #154)

Batch Process Manager Planowanie zlecen produkcyjnych

Component Monitoring (opcja #155)

Monitorowanie komponentéw bez Monitorowanie skonfigurowanych komponentéw obrabiarki na przeciag-
zewnetrznych czujnikéw zenie
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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 81760x-05

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO.

Nowa funkcja FUNCTION PROG PATH, aby korekcja promienia
3D zadziatata na caty promien narzedzia.

Jedli aplikacja jest aktywna na trzecim lub czwartym desktopie,
to klawisze trybow pracy dziatajg takze przy obstudze
dotykowe;.

Funkcja TCPM (opcja #9) zostata rozszerzona o wybér punktu
odniesienia narzedzia oraz punktu obrotu.

Nowa funkcja FUNCTION COUNT, do sterowania licznikiem.

Nowa funkcja FUNCTION LIFTOFF, do podniesienia narzedzia
przy NC-stop od konturu.

Mozliwe jest komentowanie blokéw NC.
CAD-Viewer eksportuje punkty z FMAX do pliku H.

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.

W przypadku FN 16: F-PRINT mozliwe jest podawanie jako
zrodta i celu odsytaczy do parametrow Q lub parametréw QS.

Funkcje FN 18 zostaty rozszerzone.

Przy pomocy nowej funkcji Batch Process Manager mozliwe
jest planowanie zlecen produkcyjnych, patrz "Batch Process
Manager (opcja #154)", Strona 329

Nowa funkcja zorientowanej na narzedzia obrobki palet, patrz
"Obroébka zorientowana na narzedzie", Strona 325

Nowy menedzer punktéw odniesienia palet, patrz "Menedzer
punktow odniesienia palet", Strona 324

Jesli w trybie pracy przebiegu programu wybrano tablice palet,
to Lista zamontowania i T-kolejnosc pracy sa obliczane dla
catej tablicy palet, patrz "Menedzer narzedzi", Strona 150

Mozna otwieraé pliki suportu narzedziowego takze w
menedzerze plikéw, patrz "Menedzer systemu montazu
narzedzi", Strona 160

Przy pomocy funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC
mozna obecnie dowolnie definiowalne tabele importowac
i dopasowywac, patrz "Importowanie tabeli narzedzi",
Strona 139

Producent obrabiarek moze w przypadku importu tabeli
udostepni¢ mozliwos¢ np. automatycznego usuwania
przegtosow z tablic i programéw NC za pomoca regut
aktualizaciji, patrz "Importowanie tabeli narzedzi", Strona 139

W tablicy narzedzi mozliwe jest szybkie szukanie nazwy
narzedzia, patrz "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 133

Producent obrabiarek moze zablokowac wyznaczanie punktu
odniesienia w pojedynczych osiach, patrz "Zachowanie punktow
odniesienia w tabeli", Strona 192, patrz "Wyznaczenie punktu
odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)",
Strona 226
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Wiersz 0 tabeli punktow odniesienia moze by¢ edytowany
manualnie, patrz "Zachowanie punktéw odniesienia w tabeli",
Strona 192

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

Nowy symbol w odczycie statusu dla odbitej lustrzanie obrébki,
patrz "Ogoélne wskazanie statusu", Strona 68

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

W trybie pracy Test programu mozna teraz wybierac rézne
zakresy przemieszczenia, patrz "Zastosowanie", Strona 253

Dane narzedziowe odnoszgce sie do uktadéw impulsowych
mozna teraz wyswietla¢ oraz wprowadza¢ takze w menedzerze
narzedzi (opcja #93), patrz "Edycja menedzera narzedzi",
Strona 152

Nowy dialog MOD, dla zarzadzania uktadami detekcji
na sygnale radiowym, patrz "Konfigurowanie uktadéw
pomiarowych", Strona 355

Przy pomocy softkey MONITOR. UKL.IMPUL. OFF mozna
odfgczy¢ na 30 sek. monitorowanie ukfadu impulsowego, patrz
"Anulowaé monitorowanie sondy pomiarowej", Strona 206

Przy manualnym prébkowaniu ROT i P mozliwe jest ustawienie
za pomocg stotu obrotowego, patrz "Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu poprzez obrét stotu”, Strona 221, patrz
"Naroze jako punkt odniesienia ", Strona 228

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

Nowy parametr maszynowy iconPrioList (nr 100813), do
okreslenia kolejnosci odczytu statusu (ikony), patrz "Specyficzne
maszynowe parametry uzytkownika", Strona 464

Przy pomocy parametru maszynowego clearPathAtBlk

(nr 124203) okreslane jest, czy drogi narzedzia w trybie pracy
Test programu sg kasowane dla nowej BLK-Form, patrz
"Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika", Strona 464

Nowy opcjonalny parametr maszynowy CfgDisplayCoordSys
(nr 127500) dla dokonania wyboru, w jakim uktadzie
wspotrzednych pokazywane jest przesuniecie punktu zerowego
w odczycie statusu, patrz "Specyficzne maszynowe parametry
uzytkownika", Strona 464

Sterowanie wspomaga teraz do 8 obwodéw regulacji wigcznie, z
tego maks. dwa wrzeciona.
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Zmienione funkcje 81760x-05

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO.

Jesli wykorzystuje sie zablokowane narzedzia, to sterowanie
pokazuje w trybie pracy Programowanie ostrzezenie.

Funkcja dodatkowa M94 obowigzuje dla wszystkich osi obrotu,
ktore nie sg ograniczone przez wytgczniki krancowe software
lub limity przemieszczenia.

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

Odwierty i gwinty sg przedstawiane w grafice programowania
jasno niebieskim kolorem.

Kolejnos¢ sortowania i szerokosci kolumn pozostajg zachowane
w oknie wyboru narzedzia takze po wytgczeniu sterowania.

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

Jesli wywotany z CALL PGM podprogram konczy sie z M2 lub
M30 , to sterowanie wydaje ostrzezenie. Sterowanie kasuje
automatycznie ostrzezenie, kiedy zostanie wybrany inny
program NC.

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

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

Producent obrabiarek konfiguruje, czy sterowanie w
anulowanych z M138 osiach odkfada wartos$¢ 0 czy tez
uwzglednia kat osi.

LN-bloki sg ewaluowane z duzg dokfadno$cig niezaleznie od
opc;ji #23.

Przy pomocy funkcji SYSSTR mozliwe jest odczytanie Sciezki
programéw palet.

Jesli wykorzystuje sie zablokowane narzedzia, to sterowanie
pokazuje w trybie pracy Test programu ostrzezenie, patrz "Test
programu", Strona 259

Sterowanie oferuje przy ponownym najezdzie na kontur logike
pozycjonowania, patrz "Ponowny najazd konturu", Strona 287

Przy ponownym najezdzie narzedzia zamiennego na kontur
zostata zmieniona logika pozycjonowania, patrz "Zmiana
narzedzia", Strona 145

Jesli sterowanie znajdzie przy restarcie zachowany w pamieci
punkt przerwania obrébki, to mozna kontynuowac jg z tego
miejsca, patrz "Dowolne wejscie do programu NC: szukanie
bloku", Strona 280

Osie nie aktywowane w aktualnej kinematyce, mozna
referencjonowac takze przy nachylonej ptaszczyznie obrébki,
patrz "Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej
ptaszczyznie obrébki", Strona 169

Grafika przedstawia narzedzie przy skrawaniu na czerwono
a w przejsciu powietrznym na niebiesko, patrz "Narzedzie",
Strona 246

Pozycje ptaszczyzn skrawania nie sg wiecej resetowane przy
wyborze programu lub nowej BLK-Form, patrz "Przesuniecie
ptaszczyzny skrawania", Strona 251
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Predkosci obrotowe wrzeciona mozna podawac takze w trybie
Praca reczna z miejscami po przecinku. W przypadku predkosci
obrotowej < 1000 sterowanie pokazuje miejsca po przecinku,
patrz "Wprowadzenie wartosci", Strona 183

Sterowanie pokazuje komunikat o btedach w paginie gornej,
az zostanie on usuniety lub zastgpiony innym btedem
wyzszego priorytetu (klasa btedu), patrz "Wyswietlanie btedu",
Strona 100

Stick USB nie musi by¢ podtgczany za pomocg softkey, patrz
"Podtgczenie i odigczenie urzadzenia USB", Strona 82

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

Ikony rotacji podstawowej, rotacji podstawowej 3D oraz
nachylonej ptaszczyzny obrébki zostaty dopasowane w celu
lepszego rozrdzniania, patrz "Ogolne wskazanie statusu”,
Strona 68

Ikona dla FUNCTION TCPM zostata zmieniona, patrz "Ogolne
wskazanie statusu", Strona 68

Sterowanie rozpoznaje automatycznie, czy tablica jest
importowana lub format tablicy jest dopasowany, patrz
"Importowanie tabeli narzedzi", Strona 139

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

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

Bez referencjonowanych osi nie mozna ani okresli¢ punktu
odniesienia ani dokona¢ zmiany punktu odniesienia, patrz
"Przejechanie punktéw referencyjnych", Strona 168

Jesli przy dezaktywowaniu kotka recznego potencjometry
kétka sg jeszcze aktywne, to sterowanie wydaje ostrzezenie,
patrz "Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi”,
Strona 173

Podczas uzycia koétek elektronicznych HR 550 lub HR 550FS
przy zbyt niskim napieciu baterii zostaje wydawane ostrzezenie,
patrz "Przemieszczenie przy pomocy elektronicznych koétek
recznych z ekranem"

Producent obrabiarek moze okresli¢, czy dla narzedzia z CUT
0 offset R-OFFS zostaje wliczany, patrz "Dane narzedzi dla
automatycznego wymiarowania narzedzia", Strona 136
Producent obrabiarek moze zmieni¢ symulowang pozycje
zmiany narzedzia, patrz "Test programu", Strona 259

W parametrze maszynowym decimalCharakter (nr 100805)
mozna ustawic, czy jako dziesietny znak rozdzielajgcy ma
by¢ stosowana kropka badz przecinek, patrz "Specyficzne
maszynowe parametry uzytkownika", Strona 464
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Nowe i zmienione funkcje cykli 81760x-05

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli
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Nowy cykl 441 SZYBKIE PROBKOWANIE. Przy pomocy tego
cyklu mozna okresli¢ globalnie r6zne 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.

Cykl 239 okresla aktualne obcigzenie osi maszyny przy
pomocy funkcji regulacji LAC. Oprocz tego cykl 239 moze teraz
takze dopasowa¢ maksymalne przy$pieszenie osi. Cykl 239
wspomaga okreslania obcigzenia osi potgczonych.

Dla cyklu 205 i 241 zostato zmienione zachowanie posuwu.

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

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

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

Cykl 225 Grawerowanie moze z nowg syntaktykg grawerowac
aktualny stan licznika.

Nowa kolumna SERIAL w tabeli uktadéw impulsowych.

Rozszerzenie toru konturu: cykl 25 z resztg materiatu, cykl 276
tor konturu 3D.
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Nowe funkcje 81760x-06

Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO.

® Mozliwa jest teraz praca z tablicami danych skrawania.

® Funkcja TCPM moze przelicza¢ kat przestrzenny takze przy
Peripheral Milling.

= Nowy softkey PLASZCZ. XY ZX YZ dla wyboru ptaszczyzny
obrobki przy programowaniu FK.

® W trybie pracy Test programu symulowany jest licznik,
zdefiniowany w programie NC.

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

m W CAD-Viewer mozna definiowac punkt odniesienia lub punkt
zerowy bezposrednio podaniem wartosci liczbowych w oknie
podgladu listy.

= W przypadku TOOL DEF wpisywanie funkcjonuje poprzez
parametry QS.

® Mozliwe jest obecnie odczytywanie i zapisywanie przy pomocy
parametréw QS z dowolnie definiowalnych tablic.

B Funkcja FN-16 zostata rozszerzona o znak wprowadzenia *,
przy pomocy ktérego mozna zapisywac wiersze komentarza.

= Nowy format wyjsciowy dla funkcji FN-16 %RS, przy pomocy
ktérego mozna wydawac teksty bez formatowania.

® Funkcje FN 18 zostaty rozszerzone.

B Przy pomocy nowej funkcji organizowania uzytkownikdw mozna
wpisywac¢ nowych uzytkownikéw z najrézniejszymi prawami
dostepu oraz administrowac tg autoryzacja, patrz "Menedzer
uzytkownikow", Strona 414

= Przy pomocy nowej opcji software Component Monitoring
mozna kontrolowa¢ zdefiniowane komponenty maszynowe
automatycznie na przecigzenie, patrz "Dodatkowe odczyty
statusu”, Strona 70

= Przy pomocy nowej funkcji GL. PROCESOR TRYB mozna
przekaza¢ komando do zewnetrznego procesora gtébwnego,
patrz "Zewnetrzny dostep zezwoli¢ lub zablokowac",
Strona 352

B Z opcjg State Reporting Interface, w skrécie SR, firma
HEIDENHAIN udostepnia prosty i solidny interfejs do
rejestrowania standw eksploatacyjnych obrabiarki, patrz "State
Reporting Interface (opcja #137)", Strona 386

® Rotacja podstawowa uwzgledniana jest w trybie pracy
Tryb manualny, patrz "Aktywowa¢ manualne nachylenie”,
Strona 239

m Softkeys ukfadu ekranu zostaty dopasowane, patrz "Tryby
pracy", Strona 65

® Dodatkowy odczyt statusu pokazuje tolerancje toru ksztattowego
i tolerancje kata bez aktywnego cyklu 32, patrz "Dodatkowe
odczyty statusu"”, Strona 70

m  Sterowanie sprawdza wszystkie programy NC przed
odpracowywaniem na ich kompletnos¢. Jesli uruchamiany
jest niepetny program NC to sterowanie przerywa dziatanie
komunikatem o btedach, patrz "Transmisja danych do/od
zewnetrznego nosnika danych", Strona 87.
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W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. mozliwe
jest teraz pomijanie blokéw NC, patrz "Pomijanie blokéw NC",
Strona 257

Tablica narzedzi zawiera dwa nowe typy narzedzi: Frez
kulkowy i Frez torusowy, patrz "Dostepne typy narzedzi",
Strona 156

Wyglad softkey Opcjonalne zatrzymanie programu zostat
poddany zmianie, patrz "Opcjonalne zatrzymanie przebiegu
programu", Strona 256

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

Sterowanie obstuguje urzgdzenia USB z systemem plikow
exFAT, patrz "Urzadzenia USB na sterowaniu", Strona 86

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

dwa miejsca po przecinku, patrz "Wprowadzenie wartosci",
Strona 183

Na ekranie dotykowym (touchscreen) tryb petnoekranowy
zostaje zakohczony automatycznie po uptynieciu 5 sekund,
patrz "Dodatkowe narzedzia dla zarzgdzania zewnetrznymi
typami plikéw", Strona 91

Producent obrabiarek moze okre$li¢ w trybie pracy Test
programu , czy otwierana jest tablica narzedzi czy tez
rozszerzony menedzer narzedzi.

Producent obrabiarek okresla, jakie typy

plikbw mozna importowac przy pomocy funkcji

TABELE / NC-PGM DOPASOWAC, patrz "Importowanie pliku iTNC
530", Strona 90

Nowy parametr maszynowy CfgProgramCheck (nr 129800), do
okreslenia ustawien plikéw eksploatacji narzedzi, patrz "Lista
parametréw uzytkownika", Strona 467

Zmienione funkcje 81760x-06

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO.

Funkcje PLANEudostepniajg dodatkowo do SEQ alternatywng
mozliwos¢ wyboru SYM.

Kalkulator danych skrawania zostat zmieniony.

Aplikacja CAD-Viewer wydaje teraz PLANE SPATIAL zamiast
PLANE VECTOR.

Aplikacja CAD-Viewer generuje teraz standardowo kontury 2D.
Przy programowaniu blokéw prostych nie pojawia sie wiecej
standardowo opcja wyboru &Z.

Sterowanie nie wykonuje makro zmiany narzedzia, jesli w
instrukcji wywotania narzedzia nie zaprogramowano nazwy

narzedzia oraz numeru narzedzia, ale ta sama o0$ narzedzia jak
w poprzednim TOOL CALL-bloku.

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

Sterowanie sprawdza przy SQL-UPDATE i SQL-INSERT dtugos$¢
zapetnianych kolumn tablicy.

W przypadku funkcji FN-16 dziata M_CLOSE i M_TRUNCATE
tak samo przy wyswietlaniu na ekranie.
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= Batch Process Manager mozna otwierac teraz w trybach
pracy Programowanie, Wykonanie programu, automatycz.
i Wykonanie progr.,pojedyniczy blok, patrz "Batch Process
Manager (opcja #154)", Strona 329

m Klawisz GOTO dziata teraz w trybie pracy Test programu jak i w
innych trybach pracy, patrz "Funkcja GOTQ", Strona 263

= Jesli kgt osiowy nieréwny jest katowi nachylenia, to przy
ustawieniu punktu odniesienia za pomocag manualnych funkgiji
probkowania nie zostaje wydawany wiecej komunikat o btedach,
lecz otwierane jest menu Plaszcz.obrobki niekonsystentna,
patrz "Stosowanie sondy pomiarowej 3D (opcja #17)",
Strona 202

m Softkey PKT.ODN. AKTYWOWAC aktualizuje takze warto$ci
juz aktywnego wiersza tabelarycznego menedzera punktow
odniesienia, patrz "Aktywowac punkt odniesienia", Strona 198

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

®m Dodatkowy odczyt statusu w trybie pracy Test programu zostat
dopasowany do trybu Praca reczna, patrz "Dodatkowe odczyty
statusu”, Strona 70

m Sterowanie zezwala na aktualizowanie przegladarki
internetowej, patrz "Dodatkowe narzedzia dla zarzadzania
zewnetrznymi typami plikow", Strona 91

= W Remote Desktop Manager dostepna jest mozliwosc¢
wprowadzenia dla potgczenia shutdown dodatkowego czasu
oczekiwania, patrz "Zamkniecie lub ponowne uruchomienie
zewnetrznego komputera", Strona 371

= W tablicy narzedzi zostaty skasowane przestarzate typy
narzedzi. Dostepne narzedzia o tych typach otrzymujg nowe
oznaczenie typu Niezdefiniowane, patrz "Dostepne typy
narzedzi", Strona 156

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

B Wygaszacz ekranu Glideshow zostat usuniety.

® Producent obrabiarek mozne okre$li¢, jakie funkcje M sg
dozwolone w trybie Tryb manualny, patrz "Zastosowanie",
Strona 183

= Producent obrabiarek moze okresli¢ wartosci standardowe dla
kolumn L-OFFS i R-OFFS tablicy narzedzi, patrz "Podawanie
danych narzedzi w tabeli", Strona 133

Nowe i zmienione funkcje cykli 81760x-06

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli

= Nowy cykl 1410 PROBKOWANIE KRAWEDZ (opcja #17).

= Nowy cykl 1411 PROBKOWANIE DWA OKREGI (opcja #17).
= Nowy cykl 1420 PROBKOWANIE PLASZCZYZNA (opcja #17).
| |

Automatyczne cykle sondy dotykowej 408 do 419 uwzgledniajg
chkTiltingAxes (nr 204600) przy wyznaczaniu punktu
odniesienia.

m Cykle sondy dotykowej 41x, automatyczne okreslanie punktéw
odniesienia: nowe zachowanie parametrow cyklu Q303
PRZEKAZ DANYCH POM. i Q305 NR W TABELI.
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® W cyklu 420 POMIAR KATA uwzgledniane sg przy
pozycjonowaniu wstepnym dane cyklu i dane w tablicy sond
pomiarowych.

= Cykl 450 ZAPIS KIN.DO PAMIECI nie zapisuje przy
restaurowaniu tych samych wartosci.

= Cykl 451 POMIAR KINEMATYKI zostat rozszerzony o wartos¢ 3
w parametrze cyklu Q406 TRYB .

B W cyklu 451 POMIAR KINEMATYKI i 453 KINEMATYKA
SIATKA monitorowany jest promien kulki kalibrujgcej tylko przy
drugim pomiarze.

® Tablica sond pomiarowych zostata rozszerzona o kolumne
REACTION.

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

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

® Cykl 257 CZOP OKRAGLY wykorzystuje Q207 POSUW
FREZOWANIA takze dla obrdbki zgrubnej.

= 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.

Nastepujagce tematy oméwione sg w tym rozdziale:

Wigczy¢é maszyne

Testowanie graficzne obrabianego detalu
Nastawienie narzedzi

Nastawienie przedmiotu

Obrébka detalu

@ Nastepujgce tematy znajdujg sie w instrukcjach

obstugi dla uzytkownika Programowanie dialogowe i
Programowanie DIN/ISO:

®  Wigczenie obrabiarki
® Programowanie detalu

44
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2.2 Wiaczenie obrabiarki

Pokwitowane przerwy w zasilaniu i najazd punktéw
referencyjnych

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
eksploataciji obrabiarki i kierowa¢ sie nimi

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

5 1800
ovx 10

Fraca reczna

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze 10,000
. . . : [z ] +110.000

zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne badz o +0.000

elektromagnetyczne sg szczegolnie niebezpieczne dla os6b z —

kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny

powstaje sytuacja zagrozenia! & B

[ Faom
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@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

» Wigczyé 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.

>

>
@®
>

v

pul

Klawisz CE nacisngc¢

Sterowanie konwersuje program PLC.
Wigczyc¢ zasilanie

Sterowanie sprawdza funkcjonowanie

wytgczenia awaryjnego i przechodzi do trybu
Najazd punktu referencyjnego.

Przejechac¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
klawisz NC-start . Je$li na maszynie podtgczone
sg przetworniki dlugosci i kata, to najazd
punktow referencyjnych moze by¢ pominiety
Sterowanie jest gotowe do pracy i znajduje sie w
trybie pracy Praca reczna.

Szczegotowe informacje na ten temat

® Najazd punktéw referencyjnych
Dalsze informacje: "Wigczenie", Strona 166

= Tryby pracy

Dalsze informacje: "Programowanie", Strona 66
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2.3 Testowanie graficzne obrabianego
detalu (opcja #20)

Wybér trybu pracy Test programu
Programy NC mozna testowac¢ w trybie pracy Test programu:

» Nacisng¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Test
programu.

Szczegoétowe informacje na ten temat

® Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 65

m  Testowanieprograméw NC
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 259

Wybér tablicy narzedzi

Jesli w trybie pracy Test programu nie aktywowano jeszcze tabeli
narzedzi, to nalezy wykonaé ten krok.

PGM
MGT

TYP

Klawisz PGM MGT nacisng¢
Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢

Sterowanie otwiera menu softkey dla wyboru
wyswietlanego typu pliku.
Softkey DEFAULT nacisng¢

> Sterowanie pokazuje wszystkie zachowane pliki
w prawym oknie.

» Przesung¢ kursor w lewo na katalogi

VvV v VvV

WYBIERZ

v

DEFAULT

> Kursor przesungé na katalog TNC:\table\
» Przesung¢ kursor w prawo na pliki

» Przesungc kursor na plik TOOL.T (aktywna
tabela narzedzi), a klawiszem ENT przejgc¢:
TOOL.T otrzymuje status S i tym samym jest
aktywny dla Test programu

END » Klawisz END nacisngé: opusci¢ menedzera
plikow

-N -

Szczegotowe informacje na ten temat

= Menedzer narzedzi
Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 133

m Testowanieprograméw NC
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 259

[@rraca reczna JaTest programu

orcse N
] o |

= 00:10:54 Foax °

I STOP START RESET

v | e | rormen |-
E smanr
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Wybérprogramu NC
» Klawisz PGM MGT nacisng¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce z ostatnio
wybieranymi plikami.
> Klawiszami ze strzatkg wybra¢ program NC ,

ktéry chcemy przetestowac, klawiszem ENT
przejaé

v

OSTATNIE
PLIKI

v

Wybér uktadu ekranu i podgladu

O » Klawisz Uktad ekranu nacisng¢

> Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozyciji alternatywy.
PROGRAN » Softkey PROGRAM + MASZYNA nacisng¢

-

R > Sterowanie pokazuje na lewej potowie ekranu
program NC, na prawej potowie ekranu
obrabiany detal.

Sterowanie oferuje nastepujgce podglady:

Softkeys Funkcja
WIDOK Widok z géry
(=
WIDOK Przedstawienie w 3 ptaszczyznach
=l
WIDOK 3D—prezentacja
=

Szczegotowe informacje na ten temat
B Funkcje grafiki
Dalsze informacje: "Grafiki (opcja #20)", Strona 244

= Wykonanie testu programu
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 259
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Start testu programu

ReseT » Softkey RESETOWAC + START nacisngé¢
START > Sterowanie resetuje aktywne dotychczas dane
narzedzia

> Sterowanie symuluje aktywny program NC,
do zaprogramowanego miejsca przerwania
programu lub do kohca programu

» Podczas przebiegu symulacji mozna przejsé do
innego widoku za pomocg softkey

Softkey STOP nacisngc¢

Sterowanie przerywa test programu

Softkey START nacisng¢

Sterowanie kontynuuje test programu po
przerwie

STOP

v v.v VY

STRART

Szczegotowe informacje na ten temat

= Wykonanie testu programu
Dalsze informacje: "Test programu", Strona 259
B Funkcje graficzne
Dalsze informacje: "Grafiki (opcja #20)", Strona 244
m  Ustawienie szybko$ci symulacji
Dalsze informacje: "Szybkos¢ Ustawienie testu programu”,
Strona 250
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2.4 Nastawienie narzedzi

Tryb pracy Praca reczna wybraé
Narzedzia konfiguruje sie w trybie pracy Praca reczna :

» Nacisng¢ klawisz trybu pracy

> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Praca
reczna.

Szczegoétowe informacje na ten temat

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

Przygotowanie i pomiar narzedzi

» Wymagane narzedzie zamocowaé w odpowiednim uchwycie

» Przy pomiarze zewnetrznym urzgdzeniem nastawczym dla

narzedzi: zmierzy¢ narzedzia, zanotowaé dtugosc¢ i promien lub

przesta¢ bezposrednio przy pomocy programu do maszyny
» Przy pomiarze na maszynie: narzedzia zamocowac w

zmieniaczu narzedzi

Dalsze informacje: "Edycja tablicy miejsc narzedzi

TOOL_P.TCH ", Strona 51

Fraca reczna @Frunﬂlﬂﬂwﬂ' nie ,‘/Zi
‘ S0
-
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»
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Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! CETTIECTC £ /3
Wywotanie menedzera narzedzi moze rézni¢ sie od e T
opisanego ponizej sposobu. e ; =

W tabeli narzedzi TOOL.T (zapisana w pamigci pod TNC:\table\ l Y
) zachowujemy dane o narzedziach jak dlugos$c¢ i promien ale e a i ; |
takze inne specyficzne informacje o narzedziach, konieczne dla s 5 T g R
sterowania w celu wykonania réznych funkcji. Y
12020 a0 o : (E * AW
Aby zapisaé dane narzedzi do tabeli narzedzi TOOL.T, nalezy I e T A o
wykonac to w nastepujgcy sposoéb: e | s (e | L e 5

NARZEDZIE > Wyswietlanie tabeli narzedzi

TABLICA

TUW > Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w formie

konwencjonalnej tabeli.

en » Zmiana w tabeli narzedzi: softkey EDYCJA

oFF ustawi¢ na ON

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

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg w prawo lub
w lewo wybra¢ dane narzedzi, ktére chcemy
zmienié

» Opuszczenie tabeli narzedzi: klawisz END
nacisngé

Szczegoétowe informacje na ten temat

B Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 65

® Praca z tabelg narzedzi
Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 133

® Praca z menedzerem narzedzi (opcja #93)

Dalsze informacje: "Wywotanie menedzera narzedzi",
Strona 151
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Edycja tablicy miejsc narzedzi TOOL_P.TCH

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! W e meee ..
Sposéb funkcjonowania tabeli miejsca jest niezalezny od L o — CIEARRS
maszyny. . oo s

W tabeli miejsca TOOL_P.TCH (zachowana na state pod re ooe
TNC:\table\) okreslamy, jakie narzedzia znajdujg sie w magazynie
narzedzi.

Aby zapisa¢ dane do tabeli miejsca TOOL.P.TCH , nalezy wykonaé¢
to w nastepujacy sposoéb:

Min 1, Max 99899 a

NARZEDZIE > Wyswietlanie tabeli narzedzi FTILL |t T & oy
TABLICA
TUW > Sterowanie pokazuje tabele narzedzi w formie
konwencjonalnej tabeli.
S » Wyswietlanie tabeli miejsca
il > Sterowanie pokazuje tabele miejsca w formie

konwencjonalnej tabeli.

» Zmiany w tabeli miejsca: softkey EDYCJA ustawic
na ON

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

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

» Opuszczenie tabeli miejsca: klawisz END
nacisngc¢

Szczegotowe informacje na ten temat

= Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 65
= Praca z tabelg miejsca

Dalsze informacje: "Tabela miejsca dla zmieniacza narzedzi",
Strona 142
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2.5 Nastawienie przedmiotu

Wybér wiasciwego trybu pracy

Detale konfiguruje sie w trybie pracy Praca reczna lub
Elektroniczne kétko reczne

» Nacisnagé klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy Praca
reczna.

Szczegébtowe informacje na ten temat

® Tryb pracy Praca reczna
Dalsze informacje: "Przemieszczenie osi maszyny",
Strona 171

Zamocowac przedmiot

Zamocowacé przedmiot za pomocg uchwytu na stole maszynowym.
Jedli do dyspozycji na maszynie znajduje sie uktad pomiarowy 3D,
to moze zostaé¢ pominigte réwnolegte do osi ustawienie przedmiotu.
Jesli brak uktadu pomiarowego 3D, to nalezy tak ustawi¢ przedmiot,
aby byt zamocowany rownolegle do osi maszyny.

Szczegébtowe informacje na ten temat

m Okreslenie punktow odniesienia przy pomocy uktadu
impulsowego 3D
Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy
pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)", Strona 226

®  Okreslenie punktéw odniesienia bez pomocy uktadu
impulsowego 3D
Dalsze informacje: "Wyznaczanie punktéw odniesienia bez
uktadu impulsowego 3D", Strona 199

Pierwsze kroki | Nastawienie przedmiotu
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Okreslenie punktu odniesienia przy pomocy uktadu

odniesienia 3D (opcja #17)

» 3D-uktad pomiarowy zamontowacé: w trybie pracy Pozycjonow.
z recznym wprowadz. wykona¢ TOOL CALL-wiersz z

podaniem osi narzedzi a nastepnie ponownie wybrac tryb
pracy Praca reczna

DoTvK » Softkey DOTYK SONDA nacisng¢
Lo > Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujgce
sie w dyspozycji funkcje.
DIGTTAL. » Okresli¢ punkt odniesienia np. na narozu
g,.' e obrabianego przedmiotu

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na pierwszy punkt prébkowania pierwsze;j
krawedzi obrabianego przedmiotu

» Wybrac¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

» Klawisz NC-start nacisngé

> Ukiad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na drugi punkt prébkowania pierwszej
krawedzi obrabianego przedmiotu

» Klawisz NC-start nacisngé

> Ukfad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na pierwszy punkt prébkowania drugiej
krawedzi obrabianego przedmiotu

» Wybrac¢ przy pomocy softkey kierunek
prébkowania

» Klawisz NC-start nacisngé

> Ukfad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

» Pozycjonowac sonde klawiszami kierunkowymi
osi na drugi punkt prébkowania drugiej krawedzi
obrabianego przedmiotu

> Klawisz NC-start nacisng¢

> Uktad pomiarowy przejezdza w zdefiniowanym
kierunku, az dotknie przedmiotu a nastepnie
automatycznie powraca ponownie do punktu
startu.

> Nastepnie sterowanie wyswietla wspotrzedne
okreslonego punktu naroznego
PUNKT » 0 wyznaczy¢: softkey PUNKT ODNIES. USTAW

ODNIES.

usTAU nacisng¢
» Menu z softkey KONIEC zamkng¢
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Szczegodtowe informacje na ten temat

= Wyznaczenie punktéw odniesienia
Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia przy
pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)", Strona 226
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2.6 Obrobka detalu

Tryb pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok lub
Wykonanie programu, automatycz. wybraé
Programy NC mozna odpracowywac¢ albo w trybie pracy

Wykonanie progr.,pojedynczy blok albo w trybie Wykonanie
programu, automatycz.:

» Nacisna¢ klawisz trybu pracy
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok, sterowanie
odpracowuje program NC jeden blok za drugim.
» Kazdy blok NC nalezy potwierdzi¢ klawiszem
NC-start
» Klawisz Wykonanie programu, automatycz.
nacisngé
> Sterowanie przechodzi do trybu pracy
Wykonanie programu, automatycz., a
nastepnie odpracowuje program NC po NC-start
do przerwania przebiegu programu lub do kornca
programu.

Szczegotowe informacje na ten temat

B Tryby pracy sterowania
Dalsze informacje: "Tryby pracy", Strona 65

®  Odpracowywanieprogramow NC
Dalsze informacje: "Przebieg programu”, Strona 265

Wybérprogramu NC
» Klawisz PGM MGT nacisng¢
> Sterowanie otwiera menedzera plikow
Softkey OSTATNIE PLIKI nacisngé
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce z ostatnio
wybieranymi plikami.
» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatkg

wybrac¢ program NC , ktéry ma by¢ odpracowany,
klawiszem ENT nalezy przejgc

v

OSTATNIE
PLIKI

A\

Startprogramu NC

» Klawisz NC-start nacisng¢

0l
L > Sterowanie odpracowuje aktywny program NC .

Szczegotowe informacje na ten temat

®  Odpracowywanieprogramow NC
Dalsze informacje: "Przebieg programu”, Strona 265

wyknnanie programu, automatycz.

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\1GB
1680
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3.1 TNC 620

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.

Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO

Kompatybilnosé

Programy NC, zapisane na sterowaniach ksztattowych
HEIDENHAIN (poczgwszy od TNC 150 B), mogg by¢
odpracowywane przez TNC 620 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 zapozna¢ sie z doktadnym opisem réznic
pomiedzy iTNC 530 i TNC 620.
Dalsze informacje: "Réznice miedzy TNC 620 i
iTNC 530", Strona 490

Podstawy | TNC 620
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Bezpieczenstwo i ochrona danych

Doskonaty wynik dziatania zalezny w znaczgcej mierze od
dostepnych danych jak i ich gwarantowanej poufnosci, integralnosci
oraz autentycznosci. Z tego tez wzgledu najwyzszym priorytetem
dla firmy HEIDENHAIN jest zabezpieczanie wszystkich istotnych
danych przed ich utratg, manipulowaniem oraz nie autoryzowanym
publikowaniem.

Aby dane byly aktywnie stale zabezpieczone , firma HEIDENHAIN
oferuje zintegrowane rozwigzania software, na aktualnym poziomie
technicznym.

Nastepujace rozwigzania software oferuje sterowanie:

®m SELinux
Dalsze informacje: "Bezpieczne oprogramowanie SELinux",
Strona 385

= Firewall
Dalsze informacje: "Firewall", Strona 395

= Sandbox
Dalsze informacje: "Zaktadka Sandbox", Strona 410

® Zintegrowana przeglgdarka
Dalsze informacje: "Wys$wietlanie plikéw internetowych",
Strona 94

= Administrowanie zewnetrzng autoryzacjg i prawami dostepu z
zewnagtrz
Dalsze informacje: "Zewnetrzny dostep zezwoli¢ lub
zablokowac¢", Strona 352

®  Monitorowanie portéw TCP i UDP
Dalsze informacje: "Portscan”, Strona 380

® Zdalna diagnoza
Dalsze informacje: "Remote Service", Strona 381

= Organizowanie uzytkownikow
Dalsze informacje: "Menedzer uzytkownikéw", Strona 414

Rozwigzania te zabezpieczajg miarodajnie, aczkolwiek nie moga
zastepowac firmowego zabezpieczenia w sferze IT oraz nie
zastepujg ogolnej koncepcji bezpieczenstwa w tej dziedzinie.
HEIDENHAIN zaleca dodatkowo do oferowanych rozwigzan
dopasowang do wymogow firmy koncepcje bezpieczenstwa. W
ten sposdb mozna chroni¢ dane firmowe i rozmaite informacje
efektywnie takze po ich eksporcie ze sterowania.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie danych takze w przysztosci,
HEIDENHAIN zaleca regularng aktualizacje produktow i
utrzymywanie software na aktualnym poziomie technicznym.
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ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Manipulowane rekordy danych oraz manipulowane
oprogramowanie mogg prowadzi¢ do nieprzewidzianego
zachowania obrabiarki. Szkodliwe oprogramowanie (wirusy,
trojany lub robaki) mogg znaczgcg zmienic rekordy danych albo
samo oprogramowanie.

» Media pamieci przenosnej nalezy kontrolowac przed
wykorzystaniem

» Wewnetrzng przegladarke internetowa uruchamiac tylko w
Sandbox

Skaner wiruséw

Firma HEIDENHAIN stwierdzita, iz skaner wiruséw moze
negatywnie wptywaé na zachowanie sterowanie NC.
Konsekwencjg dziatania tych skaneréw mogg by¢ zatamania
posuwu lub zawieszenie catego systemu. Takie negatywne skutki
sg absolutnie niedopuszczalne w przypadku urzgdzen sterowania
dla obrabiarek. Dlatego tez HEIDENHANIN nie oferuje skaneréw
wiruséw dla sterowania i nie zaleca stosowanie skanera wirusow.
Nastepujgce alternatywy dostepne sg w sterowaniu:

SELinux

Firewall

Sandbox

Zablokowanie zewnetrznego dostepu

Monitorowanie portéw TCP i UDP

Przy odpowiedniej konfiguracji nazwanych powyzej mozliwosci
zapewniane jest w najwyzszej mierze efektywne zabezpieczenie
danych sterowania.

Jesli jednakze uzycie skanera wiruséw jest z pewnych

wzgledoéw pozadane, to nalezy eksploatowac sterowanie

w autonomicznej sieci (z Gateway i ze skanerem wirusow).
Pdzniejsze zainstalowanie skanera wiruséw nie jest mozliwe.

Podstawy | TNC 620
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3.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Ekran

Sterowanie jest oferowane jako wersja kompaktowa lub jako wersja
z oddzielnym ekranem i pulpitem obstugi. W obydwu wariantach
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
monitor jest przetgczony: tam tez pojawiajg sie pytania dialo-
gowe i teksty komunikatéw (wyjatek: jesli sterowanie pokazu-
je tylko grafike).

2 Softkeys

W paginie dolnej sterowanie wyswietla dalsze funkcje na
pasku z softkey. Te funkcje wybierane sg lezgcymi ponizej
klawiszami. Dla orientacji pokazujg waskie belki bezpo-
Srednio nad paskiem z softkey liczbe paskow softkey, ktére
mozna wybrac¢ przy pomocy lezgcych na zewnatrz softkey dla
przetgczenia. Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w
postaci niebieskiej belki

Softkey-klawisze wybiorcze
Klawisze przetgczenia softkey
Okreslenie uktadu ekranu

Klawisz przetgczania ekranu migedzy trybem pracy obrabiarki,
trybem programowania oraz trzecim desktopem

7 Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez produ-
centa maszyn

o O A~ W

8 Klawisze przetgczenia softkey dla softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn

9 Port USB

Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to
mozna niektdre nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.
Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 445
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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¢ wytgcznie
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 65

PROGRAN » Wybdr uktadu ekranu przy pomocy softkey

o
GRAFIKA
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Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

Pulpit sterowniczy

Sterowanie TNC 620 zostaje dostarczane ze zintegrowanym
pulpitem sterowniczym. Alternatywnie dostepna jest takze TNC
620 wersja z oddzielnym ekranem oraz pulpitem sterowniczym z
alfanumeryczng klawiatura.

1 Klawiatura alfanumeryczna dla zapisu tekstéw, nazw plikow
oraz programowania DIN/ISO

Menedzer plikéw

Kalkulator

MOD-funkcja

Funkcja HELP (POMOC)

Wyswietli¢ komunikaty o btedach
Przetgczanie ekranu miedzy trybami pracy
Tryby pracy programowania

Tryby pracy maszyny

Otwarcie dialogéw programowania
Klawisze nawigacji i instrukcja skoku GOTO
Zapis liczb oraz wybor osi

Touchpad (panel dotykowy)

Klawisze myszy

0 Pulpit sterowniczy maszyny
Dalsze informacje: instrukcja obstugi maszyny

= O 0o ~N O O b W

Funkcje pojedynczych klawiszy sg przedstawione na pierwszej
rozktadanej stronie (oktadka).

o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykowa, to
mozna niektdre nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 445

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Niektorzy producenci obrabiarek nie uzywajg
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN.
Klawisze, jak np. NC-Start lub NC-Stop, opisane sg w
instrukcji obstugi obrabiarki.

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

GOTO 4
u]

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

Odczekaé, 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 wywotaé i wstawi¢ uzywajac softkey

SPECJALNE ZNAKI . Aby usung¢ pojedyncze znaki wykorzystujemy

softkey BACKSPACE.

64

Podstawy | Ekran i pulpit sterowniczy

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Podstawy | Tryby pracy

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
POZY¥CJA
pozveuR Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
poLOZENTE wskazanie statusu
PoZYCIA Po lewej stronie: pozycje, po prawe;j stronie:
UEIR.;RZED Obrabiany detal
(opcja #20)
POZYCIA Po lewej stronie: pozycje, po prawej stronie:
MACHINE obiekty kolizji i obrabiany detal

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych

W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy

Fraca reczna pre @ Programowante F /1
% .‘,JJ
-
Wekazants polotenis TRYa: ZADA eyt |2 [ B Ol T e e .
aewonn
[x | ¥ el
+0.000 Z ]
[z | +110.000 e -
o T o oo 0,000 oy
2 ourn ohpen v0.0000 cll
+0.000 =
e L ;
¢
w -
sioox []
& — B w e A
s 1800 r——— PGH CALL © 00:00:08 [oFE] on
e vy vy TR
Fo0% |
100% S-OVR &
100% F-OVR  LIMIT 1 ——
borvk || PKr.oon o0 por || nanzeozte
M s F sowon | zanzavz. | <> || oo
im * L5~ T8

Fnzycjnnow‘ Z recznym wprowadz.

E _quuxamlmanla

przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub st |
pozycjonowania wstepnego. e ou v Vowm oo
i . [y ]
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu o ———o—— v
Pe "y
Softkey Okno i : l i
Program NC s I
PROGRAM =S —
vsstm} +0.000 g
. . -5.000 “J“’"@
PROGRAT Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu T v T— — L)
POLOZENIE STATUS || STATUS POLOZENLE ?sl::::z“ STATUS | = -
enzeanoy | werounz. | wanzeocze | o | a-panan = =
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
OBER . PRZED (OpCja #20)
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Podstawy | Tryby pracy

Programowanie

W tym trybie pracy zapisujemy programy NC. Wielostronne

|Praca reczna ]aPrugramnwame

wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu oferuje T 1
Programowanie Dowolnego Konturu, najrézniejsze cykle i funkcje =
parametréw Q. Na zyczenie operatora grafika programowania T o s b ik :
pokazuje programowane drogi przemieszczenia. fu e
LY o il
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu gy e e eene —
Softkey Okno - i
Program NC e e ;
PROGRAM E
_ B M ancanns ARAARARSTCARAAAER TS o
: . . POGZATEK KONIEG ‘ BSTRONA ‘ STRONA i‘ — — I ?!;A:_\Il“ H :Ei:
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja =
czLOoNY programu
PROBRAN Z lewej: program NC, z prawej: grafika programo-
GRAFIKA wa
Test programu
Sterowanie symuluje programy NC i fragmenty programu w Aacza B rost proaram: =

trybie pracy Test programu, aby np. wyszukaé geometryczne
niezgodnosci, brakujace lub btedne dane w programie NC oraz

Klaxtext\_Stemwpel_stamp.h

o P
1 BLK FORM CYLINDER 2 A30 L6D DISTe2
2 ANY COMMENT

naruszenia przestrzeni roboczej. Symulacja jest wspomagana s
graficznie z réznymi mozliwosciami pogladu. (opcja #20) mah S
Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu -
Softkey Okno =
Program NC .
PROGRAM Q345+
. : - | |
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu ‘ -
POLOZENIE
PROGRAN Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
OBR .PRZED (OpCja #20)
Obrabiany detal
0BR.PRZED .
(opcja #20)
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Podstawy | Tryby pracy

Przebieg programu sekwencja wierszy
(automatycznie) lub przebieg programu pojedynczymi
wierszami (p6tautomatycznie)

W trybie pracy Wykon.program automatycznie sterowanie
wykonuje program NC do konca lub do wprowadzonego manualnie

lub zaprogramowanego polecenia przerwania pracy. Po przerwie
mozna kontynuowaé przebieg programu.

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.

Softkeys dla okreslenia uktadu ekranu
Softkey Okno
Program NC

PROGRAM

PROGRAM
+
CZLONY

Z lewej: program NC, z prawej: segmentacja

PROGRAM
+
POLOZENIE

Z lewej: program NC, z prawej: odczyt statusu

PROGRAM
+
OBR .PRZED

Z lewej: program NC, z prawej: obrabiany detal
(opcja #20)

Obrabiany detal
(opcja #20)

OBR .PRZED

Softkeys do okreslenia uktadu ekranu dla tablic palet (opcja
#22 Pallet managment)

Softkey Okno

Tabela palet

PALETA

PROGRAM
+
PALETA

Z lewej: program NC, z prawej: tablica palet

PALETA

Po lewej: tabela palet, po prawej: wskazanie
statusu

-
STRTUS

PALETA

Po lewej: tabela palet, po prawej: grafika

+
GRAFIKA

Batch Process Manager

wyknnanie programu, automatycz. @ I

0.000] | iy
+0.000 +0.000
+110.000 ‘E“Qawx@
Tiyb: ZA0A @1 iz i) B
£ omimin oz sis ==
T T P T T [T
| \
vvore | 98 W

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018 67



3.4 wskazania statusu

Ogdlne wskazanie statusu

Ogolne wskazanie stanu w dolnej czesci ekranu informuje o
aktualnym stanie maszyny.

Pojawia sie on automatycznie w trybach pracy:
® Wykonanie progr.,pojedynczy blok
® Wykonanie programu, automatycz.
E Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Jesli wybrano uktad ekranu GRAFIKA , to odczyt statusu
nie jest pokazywany.

W trybach pracy Praca reczna i Elektroniczne kétko reczne
odczyt statusu pojawia sie w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol Znaczenie

RZECZ. Wskazanie potozenia: tryb wspéirzednych
rzeczywistych, zadanych lub dystansu do

pokonania

Podstawy | wskazania statusu

wykonanie programu, automatycz.

TNC: \ne_prog\BMB\Klax taxt\_Stempel_stamp.n | Przeqlad FGH FAL Lol CYC M
> _stenpel_stamp
0349510
az20:+0
assss

az19:30 =
z 000
At nematyrs
61.8.4EAD € ThOLE
+0.000
-30. 000/ (G +0.000
+0.400
@1 150 B 2000
ullis

E Programowanie

P05 | TOOL TH TRANS QPARA

¥

%

-
-

STATUS STATUS poozente || POLOZENIE STATUS

WSPOLRZ.

PRZEGLADU | WSPOLRZ NARZEDZIE | pnzei1cs Q- PARAM

Osie maszyny; sterowanie wyswietla osie pomoc-
nicze przy pomocy matych liter. Kolejnos¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w
instrukcji obstugi maszyny

X|Y|Z

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

@

-n

SM Wyswietlony posuw w calach odpowiada jedne;j
dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkos$¢ obroto-

wa S, posuw F i dziatajgca funkcja dodatkowa M

Os jest zablokowana

Os$ moze zostaé przesunigta przy pomocy kétka
recznego

W aktywnym punkcie odniesienia aktywna jest
rotacja podstawowa

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
rotacji podstawowej

W aktywnym punkcie odniesienia aktywna jest
rotacja podstawowa 3D

Osie sg przemieszczane z uwzglednieniem
rotacji podstawowej 3D

2 W $ W O+
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Podstawy | wskazania statusu

Symbol

Znaczenie

Osie zostajg przemieszczone przy nachylone;j
powierzchni obrobki

D*LD

Osie zostajg przemieszczone z lustrzanym
odbiciem

TCPM

Funkcja M128 lub FUNCTION TCPM jest aktywna

Funkcja przemieszczenia w kierunku osi narze-
dzia jest aktywna

Nie wybrano programu NC , wybrano nowy
program NC , program NC przerwany przez
wewnetrzny stop lub program NC zakonczony

W tym stanie sterowanie nie posiada zadnych
dziatajgcych modalnie informacji programowych
(tzw. kontekstowych), w zwigzku z czym mozli-
we sg wszystkie dziatania, np. przemieszczenia
kursora lub zmiana parametréw Q.

Program NC jest uruchomiony, odpracowanie
przebiega

W tym stanie sterowanie nie dopuszcza ze
wzgledow bezpieczenstwa zadnych dziatan.

Program NC jest zatrzymany, np. w trybie
pracy Wykonanie programu, automatycz. po
nacidnieciu klawisza NC-stop

W tym stanie sterowanie nie dopuszcza ze
wzgledéw bezpieczenstwa zadnych dziatan.

Program NC jest przerwany, np. w trybie pracy
Pozycjonow. z recznym wprowadz. po
btednym wykonaniu bloku NC

W tym stanie sterowanie umozliwia rézne dziata-
nia, np. przemieszczenia kursora lub zmiana
parametréw Q. Przez te dziatania sterowanie
traci niekiedy dziatajgce modalnie informacje
programowe (tzw. kontekst). Utrata kontekstu
prowadzi w niektorych przypadkach do btednych
pozycji narzedzial

Dalsze informacje: "Tryb pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.", Strona 297 i "Sterowane
programowo przerwania programu", Strona 271

Program NC jest przerwany lub zakoriczony

ACC

Funkcja Adaptacyjne niwelowanie karbowa-
nia/wibracji ACC jest aktywna (opcja #145)

S %

Funkcja pulsujacej predkosci obrotowej jest
aktywna
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Podstawy | wskazania statusu

o Mozna zmienia¢ kolejnos¢ ikon przy pomocy
opcjonalnego parametru maszynowego iconPrioList
(nr100813) . Tylko symbol dla STIB (Steuerung in
Betrieb/sterowanie w eksploataciji) jest zawsze widoczny
i nie konfigurowalny.

Dodatkowe odczyty statusu

Te dodatkowe odczyty statusu przekazujg doktadng informacje o
przebiegu programu. Mozna je wywota¢ we wszystkich trybach

pracy. Za wyjgtkiem trybu pracy Programowanie. W trybie pracy
Test programu dostepny jest tylko zredukowany odczyt statusu.

Wiaczenie dodatkowych wyswietlaczy stanu

O » Wywotanie paska softkey dla uktadu ekranu
PROGRAM » Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
PULG;ENIE statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

Wybér dodatkowego wskazania statusu

@ » Przetgczy¢ pasek z softkey, az pojawig sie
softkeys STATUS.

T » Wybrac¢ bezposrednio przy pomocy softkey
USPOLRZ. dodatkowe wskazanie statusu, np. pozycje i
wspotrzedne lub
= » wybraé zgdany widok naciskajgc softkeys
przetgczania

Opisane ponizej wskazania stanu wybieramy w nastepujgcy
sposob:

B bezposrednio przez odpowiedni softkey

B przez softkeys przetaczenia

E |ub przy pomocy klawisza nastepna etykieta

@ Prosze uwzglednié, iz niektére z ponizej opisanych
informacji o statusie znajdujg sie tylko wtedy do
dyspozyciji, jesli przynalezna opcja software zostata
aktywowana.
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Przeglad

Formularz statusu Przeglad sterowanie pokazuje po jego
wigczeniu, jesli wybrano uktad ekranu PROGRAM + POLOZENIE
(lub POZYCJA + POLOZENIE) . Formularz poglagdowy zawiera
streszczone najwazniejsze informacje o stanie, ktére mozna
znalez¢ w odpowiednich formularzach szczegoétowych.

Softkey Znaczenie

Wyswietlacz potozenia

STRATUS
PRZEGLADU

Informacje o narzedziach

Aktywne M-funkcje

Aktywne transformacje wspotrzednych

Aktywny podprogram

Aktywne powtdrzenie czesci programu

Z PGM CALL wywotany program NC

Aktualny czas obrébki

Nazwa i Sciezka aktywnego programu gtéwnego

Ogodlna informacja o programie (suwak PGM)
Softkey

Bezposred-
ni wybor
niemozliwy

Znaczenie

Nazwa i sciezka aktywnego programu gtéwnego

Licznik warto$¢ rzeczywista / wartos$¢ zadana

Srodek okregu CC (biegun)

Licznik czasu przebywania

Aktualny czas obrébki

Aktualny czas

Wywotane programy NC

Informacje o paletach (zaktadka PAL)

Sterowanie ukazuje tylko wowczas te zaktadke, jesli
funkcja ta jest aktywna na obrabiarce.

®

Softkey
Bezposred-
ni wybor
niemozliwy

Znaczenie

Numer aktywnego punktu odniesienia palety
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@ [x ] 5 | +0.000 IEI v
-30. 000/ Gl +0.000
+0.400. L& W
Tevbe s 6 D e g o
e T il e
REC2NA [ a- | | wewiernz
| I | I PaRAMETAY. | I
oBsLUGA I Lista SToP
Edviykonanie programu, automatycz. onc| Eitrdmeinw‘an‘iﬁ

> _stenpel stamp.n

L_020_ROUGH" 7 $2000

;;;;;;;

THC: \nc_prog\BHB\Klax text\ Stempel stamp.h |[Rr2sglad Pou [PAL LBL CYC M R0S TooL TF TRANS QPARA
Aty POt THGIARG BN,

n =
7

s TooL cart -
i P 2 T
s w3 i e
S e A ORI ] Ty
az18=ea0 . 1-526
[
aszaroo s -
az13-+30 2.6163 STRONY
4| von 7.
o ¢ o on 0
p— e 3
o @
©. % | 5 | +0.000 ‘I;EI i
v | -30. 000/ (G +0.000
+0.400, L& W
Tryb: 2a0a i o0 Be 'Em
[ s o = et
swus [ svs | once | f;’f::i [ sroes ==
PREEGLADU | WSPOLRZ. || NARZEDZIE | pmreriey. || O-PARAM. = - -
B}vykonanie programu, automatycz. [wimﬁrdbxeihﬁw&am. e
i S

> _stenpel_stamp.n

8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

PROSTOKATNY

TNC: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp.h | Briaglad PGA paL |LBL CYC M BOS TOOL TH THANS GPARA

ey
u

p— T
@l x| +3.810]5 | +0.000 \ e
V] -30.000 Gl +0.000
+0. 400, L& W
Tryb: ZADA 2} T 50 B s 2000 \REE] on
Ty e ulie =
STATUS. STATUS POLOZENIE FOLOZENIE || statys
| | || wspornz. | | = | =
PAZEGLADY | WSPOLRZ. || NARZEOZTE || pserics. || O-PARAM =] =
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Powtérzenie czesci programu i podprogramy (zaktadka LBL)

Softkey
Bezposred-
ni wybor
niemozliwy

Znaczenie

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

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

Informacje o cyklach standardowych (suwak CYC)

Softkey
Bezposred-
ni wybor
niemozliwy

Znaczenie

Aktywny cykl obrdbki

Aktywna tolerancja toru ksztattowego i kata

W zalezno$ci od tego, jaka tolerancja toru i kata
jest aktywna, widoczne sg nastepujgce wartosci:
®  Wartosci cyklu 32 Tolerancja

® Wartosci producenta obrabiarek

Aktywne funkcje dodatkowe M (suwak M)

Softkey
Bezposred-
ni wybor
niemozliwy

Znaczenie

Lista aktywnych funkcji M z okreslonym znacze-
niem

Lista aktywnych funkcji M, ktére zostajg dopaso-
wywane przez producenta maszyn

Pozycje i wspoétrzedne (suwak POS)

Softkey

STATUS
WSPOLRZ .

Znaczenie

Rodzaj wskazania potozenia, np. pozycja rzeczy-
wista

Podstawy | wskazania statusu

wykonan:.e programu, automatycz. ["_‘ijﬁiuxemmaniﬁ\

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.n | Prasglad FGH PAL Lol |EYC M P05 TOOL TF TRANS GPARA
Fodprogramy

- n S

sl

289240 3
220%+0 ”
368540

338510

CALL LBL "zafer
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000

s us el

- || s100%
e 0l

© [x | +3.810]5 | +0.000

‘ a
BFE] v
-30. 000/ Gl +0.000
+0.400. ‘ = W
Tryb: ZADA @ T 50 Bis 2000 oEEl o
Cominio fove 1o o =
STATUS. STATYS, (| PotozeIe N:sl:oz::z“ || srams | [ T -
PRZEGLADU | WSPOERZ. | NARZEOZIE || pnreiics | Q-PARAM, | =

BEYwykonanie programu, automatycz. E“,mi"ﬁf e -»
5 S
-
o=
B 100 |
chLL LB o SC-Ho0E. Obrtks wyk |
8 TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000 =
2 T
5w e
Q2182430 =)
aszaroo
az13-+30
I p— e
o Sa%0] - | +0.000 i
-30.000/[§ +0.000
+0.400, ‘ & W
Tryb: ZADA & T 80 B s 2000 oEE]  on
£ omumin fove 1008 u s ©
statws | status || porozente [ PorozeMIE | orapyg | =
WSPoLRZ. | = =2
PAZEGLADU | WSPOLRZ. || NARZEDZIE | poreiroy | O-PARAM =) =

EJwykonanie programu, automatycz. ove B Programowanie -
* S’
TNC: \nc_pxog\BHB\Klaxtext\ Stempel _stamp. h | Przeglad PGM PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA
: E g
g
| ¥
s ToL GALL "MILL_020_MouGH" Z 82000
1000 oM X
o us [Jeesl]
= e
Q2182430 Ld
Q424=+80 Lo
a2194490
[ sioex [
@ +0.000 || @i
= = [BEE] o
+0.000
Fioow
|®
Tryb: 2A0A @ T s0 B's 2000 =
& ominin fowr_to0x B "
STATUS STATUS POLOZENIE FOLOZENIE || eratyg g | =
worounz. | | = =2
PAZEGLADY | WSPOLRZ. || NARZEOZTE || pserics. || O-PARAM =] =

wyknnarue programu, automatycz. [ﬁmﬁmmn&a

THNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp.h | Prisglad PG PAL LOL CYC M pos |TOOL T THANS OPARA
> _stenpel_stamp.n

Kat nachylenia ptaszczyzny obrébki

Kat transformacji bazowej

72

Aktywna kinematyka

RENOMD) X .80 ‘ E
0349240 Y -a.ese %
a2z0%+0 2 e
azes= 0 e gt =
0338240 5 J_L
|
CALL LBL "safe | Cl

8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

o] i l T

o
- — o=y
Inforsscis pedetsns L]
o oeme x weoe
B [ -
| see cv.o0000  z +300.0000
Pr—
1.6, nkao € ThdLE o
@ ; @ 7
@ +3.81 +0.000 \ .
-30.000 +0.000
+0.400 ‘ & AW
Tryb: ZADA 2} T 50 B s 2000 |oEE] o
(rmrrm e ulie =
sTATus stars | eouozemie || TOotente | sras | I “ -
wsroenz. = =
enzeotaou | worotnz. | wanzenere || oorecZ g pana ElE
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Podstawy | wskazania statusu

Informacje o narzedziach (suwak TOOL)

Softkey Znaczenie

TRRO Wyswietlanie aktywnego narzedzia:

NARZEDZIE

®m Wskazanie T: numer narzedzia lub nazwa
narzedzia

B Wskazanie RT: numer i nazwa narzedzia
siostrzanego

O$ narzedzia

Dtugos¢ narzedzia i promienie narzedzia

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

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

Wyswietlanie zaprogramowanego narzedzia i
narzedzia zamiennego

Pomiar narzedzia (suwak TT)

@ Sterowanie ukazuje tylko wéwczas te zaktadke, jesli
funkcja ta jest aktywna na obrabiarce.

Softkey Znaczenie
Bezposred- Aktywne narzedzie
ni wybor

niemozliwy

Wartosci wymiarowania narzedzia

wykonan:.e programu, automatycz. ["_‘ijﬁiuxemmaniﬁ\

o,

i b i B s "
PRIy \ %
220 o L +120.0000 =
CALL LBL "eate” = ]

o) e
Q2182430 263 -

| s100%
e 0l

© [x | +3.810]5 | +0.000

‘ a
BFE]  on
-30. 000/ Gl +0.000

+0.400. ‘ = W
Tryb: ZADA @ T 50 Bis 2000 oEEl o
om/nin Ovx 1008 ulis —]

sTATUS: status | posozence | POLOZEMIE | grayg - | -

| WSPOLRZ. = =

PRZEGLADY | WSPORZ. || NARZEDZIE || prserics. || O-PARAM = =

wyknnarue programu, automatycz. @E‘F’:ﬁxmrﬁﬁ‘

TNG: \nc_prog\BHB\KLaxtext\ Stempel stamp.h | Prasglad PGH PAL LOL CYC M POS TOOL T [TRANS QPARA

ATose P L 0w il
e |
W

[EY e
Lo

CALL Lot

s ToOL GALL “MILL_00_ROUGH" Z 82000
s | -

s ue e\
Q2182430 1DLUG. 1-5263 STRONY
aseaze0 1

a219++30

oo [

+0.000 om W
-30.000/[§ +0.000
+0.400, ‘ & W
Tryb: 2ADA #: ) Bs 2000 B
ominin e . "
staUs status || poozente | FOLOZEMIE || gpupyg | -
WSpoLRZ. | = =2
PRZEGLADL | WSPOLRZ. || NARZEDITE || preerics. || O-PARAM =] =]
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Przeksztatcenia wspoétrzednych (suwak TRANS)

Softkey

POLOZENIE
WSPOLRZ .
PRZELICZ.

Znaczenie

Nazwa aktywnej tabeli punktow zerowych

Podstawy | wskazania statusu

wykonanle programu, automatyez. EPxnuxEmwmnie

_Prog\BHB\KLartext) Stempel s

.‘../7"
tamp.n | Prasglad PGH PAL LEL CYC M FOS TOOL TE TRANS [GPARA

Tabsla pkt.zers L)
P ooc:

Aktywny numer punktu zerowego (#), komentarz
z aktywnego wiersza aktywnego numeru punktu
zerowego (DOC) z cyklu 7

Aktywne przesuniecie punktu zerowego (cykl
7); sterowanie pokazuje aktywne przesuniecie
punktu zerowego w 8 osiach wigcznie

Odbite lustrzanie osie (cykl 8)

2 -
= -
® @ :
- |
& &) I
1o r-om ST
o] [T &y
-30.000 +0.000
+0.400 o W
Tayh: ZA0A f i5 B o
Cominio fove 1o o &
STATUS poLozenze || POLOZENIE || grapyg o =p
WSPOLRZ. = =
wrornz. || NARZEOZIE || emeracs. || a-paRaM

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

Aktywny wspotczynnik skalowania / wspétczynni-
ki skalowania (cykle 11 / 26); sterowanie wyswie-
tla aktywny wspotczynnik skalowania w 6 osiach
wigcznie

Srodek wydtuzenia osiowego

Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
CfgDisplayCoordSys (nr 127501) mozna decydowac,
w jakim uktadzie wspoétrzednych wskazanie statusu
pokazuje aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Dalsze informacije: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO
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Podstawy | wskazania statusu

Wyswietli¢ parametry Q (zaktadka QPARA)

SOftkey Znaczenie wykonanle programu, automatyez. EPxnuxEmwmnie %E;
. Odczyt aktualnych wartosci zdefiniowanych — s :
a-PARAHN. parametrow Q -
Wskazanie tancucha znakéw zdefiniowanych lvﬁ_.i
parametréw stringu I
o Nacisngé softkey QPARAMETRY LISTA. Sterowanie o] T -y
otwiera okno wyskakujgce Zdefiniowaé dla kazdego e e
typu parametru (Q, QL, QR, QS) numery parametréw, ek B zese —
ktére chcemy kontrolowa¢. Pojedyncze parametry e | goe | o | St | e |

Q rozdzielamy przecinkiem, nastepujgce po sobie
parametry Q tgczymy przy pomocy my$inika, np.
1,3,200-208. Zakres wprowadzenia dla kazdego typu
parametru wynosi 132 znaki.

Wskazanie na suwaku QPARA zawiera zawsze osiem
znakow po przecinku. Wynik Q1 = COS 89.999
sterowanie pokazuje na przyktad jako 0.00001745.
Bardzo duze lub bardzo mate wartosci sterowanie
pokazuje w pisowni wyktadniczej. Wynik

Q1 =CO0OS 89.999 * 0.001 sterowanie pokazuje

jako +1.74532925e-08, przy czym e-08 odpowiada
wspotczynnikowi 10-8 .
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Podstawy | wskazania statusu

Monitorowanie skonfigurowanych komponentéw obrabiarki
(zaktadka CM i CM Detail, opcja #155)

. . 7 . . ‘4 H rogram run u. sequence [DNC\V gl
@ Sterowanie ukazuje tylko wéwczas te zaktadki, jesli [ P > EPzogzaming %
Producent obrabiarek moze zdefiniowac do dziesieciu T — — = d
przecigzenie. s

Opcja Software jeSt aktywna na obrablarce T4 voc_progouBNKartext: 5temperstarp.n| AL GYC RO TON T T Gtk o A et ¢ >
komponentow, ktére majg by¢ monitorowane na i

azi9:+30
425+ 460

Dla stwierdzonego przecigzenia producent obrabiarek s
konfiguruje specyficzne automatyczne reakcje, np. stop
aktualnego wykonania programu.

10.000 +0.000
-5.007 +0.000
T F1o0s 1)
Wodue: NouL. @1 P50 B 200 B

Zaktadka CM F tooumminin ) Ove 1008 uars

sTATUS STATUS TooL STATLE STATUS OF
cooRD
ovERVIEW 3 STATUS e Q PARAM

Mt
34

Softkey Znaczenie

@;r‘ngzamvrun‘ full sequence &EFI&!U!MU! i jlg
Bezposred- Status CM -
ni wybor
niemozliwy

TNG: \ne_prog\BMB\KLax taxt\_Stempel_s tanp.n | L6 CYC M F05) TOOL T [AAKS, GPARK (GH) v oetasl €
5 Stemsel stamo.n o crpm soconts || M

Aktywny, kiedy tylko przynajmniej jeden kompo- f s WS
e el

nent zostanie zdefiniowany przez producenta D

A (keine Kosponente)

. 10 CYCL DEF 258 HECTANGULAR STUD P [}
obrabiarek et .

00:00:00 T
4242460

219:+30
425+ +60

Komponenty:

388210

won B

(Keine Xomponent o
o0:on:00
PR |

Wszystkie monitorowane komponenty ze
zdefiniowang nazwg i kolorowym odczytem O T = -
statusu W

Modus : NOML 2} T 50 B s 2000 EE] on

£_1000mn/min ovr 1008 M 3rs

® Zielony: komponent w bezpiecznym zakresie —

STATUS STATUS TooL STane STATUS OF

COORD. | b -
Zgodnle z de.ﬁnlcja OVERVIEW Pos STATUS e o PARAM, = =

"

= Zo6lty: komponent w strefie ostrzegawczej
. Czerwony: komponent przecigzony

Diagram:
Kombinowany podglad wszystkich
monitorowanych komponentéw

= Czerwona linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek granice btedu

®  Zota linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek strefe ostrzegawczag
® Czarna linia przedstawia stan najbardziej
obcigzonego komponentu
= Powyzej czerwonej linii, kiedy przynajmniej
jeden komponent osiggnie strefe
przecigzenia
B Powyzej zielonej linii, kiedy przynajmniej
jeden komponent osiggnie strefe
ostrzegawczg
Strefy diagramu:
m Zakres powyzej czerwonej linii: strefa
przecigzenia
B Zakres miedzy czerwong i zielong linig: strefa
ostrzegawcza
B Zakres ponizej zéttej linii: strefa bezpiecznego
zakresu zgodnie z definicjg
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Podstawy | wskazania statusu

Zaktadka CM Detail

Softkey Znaczenie

Bezposred- Trzy identyczne zakresy do szczegotowego

ni wybér wyswietlania maks. trzech dowolnie wybieralnych
niemozliwy komponentéw.

Wybér komponentéw nastepuje w menu rozwi-
jalnym powyzej diagraméw. Po wyborze odczyt
otrzymuje zdefiniowang nazwe oraz indeks
(kolejnos¢ definicji komponentow).

Diagram:
Indywidualny podglad wybranego
komponentu

. Czerwona linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek granice btedu

= Z6tta linia pokazuje zdefiniowang przez
producenta obrabiarek strefe ostrzegawczg

B Czarna linia ilustruje aktualny stan obcigzenia

Sekundy:

Indywidualny odczyt czasu trwania obcigzenia
m Czerwony: czas w strefie obcigzenia
= Zo6ly: czas w strefie ostrzegawczej

m Zielony: czas w bezpiecznym zakresie
zgodnie z definicjg

Z opcjg Component Monitoring (opcja #155) sterowanie
udostepnia automatyczne monitorowanie komponentéw
obrabiarki.

Przy wtasciwej konfiguracji obstugujacy otrzymuje
wskazowki ostrzegawcze przed grozgcym
przecigzeniem i komunikaty o btedach przy
stwierdzonym przecigzeniu. Jesli na te meldunki
zostang podjete w pore odpowiednie $rodki zaradcze, to
mozna zapobiec w ten sposob szkodom komponentéw
obrabiarki.

Przy niewlasciwej konfiguracji nieuzasadnione
komunikat o btedach utrudniajg lub uniemozliwiajg
dalszg prace. W tym przypadku mozna za pomocg
parametru maszynowego CfgComoUserData (nr
129400) m.in. wptywac¢ na skonfigurowane reakcje na
przecigzenie.

Dalsze informacje: "Lista parametréw uzytkownika",
Strona 467
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3.5 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

Palety P

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

78 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Podstawy | Menedzer plikéw

Nazwy plikéw

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

nazwa pliku Typ pliku
PROG20 H

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

Dozwolone sg nastepujgce znaki:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Nastepujgce znaki posiadajg szczegdlne znaczenie:

Znak Znaczenie

Ostatni punkt nazwy pliku oddziela rozsze-
rzenie

\il Dla struktury drzewa katalogéw

Rozdziela oznaczenie napedu od foldera

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

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

Dalsze informacje: "Sciezki", Strona 80
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Podstawy | Menedzer plikéw

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: "Dodatkowe narzedzia dla zarzgdzania
zewnetrznymi typami plikow", Strona 91

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 EF=] TNCA

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

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Wywotanie menedzera plikow

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje okno dla zarzgdzania
plikami (ilustracja pokazuje ustawienie
podstawowe. Jezeli sterowanie pokazuje inny

uktad ekranu, prosze nacisng¢ softkey OKNO).

Lewe, niewielkie okno ukazuje istniejgce napedy i foldery.

Napedy oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg
zapamietywane lub przesytane. Naped jest wewnetrzng pamiecig
sterowania. Dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, Ethernet), do

12 plik(1) 19.32 Gbajty welne

ktérych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer. Katalog srow | eron | g | e |

WYBIERZ

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

OSTATNIE

PLIKI

5%

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

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

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

Wybér funkcji dodatkowych:
softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngé

Aktywowanie zabezpieczenia pliku:
softkey ZABEZP. nacisng¢

Plik otrzymuje symbol Protect.

Anulowanie zabezpieczenia pliku:
softkey ODBEZP. nacisngc¢

» Kursor przesung¢ na przewidziany do otwarcia plik

DODATKOWE >
FUNKJE
ﬁzp. | 4
i g
0DBEZP. >
Wybor edytora
DODATKOWE >
FUNKJE
WYBRAC >
EDYTORA
>
>

Wybor funkcji dodatkowych:
softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngé

Wybor edytora:
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 nacisng¢

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: "Urzgdzenia USB na sterowaniu", Strona 86
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Wybér napedéw, folderéw i plikéw

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisng¢

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

» przemieszcza kursor z prawego do lewego okna

i odwrotnie

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

STRONA

Krok 1: wybér napedu

» Zaznaczy¢ naped w lewym oknie

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

Podstawy | Menedzer plikéw

wybor foldera

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

Krok 3:

wybor pliku

TYP

WYBIERZ

» Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢

POKAZ

=

» Nacisng¢ softkey zgdanego typu pliku, lub

WS.USzZYsT

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

FILTR
WSKAZANIA

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

> zazn

aczy¢ plik w prawym oknie

WYBIERZ
“Y

» Softkey WYBIERZ nacisngc, albo

» Klawisz ENT nacisng¢

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

Kiedy w menedzerze plikéw podamy pierwszg litere
szukanego pliku, to kursor przeskakuje automatycznie
do pierwszego programu NC z odpowiednig litera.
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Wybra¢ jeden z ostatnio wybieranych plikow

» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT [EFEE ez N B rroozanouanis e I
nacisng¢ — S—

osTRTNIE » Pokazac dziesie¢ ostatnio wybranych plikow:
softkey OSTATNIE PLIKI nacisnaé

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

ok USUN KASOWANIE

> przemieszcza kursor w oknie w gore i w dot

5 plik(1) 19.33 Gbajty woelne

AKTUALNA
f oK USUN KASOWANTE WARTOSG
KOPTOWAC

» Wybrac plik: softkey OK nacisnac, albo

OK

Nt » klawisz ENT nacisng¢

0 Przy pomocy softkey AKTUALNA WARTOSC KOPIOWAC
mozna skopiowac¢ sciezke zaznaczonego pliku.
Skopiowang $ciezke mozna pdzniej ponownie
wykorzystywac, np. przy wywotywaniu programu za
pomocg klawisza PGM CALL.
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Urzadzenia USB na sterowaniu

0 Prosze wykorzystywaé interfejs USB tylko dla transmisji

oraz zabezpieczania plikéw. Programy NC, ktére
chcemy edytowaé lub odpracowywac, zachowujemy
uprzednio na dysku twardym sterowania. W ten sposéb
zapobiega sie podwéjnemu trzymaniu danych jak

i problemom, uwarunkowanym transmisjg danych
podczas obrobki.

Szczegdlnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzgdzen USB lub ich transmisja do sterowania. Sterowanie
obstuguje nastepujace blokowe urzgdzenia USB:

Napedy dyskietek z systemem plikéw FAT/VFAT

Sticki pamieci z systemem plikow FAT/VFAT lub exFAT
Dyski twarde z systemem plikéw FAT/VFAT

Napedy CD-ROM z systemem plikéw Joliet (ISO 9660)

Takie urzadzenia USB sterowanie rozpoznaje automatycznie
przy podtgczeniu. Urzadzenia USB z innym systemami plikéw
(np. NTFS) sterowanie nie obstuguje. Sterowanie wydaje przy
podtgczeniu komunikat o btedach USB: TNC nie obstuguje
urzadzenia .

0 Jesli otrzymujemy komunikat o btedach przy

podtgczaniu no$nika danych USB, to prosze sprawdzié
ustawienia w oprogramowaniu SELinux.

Dalsze informacje: "Bezpieczne oprogramowanie
SELinux", Strona 385

Jesli sterowanie wydaje przy zastosowaniu
koncentratora USB meldunek o btedach USB: TNC
nie obstuguje urzadzenia , nalezy go ignorowac i
pokwitowaé meldunek klawiszem CE.

Jesli sterowanie powtdrnie nie rozpozna prawidtowo
urzgdzenia USB z systemem plikéw FAT/VFAT

lub exFAT, to nalezy sprawdzi¢ port uzywajgc
innego urzgdzenia. Jesli problem zostaje w ten
sposob rozwigzany, to nalezy uzywac nastepnie
funkcjonujgcego urzadzenia.

Praca z urzadzeniami USB

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze nadawac¢ urzgdzeniom USB
okreslone nazwy.

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

Jesli w menedzerze plikdw przesyta sie duzy plik na urzgdzenie
USB, to sterowanie pokazuje dialog Dostep zapisu do urzadzenia
USB, az operacja zostanie zakonczona. Przy pomocy softkey
SKRYC zamykamy dialog, transmisja danych w tle zostaje jednakze
kontynuowana. Sterowanie pokazuje ostrzezenie, az transmisja
danych zostanie zakohczona.
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Odtaczenie urzadzenia USB
» Aby usung¢ urzgdzenie USB, prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:
oeATioE » Prosze przesung¢ kursor do lewego okna
FIcE » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

» Usuwanie urzadzenia USB

y

Transmisja danych do/od zewnetrznego nosnika

danych
o Przed transmisjg danych do zewnetrznego nosnika - [ S W%
danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs danych. T U A S S TR S TR SRR L
Dalsze informacje: "Konfigurowanie interfejsu danych", —— S
Strona 398 6 Ho—.
» Klawisz PGM MGT nacisng¢
oKD » Softkey OKNO nacisng¢, aby wybrac¢ ukfad
ekranu dla transmisji danych T -l L s
> Uzywac kla\{wszy'ze strza’fk'a, aby przesungc¢
kursor na plik, ktéry ma by¢ przestany
> Sterowanie przemieszcza kursor w oknie w goére
i w dot.
> Sterowanie przemieszcza kursor z prawego do

lewego okna i odwrotnie

Jesli chcemy kopiowac¢ od sterowania do zewnetrznego nosnika
danych, to prosze przesungc¢ kursor w lewym oknie na plik, ktéry
ma by¢ przesytany.

Jesli chcemy kopiowa¢ od zewnetrznego nosnika danych do
sterowania, to prosze przesunac¢ kursor w prawym oknie na plik,
ktéry ma by¢ przestany.

T » Softkey POKAZ DRZEWO nacisng¢, aby wybraé
DRZEWO inny naped lub katalog
» Wybra¢ pozadany katalog klawiszami ze strzatkg
R » Softkey POKAZ PLIKI nacisng¢
i » Wybrac pozadany plik klawiszami ze strzatkg
KoPIud » Softkey KOPIUJ nacisngc¢
s }erd

v

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

ENT

> Sterowanie wyswietla okno statusu, informujgce
0 postepie kopiowania.

ok » Alternatywnie softkey OKNO nacisngc¢
> Sterowanie pokazuje znowu okno standardowe

dla menedzera plikéw.
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Zabezpieczenie przed generowaniem niekompletnych
programéw NC

Sterowanie sprawdza wszystkie programy NC przed
odpracowywaniem na ich kompletnosc¢. Jesli brak bloku NC END
PGM , to sterowanie wydaje ostrzezenie.

Jesli uruchamiane sg niekompletne programy NC w trybach pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok lub Wykonanie programu,
automatycz. , to sterowanie przerywa prace z komunikatem o
bftedach.

Mozna dokonywac¢ zmian programu NC w nastepujgcy sposob:
» Wybrac¢ program NC w trybie pracy Programowanie

> Sterowanie otwiera program NC i wstawia automatycznie blok
NC END PGM do programu.

» Nalezy sprawdzi¢ program NC i w razie potrzeby uzupetnic¢
Sman » Softkey ZAPISAC W nacisnagé

! > Sterowanie zachowuje program NC z dotgczony
do niego blokiem NC END PGM.

Sterowanie w sieci firmowej

o Najlepsza ochrona danych i sterowania to (D [
eksploatowanie obrabiarek i innych urzgdzen w
zabezpieczonej sieci.

o Sterowanie zostaje podtgczone do sieci za pomocg karty
Ethernet. = S s g

Dalsze informacje: "Interfejs Ethernet ", Strona 404

Sterowanie protokotuje mozliwe meldunki o btedach ,
podczas pracy w sieci. x w5

Jesli sterowanie podigczone jest do sieci, to w lewy oknie folderéw
znajdujg sie dodatkowe napedy do dyspozycji. Wszystkie uprzednio
opisane funkcje (wybér napedu, kopiowanie plikdw itd.) obowigzujg
takze dla napeddw sieciowych, o ile pozwolenie na dostep do sieci
na to pozwala.

o Sterowanie moze odpracowywac programy NC
takze bezposrednio z napedu sieciowego. Na
zewnetrznym napedzie brak jednakze zabezpieczenia
od zapisu. Przez to moze dochodzi¢ do probleméw
uwarunkowanych przesytaniem danych lub zmianami w
programie NC podczas obraébki.
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taczenie napedoéw sieci i rozwigzywanie takich potgczen.
» Klawisz PGM MGT nacisng¢

v

Softkey SIEC nacisng¢

SIEC

» Softkey DEFINICJA POLACZ. Z SIECIA nacisngc.

> Sterowanie pokazuje w oknie mozliwe napedy
sieciowe, do ktérych jest dostep.

» Przy pomocy nastepnie opisanych softkeys

nalezy okresli¢ potgczenie dla kazdego napedu

Softkey Funkcja

Potaczy¢ Utworzy¢ potgczenie sieciowe, sterowanie zazna-
cza kolumne Mount, jesli potgczenie jest aktyw-
ne.

Rozdzieli¢ Zakonczy¢ potgczenie siecig

Auto Potgczenie z siecig utworzyé automatycznie przy
wigczeniu sterowania. Sterowanie zaznacza
kolumne Auto, jesli potgczenie zostaje utworzone
automatycznie

Dotaczy¢ Utworzenie nowego potgczenia sieciowego

Usuna¢ Skasowacg istniejgce potgczenie sieciowe

Kopiowac Skopiowac potgczenie sieciowe

Edit Edycja potagczenia sieciowego

Oproéznic Skasowanie okna statusu
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Zabezpieczanie danych

HEIDENHAIN zaleca zabezpieczanie utworzonych na sterowaniu
programéw NC i plikéw w regularnych odstepach na PC.

Z bezptatnym oprogramowaniem TNCremo firma HEIDENHAIN
oddaje do dyspozycji prostg mozliwos¢, wykonywania kopii
zapasowych (backups) znajdujgcych sie w pamieci sterowania
danych.

Mozna zabezpieczac pliki takze bezposrednio ze sterowania.
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 392

Nastepnie konieczny jest nosnik danych, na ktorej sg
zabezpieczone wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-

program, parametry maszyny itd.) W koniecznym przypadku prosze

zwrdci¢ sie do producenta maszyn.

o Od czasu do czasu nalezy usuwac nie potrzebne wiecej
pliki, aby sterowanie dysponowato dostateczng iloscig
wolnej pamieci dla plikdw systemowych (np. tabela
narzedzi).

Importowanie pliku iTNC 530

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek moze dopasowac funkcje
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC .
Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepni¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programéw NC.

Jesli plik zostanie wybrany z iTNC 530 i ma by¢ wczytany na TNC
620 , nalezy w zaleznosci od typu pliku dopasowac format i trese,
zanim ten plik zostanie wykorzystywany.

Producent obrabiarek okresla, jakie typy plikow mozna importowaé
przy pomocy funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC . Sterowanie
konwersuje tres¢ wczytanego pliku na obowigzujgcy dla TNC 620
format i zachowuje zmiany w wybranym pliku.

Dalsze informacje: "Importowanie tabeli narzedzi", Strona 139

Podstawy | Menedzer plikéw
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Dodatkowe narzedzia dla zarzadzania zewnetrznymi
typami plikéw

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

Rodzaje plikéw Opis

Pliki PDF (pdf) Strona 92
Tabele Excel (xls, csv) Strona 93
Pliki internetowe (htm, html) Strona 94
ZIP-archiwa (zip) Strona 96
Pliki tekstowe (ASCII-pliki, np. txt, ini) Strona 97
Pliki wideo (ogg, oga, ogv, ogx) Strona 98
Pliki grafiki (bmp, gif, jpg, png) Strona 98

o Pliki z rozszerzeniami pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg oraz
png muszg by¢ przesytane binarnie z PC do sterowania.
W razie koniecznosci nalezy dopasowacé software
TNCremo (punkt menu >Extras >Konfiguracja >Tryb).

o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykowa, to
mozna niektére nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 445
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Wyswietlanie plikéw PDF

Aby otworzy¢ pliki PDF bezposrednio na sterowaniu, nalezy: e —

PGM
MGT

i . O e el 7an S mxe 4R[SR
» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT i

Convenient Machining

nacisngc¢ TR R 520 HandwhesiIncressss Opststor orfor
Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik PDF
Prosze przesuna¢ kursor na plik PDF

klawisz ENT nacisngé¢

Sterowanie otwiera plik PDF przy pomocy ey
narzedzia dodatkowego Podglad dokumentéw
(viewer) we wtasnej aplikacji.

v v v Vv

Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na ekran
sterowania i plik PDF zostawi¢ otwartym. Alternatywnie
mozna kliknigciem klawisza myszy na odpowiedni
symbol na pasku zadan przej$¢ z powrotem na ekran
sterowania.

Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wySwietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje odno$nie obstugi podgladu dokumentéw
znajdujg sie pod Pomoc.

Aby zamkng¢ Viewer dokumentéw nalezy postgpi¢ w nastepujgcy

sposob:

» Myszkg wybra¢ punkt menu Plik
» Punkt menu Zamkna¢ wybrac
> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow

Jesli nie uzywamy myszy, to zamykamy Viewer dokumentéw w
nastepujgcy sposob:

» Nacisna¢ klawisz przetgczania softkey

> Poglad dokumentéw otwiera menu rozwijalne
Plik.

» Przesung¢ kursor na punkt menu Zamkna¢

» Klawisz ENT nacisngé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.

Jesli uzytkuje sie TNC 620 z obstuga dotykowa, to tryb
petnoekranowy zostaje zakonczony automatycznie po
uptywie 5 sekund.
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Pliki Excel wyswietla¢ i edytowaé

Aby moc otwieraé pliki Excel z rozszerzeniem xls, xlsx lub csv
bezposrednio na sterowaniu i dokonywac ich edycji, nalezy:

PGM 4
MGT

vV v.v Y

Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngc¢

Wybra¢ folder, w ktérym zapisany jest plik Excel
Prosze przesunaé kursor na plik Excel

Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik Excel przy pomocy
narzedzia dodatkowego Gnumeric we wiasnej
aplikacji

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

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje do obstugi Gnumeric znajdujg sie pod
Pomoc.

Aby zamkng¢ Gnumeric , nalezy:

» Myszkg wybraé punkt menu Plik

» Punkt menu Zamkna¢ wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy narzedzie dodatkowe
Gnumeric w nastepujacy sposoéb:

@ >

>

Nacisnaé klawisz przetgczania softkey

Narzedzie dodatkowe Gnumeric otwiera menu
rozwijalne Plik.

Przesung¢ kursor na punkt menu Zamknaé

Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Wyswietlanie plikéw internetowych

o Sie¢ firmowa musi zapewnia¢ ochrone przed wirusami i
szkodliwym oprogramowaniem. To samo obowigzuje dla
dostepu do Internetu i do innych sieci.

Za srodki zabezpieczajgce dla tej sieci odpowiada
producent obrabiarek lub administrator sieci firmowej,
instalujgc np. Firewall.

o Konfigurowanie i wykorzystywanie piaskownicy na
sterowaniu. Ze wzgledoéw bezpieczenstwa otworzy¢
przegladarke internetowg wytgcznie w piaskownicy.
Dalsze informacje: "Zaktadka Sandbox", Strona 410

Aby otworzyé¢ pliki internetowe o rozszerzeniu htm lub html
bezposrednio na sterowaniu nalezy:

> Wyl?raé ’menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisng¢
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
internetowy
» Prosze przesungc¢ kursor na plik internetowy
ENT » Klawisz ENT nacisngc¢

> Sterowanie otwiera plik internetowy przy pomocy
narzedzia dodatkowego Web Browser we
wilasnej aplikaciji

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i przeglgdarke pozostawi¢ otwartg.
Alternatywnie mozna kliknigciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje dla obstugi Web Browser znajdujg sie pod
Pomoc.

Kiedy uruchamiana jest przeglgdarka internetowa, to kontroluje ona
sama regularnie, czy dostepne sg aktualizacje.

Przegladarka internetowa moze by¢ aktualizowana tylko, jesli
zostanie dezaktywowane oprogramowanie SELinux w tym czasie i
dostepne jest potgczenie z Internetem.

o Po aktualizacji nalezy ponownie aktywowa¢ SELinux.
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Aby zamkng¢ przegladarke nalezy:

» Myszkg wybra¢ punkt menu Plik .

» Punkt menu Quit wybraé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikdw.

Jesli nie uzywamy myszy, to nalezy zamkna¢ przegladarke w

nastepujgcy sposob:

@ » Nacisna¢ klawisz przetgczenia softkey: Web
Browser otwiera menu rozwijalne Plik

» Przesunac kursor na punkt menu Quit

Nt > klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Praca z archiwami ZIP

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

> Wyprac’; ’menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik
archiwalny
Prosze przesunaé kursor na plik archiwalny
ENT » Klawisz ENT nacisngc¢

> Sterowanie otwiera plik archiwum przy pomocy
narzedzia dodatkowego Xarchiver we wtasnej
aplikacji.

Podstawy | Menedzer plikéw
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o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i plik archiwalny zostawic¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadan przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

o Jesli wskaznik myszy zostanie zatrzymany na jednym
z przyciskow, to zostaje wyswietlany krotki tekst
wskazowki do funkcji danego przycisku. Dalsze
informacje do obstugi Xarchiver znajdujg sie pod
Pomoc.

Aby zamkng¢ Xarchiver nalezy:

» Przy pomocy myszy punkt menu ARCHIWUM wybrac¢

» Punkt menu Exit wybraé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy Xarchiver w nastepujgcy
sposob:

@ » Nacisnaé klawisz przetgczania softkey

Xarchiver otwiera menu rozwijalne ARCHIWUM.
Przesunac kursor na punkt menu Exit

H
v

Nt » Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.
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Wyswietlanie lub edycja plikéw tekstowych

Aby otworzy¢ i edytowac pliki tekstowe (pliki ASCII, np. z rozsze-
rzeniem txt) , nalezy korzysta¢ z wewnetrznego edytora tekstéw.
Prosze postgpi¢ nastepujgco:
W » Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngé
» Wybra¢ naped oraz folder, w ktérym zapisany
jest plik tekstowy
» Prosze przesungc¢ kursor na plik tekstowy
Nt Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie otwiera plik tekstowy przy pomocy
wewnetrznego edytora tekstu. !

v

o Alternatywnie mozna otwiera¢ pliki ASCII takze przy
pomocy narzedzia dodatkowego Leafpad . W obrebie
Leafpad dostepne sg znane z Windows klawisze
skrétéw, przy pomocy ktérych mozna szybko edytowac
teksty (STRG+C, STRG+V,...).

o Przy pomocy kombinacji klawiszy ALT+TAB mozna
przetgczy¢ w kazdym momencie z powrotem na
ekran sterowania i plik tekstowy zostawic¢ otwartym.
Alternatywnie mozna kliknieciem klawisza myszy na
odpowiedni symbol na pasku zadanh przejs¢ z powrotem
na ekran sterowania.

Aby Leafpad otworzy¢ nalezy:

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

» W menu rozwijalnym punkty menu Tools oraz Leafpad wybrac
Aby zamkng¢ Leafpad nalezy:

» Myszkg wybraé punkt menu Plik .

» Punkt menu Exit wybraé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikow.
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Wyswietlanie plikéw wideo

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

Aby otworzy¢ pliki wideo z rozszerzeniem ogg, oga, ogv lub ogx
bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

> Wyt_)raé menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngé
» Wybrac folder, w ktérym zapisany jest ten plik
wideo
» Prosze przesungc¢ kursor na plik wideo
Nt Klawisz ENT nacisng¢

> Sterowanie otwiera plik wideo we wtasne;j
aplikaciji.

v

o Dla innych formatéw niezbedny jest ptatny pakiet
Fluendo Codec Pack, np. dla plikéw MP4.

@ Instalowanie dodatkowego oprogramowania wykonuje
producent obrabiarek.

Wyswietlanie plikow grafiki

Aby otworzy¢ pliki grafiki z rozszerzeniem bmp, gif, jpg lub png

bezposrednio na sterowaniu, nalezy:

> Wyt_>rac’; ’menedzera plikéw: klawisz PGM MGT
nacisngc¢

Wybrac folder, w ktérym zapisany jest plik grafiki

Prosze przesuna¢ kursor na plik grafiki

Klawisz ENT nacisngc¢

Sterowanie otwiera plik grafiki przy pomocy
narzedzia dodatkowego Ristretto we wiasne;j
aplikaciji.

vV v v Vv

Podstawy | Menedzer plikéw

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

o Dalsze informacje do obstugi Ristretto znajdujg sie pod
Pomoc.
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Aby zamkng¢ Ristretto nalezy:

» Myszkg wybra¢ punkt menu Plik .

» Punkt menu Exit wybrac

> Sterowanie przechodzi z powrotem do menedzera plikdw.

Jesli nie korzystamy z myszy, zamykamy narzedzie dodatkowe
Ristretto w nastepujgcy sposéb:

@ >

>

"

Nacisng¢ klawisz przetgczania softkey
Ristretto otwiera menu rozwijalne Plik.
Przesunac kursor na punkt menu Exit

Klawisz ENT nacisng¢

Sterowanie przechodzi z powrotem do
menedzera plikow.

o Jesli uzytkuje sie TNC 620 z obstugg dotykows, to tryb
petnoekranowy zostaje zakohczony automatycznie po
uptywie 5 sekund.
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3.6 Komunikat o btedach i system pomocy

Komunikaty o btedach

Wyswietlanie biedu

Sterowanie pokazuje btedy m.in. w przypadku:

®  blednych wprowadzonych danych

= bledoéw logicznych w programie NC

® nie mozliwych do wykonania elementach konturu
® niewfasciwym stosowaniu uktadéw pomiarowych

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

o Sterowanie wykorzystuje dla roznych klas btedow
rozmaite kolory:

m czerwony dla btedow
B Z0tty dla ostrzezen

® zielony dla wskazéwek
= niebieski dla informac;ji

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 gornej tak
dlugo, az zostanie on usuniety lub zastgpiony innym btedem
wyzszego priorytetu (klasa btedu), Informacje, pojawiajgce sie tylko
na krétko zostajg zawsze pokazane.

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

Jesli wyjatkowo pojawi sie btad w przetwarzaniu danych , to
sterowanie otwiera automatycznie okno btedéw. Operator nie
moze usungc¢ takiego btedu. Prosze zamkng¢ system i na nowo
uruchomié sterowanie.

Otworzyé¢ okno btedéw

. » Prosze nacisng¢ klawisz ERR

> Sterowanie otwiera okno btedow i wyswietla
w catosci wszystkie zaistniate komunikaty o
btedach.

Zamkniecie okna bledoéw
» Nacisng¢ softkey KONIEC, albo

K-EC

ERR » Prosze nacisng¢ klawisz ERR
> Sterowanie zamyka okno btedéw.
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Szczegoétowe komunikaty o bltedach

Sterowanie ukazuje mozliwosci dla przyczyny btedu jak rowniez ’Ewykomproumm T - [
mozliwosci skorygowania tego btedu: —

» 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

e . ‘%“ WEWNETRZNA PLIKL DODATKONE
| o PROTOKOLU | FUNKIE

OKNO
ZMIEN

USUNAG

WSZYSTKIE

USUNAG

» Opuszczenie info: nacisng¢ softkey
DODATK. INFO ponownie

Softkey WEWNETRZNA INFO

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

» Otworzy¢ okno btedow
. » Szczegodtowe informacje o komunikacie: prosze
o pozycjonowac kursor na komunikat o btedach i
nacisngé¢ softkey WEWNETRZNA INFO
> Sterowanie otwiera okno z wewnetrznymi
informacjami dotyczgcymi btedu.
» Opuszczenie szczegotowego opisu: nacisngé
softkey WEWNETRZNA INFO ponownie

Softkey FILTRY

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

» Otworzy¢ okno btedéw

DODATKOUE » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
Ty » Softkey FILTRY nacisng¢. Sterowanie filtruje

oFF identyczne ostrzezenia

[ » Ponowne anulowanie filtra: softkey DO TYLU

nacisngc
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Usuwanie btedéw

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.

Protokot btedow

Sterowanie zapisuje do pamieci pojawiajgce sie btedy i wazne
zdarzenia (np. uruchomienie systemu) w pliku protokotu btedow.
Pojemnos¢ 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 bteddw.

» Otworzy¢ okno bteddw.

e » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngc
o s > Otworzyc¢ plik protokotu btedéw: softkey

BLEDOU PROTOKOL BLEDOW nacisng¢
S » W razie potrzeby nastawi¢ poprzedni plik

PLIK protokotu: softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢.
e » W razie potrzeby nastawic¢ aktualny plik

PLIK protokotu: softkey AKTUALNY PLIK nacisng¢.

Najstarszy zapis w pliku protokotu znajduje si¢ 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 nastawi¢ 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
Wiersz do przodu/do tytu
Powrot do gtownego menu
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Teksty wskazowek

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 wskazdéwki 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, ktore 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 plikéw serwisowych zostaje
nadpisana. Prosze przy ponownym wykonaniu funkcji
wykorzystywac inng nazwe pliku.

Zapisywanie do pamieci plikéw serwisowych
» Otworzy¢ okno btedow

— » Softkey PLIKI PROTOKOLU nacisngé
PLIKT » Softkey PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisnaé
oo prnrecr > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce, w ktérym
mozna zapisa¢ nazwe lub petng Sciezke dla pliku
serwisowego.
o » Zapis plikow serwisowych do pamigci: softkey OK
nacisngc¢

Wyzywanie systemu pomocy TNCquide

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

@ Nalezy zapozna¢ 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 wywotac ten autonomiczny system pomocy.
Tam operator znajdzie dalsze, szczegétowe informacije
dotyczace komunikatu o btedach.

HETDENHRIN » Wywotanie pomocy do komunikatéw o btedach
HEIDENHAIN
PRODLCENT » Jesli w dyspozycji, wywotanie pomocy do

e komunikatéw o btedach dotyczacych maszyny
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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 110

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 zalezno$ci od sytuacii _— O

(kontekstowe wywotanie). Jesli dokonujemy edycji wiersza NC i S (ﬂm o T B
nacisniemy klawisz HELP nastepuje przejscie z reguty dokfadnie do - t ¢ SINCHE= ol
tego miejsca w dokumentaciji, w ktérym opisana jest odpowiednia

funkcja.

o Sterowanie prébuje zasadniczo uruchomi¢ TURNquide
w tym jezyku, ktéry 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:

B [nstrukcja obstugi dla operatora Programowanie tekstem
otwartym (BHBKIartext.chm)

® [nstrukcja 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 zakladkami main.chm , w

ktérym przedstawiono wszystkie istniejgce pliki .CHM w formie
krotkiego zestawienia.

@ Opcjonalnie producent obrabiarek moze dotgczy¢
jeszcze dokumentacje dotyczgcg obrabiarki do
TNCgquide. 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

0 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 wiasnie edycji w wierszu NC, to do dyspozycji
znajduje sie kontekstowe wywotanie:

» Wybra¢ dowolny wiersz NC

» Zaznaczy¢ wymagane stowo

» Klawisz HELP (POMOC) nacisng¢
>

Sterowanie uruchamia system pomocy i pokazuje opis do
aktywnej funkgji. Nie obowigzuje to dla funkcji dodatkowych lub
cykli producenta maszyn.
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Nawigacja w TNCquide

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

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

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

Funkcja

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

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

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

= Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkcji

7
i - - B
=
=
D
<
[ |

Spis tresci z lewej jest aktywny: zamkna¢ spis
tresci

m  Okno tekstowe z prawej jest aktywne: bez
funkgciji

g
|

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

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

z
5
|

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

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

L]

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

! nastepnego linku

LIC]
|

Do Tveu Wybér ostatnio wyswietlanej strony
i

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

E

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

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

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

Zakonczenie TNCquide
K-EC

Spis haset

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

Lewa strona jest aktywna.

POWER INTERRUPTED

THE messngo.

MFILE & PLC PROGRAM

The PLC program of the THC is.

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

BACK PAGE PAGE DIRECTORY WINDOW. SWITCH

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

wprowadzonym tekstem, tak iz mozna szybciej

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

wybranego hasta
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Szukanie petnego tekstu

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

Lewa strona jest aktywna.

4
4
4
>
>

Zaktadke Szukac¢ wybra¢

Pole zapisu Szuka¢: aktywowac
Wopisaé szukane stowo

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

Sterowanie wymienia wszystkie miejsca,
zawierajgce to stowo.

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przejs¢ do
wymaganego miejsca

Klawiszem ENT wyswietli¢ wybrane miejsce

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 600

» Wymagany numer software NC, np.TNC 620 (81760x-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 Katalog TNC
Jezyk niemiecki TNC:\tncguide\de
jezyk angielski TNC:\tncguide\en
jezyk czeski TNC:\tncguide\cs
jezyk francuski TNC:\tncguide\fr
jezyk wioski TNC:\tncguide\it
jezyk hiszpanski TNC:\tncguide\es
jezyk portugalski TNC:\tncguide\pt
jezyk szwedzki TNC:\tncguide\sv
jezyk dunski TNC:\tncguide\da
jezyk finski TNC:\tncguide\fi
jezyk holenderski TNC:\tncguide\nl
jezyk polski TNC:\tncguide\pl
jezyk wegierski TNC:\tncguide\hu
jezyk rosyjski TNC:\tncguide\ru

jezyk chinski (uproszczony)

TNC:\tncguide\zh

jezyk chinski (tradycyjny)

TNC:\tncguide\zh-tw

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

TNC:\tncguide\ro
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3.7 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.

X (2Y)
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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.

ZA
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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.

Softkey Zastosowanie
BAZOUE Uzytkownik moze poosiowo definiowaé przesu-
niecia w uktadzie wspétrzednych obrabiarki, za

pomoca wartosci OFFSETtabeli punktow odniesie-
nia.

Producent maszyn konfiguruje kolumny OFFSETtabeli
punktow odniesienia odpowiednio do danej obrabiarki.

®

Dalsze informacje: "Menedzer punktéw odniesienia", Strona 191
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Punkt zerowy obrabiarki MZP:
Machine Zero Point
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

W zaleznosci od obrabiarki sterowanie moze dysponowaé
takze dodatkowg tabelg punktéw odniesienia palet. Producent
obrabiarek moze w niej definiowaé wartosci OFFSET, dziatajgce
jeszcze przed zdefiniowanymi przez uzytkownika wartosciami
OFFSETz tabeli punktéw odniesienia. Czy i ktéry punkt
odniesienia palety jest aktywny, pokazuje zaktadka PAL
rozszerzonego odczytu statusu. Poniewaz wartosci OFFSETz
tabeli punktéw odniesienia palet nie sg ani widoczne ani
edytowalne, istnieje podczas kazdego przemieszczenie
zagrozenie kolizji!
» Zwréci¢ uwage na informacje w dokumentacji producenta
obrabiarek

> Nalezy stosowac punkty odniesienia palet wytacznie w
potgczeniu z paletami

> Przed obrébka sprawdzi¢ wskazanie zakfadki PAL

o Wytacznie 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

lezgca 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.

Podstawy | Podstawy NC
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Bazowy uktad wspétrzednych B-CS

Bazowy uktad wspétrzednych to trojwymiarowy kartezjanski uktad
wspétrzednych, 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 wspoirzednych obrabianego przedmiotu.

Softkey Zastosowanie LCEEEEE = . )
Uzyt!(ownik okresla p(_)iozenie i orien_tacje uktadu — o0&
OFFSET wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. za : 3 :: = = ]

pomocga ukfadu impulsowego 3D. Okreslone przy -
tym wartosci sterowanie zachowuje w odniesie- : = 2 = 5 l':wg
niu do bazowego uktadu wspétrzednych jako o e ;I
BAZOWE TRANSFORM.-wartosci w menedzerze oL - —
punktow odniesienia. : e T e
22000 & @
@ Producent maszyn konfiguruje kolumny B 1 .
BAZOWE TRANSFORM.tablicy punktéw odniesienia T F T | s b ke

odpowiednio do danej obrabiarki.

Dalsze informacje: "Menedzer punktéw odniesienia", Strona 191

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

W zaleznosci od obrabiarki sterowanie moze dysponowaé
takze dodatkowg tablicg punktéw odniesienia palet.

Producent obrabiarek moze w niej definiowac wartosci
BAZOWE TRANSFORMACJE, dziatajgce jeszcze

przed zdefiniowanymi przez uzytkownika wartosciami
BAZOWYCH TRANSFORMACJIz tablicy punktéw odniesienia.
Czy i ktory punkt odniesienia palety jest aktywny, pokazuje
zaktadka PAL rozszerzonego odczytu statusu. Poniewaz wartosci
BAZOWE TRANSFORMACJEZ tablicy punktéw odniesienia palet
nie sg ani widoczne ani edytowalne, istnieje podczas kazdego
przemieszczenie zagrozenie kolizji!

> Zwrdci¢ uwage na informacje w dokumentacji producenta
obrabiarek

» Nalezy stosowac punkty odniesienia palet wytacznie w
potgczeniu z paletami

> Przed obrébka sprawdzi¢ wskazanie zaktadki PAL .
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Uktad wspotrzednych potwyrobu W-CS

Ukfad wspoditrzednych obrabianego przedmiotu to tréjwymiarowy [@Praca reozna o (@ Progranowanie e
kartezjanski uktad wspétrzednych, ktérego poczatkiem jest aktywny T ; ; . o
punkt odniesienia. — o e E 2
Potozenie i orientacja uktadu wspétrzednych potwyrobu sg zalezne d
od wartosci w BAZOWE TRANSFORM. aktywnego wiersza w tablicy : z o i ] l
punktéw odniesienia. : - B : . v T
T e— ﬁ,l
Softkey Zastosowanie 1ouAEROvH ITHITH sors []
- [ ISENGOA]. | +0.000 -
Uzytkownik okresla potozenie i orientacje uktadu ———— e
TRANSFORM. . : : T B &
oFFsET wspotrzednych obrabianego przedmiotu np. i 4
za pomocg ukfadu 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: "Menedzer punkiéw odniesienia"”, Strona 191

Uzytkownik definiuje w uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu przy pomocy transformaciji 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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o 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

o 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 120
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Uktad wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-CS
Ukfad wspotrzednych 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
obrdébki.

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 wspotrzednych pozycje narzedzia i tym
samym potozenie uktadu wspotrzednych narzedzia.

o 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

B Wiersze przemieszczenia ze wspotrzednymi kartezjariskimi i
wektorami normalnymi powierzchni

Przykitad
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

o Takze w wierszach przemieszczenia z wektorami
normalnymi powierzchni zostaje okreslone potozenie
ukfadu wspotrzednych narzedzia poprzez kartezjanskie
wspotrzedne X, Y i Z.
W potgczeniu z korekcjg narzedzia 3D moze zostac
przesuniete potozenie uktadu wspotrzednych narzedzia
wzdtuz wektoréw normalnych powierzchni.

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Odniesiony do poczatku wprowadzanego
uktadu wspétrzednych kontur moze w prosty
sposo6b by¢ dowolnie transformowany.
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Orientacja ukfadu wspoétrzednych narzedzia moze
nastepowac w réznych ukfadach odniesienia.

Dalsze informacje: "Uktad wspoétrzednych narzedzia T-
CS", Strona 123
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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: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 133

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 TCPM lub aktywnej funkcji dodatkowej M128 od
aktualnego przystawienia narzedzia.

Przystawienie narzedzia definiuje uzytkownik albo w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki albo w uktadzie wspétrzednych
ptaszczyzny obrobki.

Przystawienie narzedzia w uktadzie wspotrzednych obrabiarki:
Przyktad

7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Przystawienie narzedzia w uktadzie wspotrzednych ptaszczyzny
obrobki:

Przyktad

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007

NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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o W pokazanych wierszach przemieszczenia z wektorami
mozliwa jest korekcja 3D narzedzia za pomocg wartosci
korekcji DL, DR i DR2 z TOOL CALL-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

0 Bez TCPM-funkgciji lub funkcji dodatkowej M128
orientacja uktadu wspétrzednych narzedzia i
wprowadzanego uktadu wspotrzednych sg identyczne.
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3.8 Osprzet: trojwymiarowe uktady
impulsowe i elektroniczne kétka reczne
firmy HEIDENHAIN

Uktadéw pomiarowych 3D (opcja #17)

Aplikacje uktadoéw impulsowych 3D firmy HEIDENHAIN:

= automatycznie wyregulowac obrabiane czesci

. Szybkie i bardzo doktadne wyznaczenie punktow odniesienia

® Podczas przebiegu programu przeprowadzenie pomiaréw na
obrabianym detalu

®  dokonywac pomiaru i sprawdzenia narzedzi

@ Wszystkie funkcje cykli (cykle uktadu impulsowego
i cykle obrobki) sg opisane w oddzielnej instrukcji
obstugi Programowanie cykli . Jesli konieczna jest ta
instrukcja, prosze zwroci¢ sie w razie potrzeby do firmy
HEIDENHAIN.
ID: 1096886-xx

Przelgczajgce sondy impulsowe TS 260, TS 444, TS 460, TS 642
i TS 740

Sondy impulsowe TS 248 i TS 260 sg szczegdlnie atrakcyjne
cenowo i przesytajg sygnaty przez kabel.

Dla obrabiarek ze zmieniaczami narzedzi przydatne sg bezkablowe
sondy pomiarowe TS 740, TS 642 jak i mniejsze TS 460i TS

444, Wszystkie wspomniane uktady impulsowe dysponujg
transmisjg sygnatu na podczerwieni. Sonda TS 460 umozliwia
réwniez przesytanie na sygnale radiowym oraz opcjonalnym
zabezpieczeniem od korozji. TS 444 nie wymaga stosowania
baterii, poniewaz jako jedyny uktad impulsowy posiada on
wmontowany generator turbiny powietrznej.

W przetgczajgcych uktadach impulsowych firmy HEIDENHAIN
rejestruje albo niezuzywajacy sie optyczny przetacznik albo kilka
precyzyjnych czujnikéw nacisku (TS 740) wychylenie trzpienia.
Wychylenie inicjalizuje tym samym sygnat przetgczenia, co sprawia,
iz sterowanie zachowuje w pamieci rzeczywistg wartos¢ aktualnego
potozenia sondy pomiarowe;.

Narzedziowe sondy pomiarowe TT 160 i TT 460

Sondy TT 160 i TT 460 umozliwiajg efektywne i doktadne mierzenie
oraz kontrolowanie wymiaréw narzedzia.

Sterowanie udostepnia w tym celu cykle, z pomoca ktérych

mozna ustali¢ promien i dlugos¢ narzedzia przy nieruchomym

lub obracajgcym sie wrzecionie. Szczegdlnie solidne wykonanie i
wysoki stopien zabezpieczenia uodporniajg sondy narzedziowe na
chtodziwo i widry.

Sygnat przetagczenia jest generowany przez niezuzywajacy sie
optyczny przetgcznik. Przesytanie sygnatu nastepuje w przypadku
TT 160 przez podigczony kabel. Sonda TS 460 umozliwia rowniez
przesytanie na podczerwieni oraz na sygnale radiowym.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018 125



Podstawy | Osprzet: tréjwymiarowe uktady impulsowe i elektroniczne kétka reczne firmy HEIDENHAIN

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie san osiowych. Odcinek przesuniecia na jeden obroét
kotka recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprocz
kotek montowanych HR 130 i HR 150 firma HEIDENHAIN oferuje
takze przenosne kotka reczne HR 510, HR 520 oraz HR 550FS.
Dalsze informacje: "Przemieszczenie elektronicznymi kotkami
recznymi”, Strona 173

@ Na sterowaniach z (HSCI: HEIDENHAIN Serial
Controller Interface, szeregowy interfejs dla
komponentéw sterowania) mozna podtgczyé
jednoczesnie i wykorzystywac na przemian kilka kétek
recznych.

Konfigurowanie nastepuje przez producenta obrabiarek!
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41 Dane narzedzia

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 32767. Je$li
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy dodatkowo nadawac
nazwy narzedzi. Nazwy narzedzi mogg sktadaé 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 dlugos¢ L=0 oraz promien R=0. Prosze zdefiniowa¢ w
tabelach narzedzi narzedzie TO réwniez z L=0 i R=0.

Dlugos¢ narzedzia L

Dtugosc¢ narzedzia L powinna zosta¢ zapisana zasadniczo jako Z A
absolutna dtugosé w odniesieniu do punktu bazowego narzedzia. % %
Dla sterowania konieczna jest catkowita dtugos$é narzedzia dla 13
licznych funkcji w potgczeniu z obrdbkag wieloosiows. L1
L2 B
® -
X

Promien narzedzia R

Promien narzedzia R zostaje wprowadzony bezposrednio.
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Podstawy o tablicy narzedzi

W tablicy narzedzi mozna definiowaé do 32 767 narzedzi wigcznie i
wprowadzaé do pamieci ich dane.

Tablicy narzedzi uzywamy w nastepujgcych sytuacjach:

® jesli indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma

korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywac
Dalsze informacje: "Indeksowane narzedzie", Strona 130

® jesli maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatycznej
wymiany narzedzi

m jesli chcemy przy pomocy cyklu obrébki 22 wykona¢ dodatkowe
przecigganie
Dalsze informacije: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli

® jesli chcemy pracowac z cyklami obrébki 251 do 254
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Usuwanie wiersza 0 w tablicy narzedzi korumpuje strukture
tablicy. Nastepnie zablokowane narzedzia niekiedy nie sg
rozpoznawane jako zablokowane, przez co nie funkcjonuje
szukanie narzedzia zamiennego. Pdzniejsze wstawienie wiersza
0 nie rozwigzuje tego problemu. Pierwotna tabela narzedzi jest
na state uszkodzona!
» Odtwarzanie tabeli narzedzi

B Rozszerzenie tabeli narzedzi o nowy wiersz 0

= Kopiowanie uszkodzonej tabeli narzedzi (np. toolcopy.t)

= Usuwanie uszkodzonej tabeli narzedzi (aktualna tool.t)

= Kopiowanie kopii (toolcopy.t) jako tool.t

= Usuwanie kopii (toolcopy.t)

» Kontaktowac serwis klientowski firmy HEIDENHAIN (NC-
Helpline)

o Wszystkie nazwy tabel muszg rozpoczynac sie z litery.
Nalezy uwzgledni¢ ten warunek przy generowaniu i

organizowaniu dalszych tabel.
Podglad tabeli mozna wybiera¢ klawiszem
Uktad ekranu . W tym celu dostepny jest widok listy lub
widok formularza.
Dalsze ustawienia, jak np.
KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC, przeprowadzane sg
po otwarciu pliku.
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Indeksowane narzedzie

Wiertto stopniowe, frez do T-rowkow, frez tarczowy lub ogdinie
narzedzia z kilkkoma danymi odnosnie dtugosci i promienia nie
moga by¢ kompletnie definiowane w jednej tylko tablicy narzedzi.
Kazdy wiersz tablicy dopuszcza wytacznie jedng definicje dtugosci i
promienia.

Aby do jednego narzedzia méc przyporzgdkowac kilka danych
korekcji (kilka wierszy tabeli narzedzi), uzupetniamy dostepnag
definicje narzedzia (T 5) o dodatkowy indeksowany numer
narzedzia (np. T 5.1). Kazdy dodatkowy wiersz tablicy sktada sie
tym samym z pierwotnego numeru narzedzia, punktu i indeksu
(rosngcego od 1 do 9). Pierwotny wiersz tablicy zawiera przy tym
maksymalng diugos¢ narzedzia, a dtugo$ci nastepnych wierszy
tablicy zblizajg sie do punktu uchwytu narzedzia.

Aby wygenerowac indeksowany numer narzedzia (wiersz w
tabeli), nalezy:

— » Otworzy¢ tabele narzedzi
il » Softkey Insert Line nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Wstaw
wiersz.Insert Line

» W polu Liczba nowych wierszy = zdefiniowa¢
liczbe dodatkowych wierszy

» W polu Nr narzedzia poda¢ pierwotny numer
narzedzia

» Z OK potwierdzi¢

> Sterowanie rozszerza tabele narzedzi o
dodatkowe wiersze

Szybkie szukanie nazwy narzedzia:

Jesli softkey EDYCJA jest ustawiony na OFF , to mozna w

nastepujgcy sposob szukaé nazwy narzedzia:

» Podac litere poczatkowg nazwy narzedzia, np. M

> Sterowanie pokazuje okno dialogu z wprowadzonym tekstem i
przechodzi do pierwszego wyniku szukania.

» Podac dalsze litery, aby ograniczy¢ zakres, np. MILL

» Jedli sterowanie nie znajdzie zadnych narzedzi z podanymi
literami, to mozna kliknieciem na ostatnio zapisang litere, np.
L jak i klawiszami ze strzatkg przechodzi¢ miedzy wynikami
szukania.

Szybkie szukanie funkcjonuje takze w selekcji narzedzia w TOOL
CALL-wierszu.

Narzedzia | Dane narzedzia
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Wyswietlanie tylko okreslonych typéw narzedzi (nastawienie
filtra)

Softkey FILTR TABELI nacisng¢

» Wybra¢ zgdany typ narzedzia przy pomocy softkey

> Sterowanie pokazuje tylko narzedzia wybranego typu.

» Ponowne anulowanie filtra: softkey WS.WSZYST nacisngé¢

v

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje zakres funkgciji filtrowania
do danej maszyny.

Softkey Funkcije filtra tablicy narzedzi

T Wybra¢ funkcje filtrowania

TABELI

Anulowanie ustawien filtrowania i wyswietlanie
wszystkich narzedzi

WS.USZYsT

m—— Wykorzystywanie standardowego filtra
uTERTLO Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi
FrEZ Wyswietli¢ wszystkie frezy w tabeli narzedzi
i
GUINT-NARZ Wyswietli¢ wszystkie gwintowniki / frezy do

i u gwintow w tabeli narzedzi

UKEAD T, Wyswietlic wszystkie sondy w tabeli narzedzi

ﬂ
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Kolumny tabeli narzedzia skrywacé lub sortowaé

Mozna dopasowac przedstawienie tabeli narzedzi na ekranie do

wtasnych potrzeb. Kolumny, ktére nie powinny zosta¢ wyswietlane,

mozna po prostu skrywac.

» Softkey KOLUMNY SORTOWAC/ WYGASIC nacisngé

» Klawiszem ze strzatkg wybrac¢ zgdang nazwe kolumny

» Softkey KOLUMNA WYGASIC nacisng¢, aby usung¢ te kolumne z
widoku tabeli

Mozna réwniez zmienic kolejno$¢, w ktdrej pokazywane sg kolumny

tabeli:

» W polu dialogowym Przesuna¢ przed: mozna zmieni¢
kolejnos¢, w ktérej pokazywane sg kolumny tabeli. Zaznaczony
w Pokazane kolumny: wpis zostaje przesuniety przed te
kolumne

Mozna dokonywaé nawigacji w formularzu podtgczong myszka lub

klawiszami nawigacyjnymi.

Prosze postapi¢ nastepujgco:
> Nac_isnac’: klawisze nawigaciji, aby przejs¢ do pol
zapisu.
» W obrebie pola zapisu mozna dokonywaé
nawigacji klawiszami ze strzatkg
» Rozktadalne menu otwiera sie klawiszem GOTO .

o Przy pomocy funkcji Liczbe kolumn ustali¢ mozna
okresli¢, ile kolumn (0 -3) ma by¢ ustalona z lewej strony
ekranu. Nawet jesli dokonuje sie nawigacji w tabeli po
prawej stronie, to te kolumny pozostajg widoczne.
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Podawanie danych narzedzi w tabeli

Dane narzedzi standardowych
Skroét Zapisy

T Numer, z ktérym narzedzie jest wywotywane w
programie NC (np. 5, indeksowane: 5.2)

Dialog

NAZWA Nazwa, z ktérg narzedzie wywotywane jest w Nazwa narzedzia ?
programie NC (maks. 32 znaki, tylko duze litery, bez
spagciji)

L Diugos¢ narzedzia L Dtugosc¢ narzedzia ?

Promien narzedzia R

Promien narzedzia ?

R2 Promien narzedzia dla freza naroznego ksztattowego
(tylko dla tréjwymiarowej korekcji promienia lub graficzne-
go przedstawienia obrébki z Frez kulkowy)

Promien narzedzia 2 ?

DL Wartos$¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek-dtugos¢ narzedzia ?
DR Warto$¢ delta promienia narzedzia R Naddatek-promien narzedzia ?
DR2 Warto$¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promien-narzedzia 2?
TL Ustawi¢ blokowanie narzedzia Narzedzie zablok.? Tak=ENT/

(TL: dla ToolLocked = angl. narzedzie zablokowane)

Nie=NOENT

RT Numer narzedzia zamiennego — jesli istnieje — jako narze-
dzia zastepczego (RT: dla ReplacementTool = angl.
narzedzie zastepcze)

Puste pole lub zapis 0 oznacza nie zdefiniowane narze-
dzie zamienne

Zapasowe narzedzie ?

TIME1 Maksymalny okres zywotno$ci narzedzia w minutach.
Ta funkcja zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w
podreczniku obstugi maszyny.

Max.okres trwalosci narzedzia ?

TIME2 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia przy wywotaniu
narzedzia w minutach: jesli zywotnos¢ osigga lub przekra-
cza aktualny okres trwatosci, to sterowanie dokonuje
przy nastepnym TOOL CALL (z podaniem osi narzedzia)
zmiany na narzedzie zamienne

Max.okres trwat.przy TOOL
CALL?

CUR_TIME Aktualny okres trwatosci narzedzia w minutach: stero-
wanie oblicza aktualny czas zywotnosci (CUR_TIME: dla
CURrentTIME = angl. aktualny/biezgcy czas) samodziel-
nie. Dla uzywanych narzedzi mozna wprowadzi¢ wielkos¢
zadang

Aktualny okres trwatosci narz. ?

TYP Typ narzedzia: klawisz ENT nacisng¢, aby dokona¢ edycji
tego pola. Klawisz GOTO otwiera okno, w ktérym wybiera-
ny jest typ narzedzia.

W menedzerze narzedzi za pomocg softkey WYBOR
otworzy¢ okno wyskakujgce. Mozna okreslac typy narze-
dzi, aby dokonywa¢ nastawienia filira wskazania tak, iz
tylko wybrany typ jest widoczny w tabeli

Typ narzedz.?

DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 32 znaki) Opis narzedzia ?
PLC Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zostac przekazana PLC - status?
do PLC
LCUTS Dtugos¢ ostrza narzedzia dla cykli 22, 233, 256, 257 Dl.czesci skraw.w osi narz.?
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Skrot
ANGLE

Zapisy

Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto-zwrot-
nym ruchu wciecia dla cykli 22 i 208

Narzedzia | Dane narzedzia

Dialog
Maksymalny kat naktadany ?

TMAT

Materiat skrawajgcy narzedzia dla kalkulatora danych
skrawania

Tool material?

CUTDATA

Tablica danych skrawania dla kalkulatora danych skrawa-
nia

Cutting data table?

NMAX

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona dla tego
narzedzia. Nadzorowane zostaje zarbwno zaprogramo-
wana warto$¢ (komunikat o btedach) jak i zwiekszenie
predkosci obrotowej poprzez potencjometr. Funkcja nieak-
tywna: - zapisac.

Zakres wprowadzenia: 0 do +999 999, funkcja nieaktyw-
na: - zapisac¢

Max.liczba obrotéow [1/min]

LIFTOFF

Okreslenie, czy sterowanie ma przemieszczaé narzedzie
przy NC-stop w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy
wyjsciu z materiatu, aby unikng¢ odznaczenh na kontu-
rze. Jesli Y jest zdefiniowane, to sterowanie przemieszcza
narzedzie od konturu, jesli zostata aktywowana M148 .

Dalsze informacje: "Narzedzie wznosi¢ przy NC-stop
automatycznie od konturu: M148", Strona 310

Odsuniecie dozw.? Tak=ENT/
Nie=NOENT

TP_NO

Odsytacz do numeru sondy impulsowej w tabeli sond
impulsowych

Numer uktadu impulsowego

T-ANGLE

Kat wierzchotkowy narzedzia. Zostaje wykorzystywany
przez cykl Nakietkowanie (cykl 240), dla obliczenia gtebo-
kosci nakietkowania z zapisanej $rednicy

Kat ostrza

PITCH

Skok gwintu narzedzia. Jest uzywane przez cykl dla
gwintowania (cykl 206, cykl 207 oraz cykl 209). Dodatni
znak liczby oznacza gwint prawozwojowy

Narzedzie skok gwintu?

LAST_USE

Data i godzina, kiedy sterowanie wymienito narzedzie na
nowe ostatnim razem przy pomocy TOOL CALL .

Data/godz. ostatniego wywotania
narz.

PTYP

Typ narzedzia dla ewaluacji w tabeli miejsca

Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn.
Prosze zwrdci¢ uwage na informacje zawarte w instrukciji
obstugi maszyny.

Typ narz. dla tabeli miejsca?
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Skrét Zapisy Dialog
ACC Aktywne niwelowanie karbowania dla danego narzedzia ACC aktywny? Tak=ENT/Nie=NO-
aktywowac lub dezaktywowac (Strona 312). ENT

Zakres wprowadzenia: N (nieaktywny) i Y (aktywny)

KINEMATIC Wyswietli¢ kinematyke suportu narzedziowego z softkey Kinematyka suportu narzedzio-
WYBOR . W menedzerze narzedzi za pomocg softkey wego
WYBOR i z softkey OK przejg¢ nazwe pliku i sciezke.
Dalsze informacje: "Parametryzowane uchwyty narze-
dziowe przypisac", Strona 164

OVRTIME Czas przekroczenia okresu zywotnosci narzedzia w Przekroczenie okresu trwatosci
minutach narzedzia
Dalsze informacje: "Przekroczenie okresu trwatosci”,
Strona 146

Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn.
Prosze zwréci¢ uwage na informacje zawarte w instrukgji
obstugi maszyny.
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Dane narzedzi dla automatycznego wymiarowania narzedzia

®

Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek okresla, czy dla narzedzia z CUT 0
offset R-OFFS zostaje wliczany,

Producent obrabiarek okresla warto$¢ standardowg w
kolumnach R-OFFS i L-OFFS .

Narzedzia | Dane narzedzia

Skrot Zapisy Dialog

CcuT llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 99 ostrzy) Liczba ostrzy narzedzia ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie diugosci narzedzia L dla rozpo-  Wart.toler.zuzycia: dtugos¢ ?
znania zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla Wartosc toler.zuzycia: promien ?
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

R2TOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R2 dla Tolerancja na zuzycie: promien
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie  2?
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

DIRECT Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajgcym Kierunek skrawania? M4=ENT/
sie narzedziu M3=NOENT

R-OFFS Pomiar dtugosci: przesuniecie narzedzia pomiedzy Korekcja narzedzia: promien?
Srodkiem Stylusa i sSrodkiem narzedzia.

L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowy offset narzedzia do offset- Korekcja narzedzia: dlugos¢?
ToolAxis pomiedzy gérng krawedzig trzpienia i dolng
krawedzig narzedzia.

LBREAK Dopuszczalne odchylenie diugosci narzedzia L dla rozpo-  Toler. ztamania narz. : dtugos¢?
znania ztamania. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie
przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status L).
Zakres wprowadzenia: 0 do 3,2767 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla Toler. ztaman. narz.: promien ?

rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zosta-
nie przekroczona, to sterowanie blokuje narzedzie (status
L). Zakres wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

®

Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli
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Edycja tabeli narzedzi

Obowigzujgca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe
TOOL.T i musi zosta¢ zapisana w folderze TNC:\table do pamieci.

Tabele narzedzi, ktére majg by¢ zbierane w archiwum lub uzywane
dla testowania programu, muszg otrzymac inng dowolng nazwe
pliku z rozszerzeniem .T. Dla trybdw pracy Test programu i
Programowanie sterowanie wykorzystuje standardowo takze
tablice narzedzi TOOL.T. Dla edycji naciskamy w trybie pracy Test
programu softkey NARZEDZIE TABLICA.

Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T:

» Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny

NARZEDZTE » Wybrac tabele narzedzi: softkey
Yo NARZEDZIE TABLICA nacisna¢
e » Softkey EDYCJA ustawic¢ na ON .

13028
14028
13030

18036
19038

POGZATER

Nozwa narzgdzia 7

KONIEC

aanc]a tabeli narzedzi
2 WyKon.progzam automatyoznish Edyola tab
e

90

100

STRONA

STRONA

Test programu
arzgozt

AAAAAAA

o Jesli dokonujemy edyciji tabeli, to wybrane narzedzie
zostaje zablokowane. Jesli to narzedzie konieczne jest
w odpracowanym programie NC, to sterowanie pokazuje
meldunek: Tabela narzedzi zablokowana.

Przy generowaniu nowego narzedzia kolumny dtugosci

i promienia pozostajg puste do manualnego zapisu.
Jesli probuje sie zamontowac takie nowo utworzone
narzedzie, to sterowanie przerywa prace z komunikatem
o btedach. W ten sposéb nie moze zostaé zamontowane
narzedzie, nie zawierajgce danych geometrycznych.

Mozna dokonywaé nawigacji i edycji przy pomocy klawiatury lub
podtgczonej myszy w nastepujacy sposoéb:

B Klawisze ze strzatkg: nawigacja od komérki do komorki

m Klawisz ENT: skok do nastepnej komérki, w polach wyboru:
otwarcie dialogu wyboru

= Klikniecie myszg na komorke: nawigacja do komorki

B Podwdjne klikniecie na komérke: ustawienie kursora na
komorke, w polach wyboru: otwarcie dialogu wyboru

Softkey Funkcje edycji tabeli narzedzi
POGZATEK Wybrac¢ poczatek tabeli
KONIEC Wybrac’: koniec tabeli
STRONA Wybraé poprzednig strone tabeli
STRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli

Szukanie tekstu lub liczby

ZNRJDZ

WIERSZE Skok do poczatku wiersza

POCZATEK
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Softkey Funkcje edycji tabeli narzedzi
uTERSZE Skok do konca wiersza
KONIEC
=
AKTUALNA Kopiowanie aktywnego pola
WARTOSC
KOPIOWAC
SKopzou. Wstawi¢ skopiowane pole
WARTOSC
WPROWADZ
N uIERSZY Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy (narze-
NA KONIEC . ’ ” .
usTau dzi)dotgczy¢ na koncu tabeli
e Wstawienie bloku w zapisywalnym numerem
usTAu narzedzia
T Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

usunN

Sortowanie narzedzi wedlug zawartosci kolumny

SORTOWAC

Mozliwe wpisy z okna wyskakujgcego wybraé

WYBOR

RESET Wartos¢ zresetowac

KOLUMNY

EovouR Kursor pozycjonowac¢ na aktualng komorke
AKTUAL .
POLA
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Importowanie tabeli narzedzi

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek moze dopasowac funkcje
TABELE / NC-PGM DOPASOWAC .
Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepnic¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programéw NC.

Jesli tabela narzedzi zostaje pobrana z iTNC 530 i ma by¢
tadowana na TNC 620 , nalezy dopasowac¢ format i tresS¢ zanim
tabela narzedzi zostanie wykorzystywana. Na TNC 620 mozna
wykona¢ komfortowo dopasowanie tabeli narzedzi przy pomocy
funkcji TABELE / NC-PGM DOPASOWAC . Sterowanie konwersuje
tre$¢ wczytanej tabeli narzedzi na obowigzujgcy dla TNC 620
format i zachowuje zmiany w wybranym pliku.

Prosze postapi¢ nastepujgco:
» Zachowac tabele narzedzi iTNC 530 w folderze TNC:\table .

» Tryb pracy Programowanie wybrac
» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
» Prosze przesungc¢ kursor na tabele narzedzi,

ktérg chcemy importowaé

— » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢

FUNKJE

TABELE / » Softkey TABELE / NC-PGM DOPASOWAC

NC-PGM

poPAsOUAC nacisngé

> Sterowanie zapytuje, czy wybrana tabela
narzedzi ma zostac¢ nadpisana.

» Softkey PRZERWANY nacisng¢

» Alternatywnie do nadpisywania softkey OK
nacisngc

» Otworzy¢ skonwersowang tabele i sprawdzi¢
zawartosc

> Nowe kolumny tabeli narzedzi sg podswietlone
na zielono.

» Softkey UPDATEWSKAZOWKI USUNAC nacisngé

> Zielone kolumny sg pokazywane ponownie
biatym kolorem
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W tabeli narzedzi, w kolumnie Nazwa dozwolone sg
nastepujace znaki: #$ % & ,-. 0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Podczas importu przecinek jest przeksztatcany na
punkt.

Sterowanie nadpisuje aktualng tabele narzedzi przy
importowaniu zewnetrznej tabeli z identyczng nazwa.
Aby unikng¢ strat danych, prosze zabezpieczy¢ przed
importem oryginalng tabele narzedzi!

Jak mozna dokonywaé kopiowania tabeli narzedzi
poprzez menedzera plikbw opisano w rozdziale
Menedzer plikdw.

Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO

Przy imporcie tabeli narzedzi iTNC 530 s3g przesytane
wszystkie zdefiniowane typy narzedzi Niedostepne typy
narzedzi sg importowane jako typ Niezdefiniowane .
Prosze sprawdzi¢ tabele narzedzi po importowaniu.
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Nadpisywanie danych narzedzi z zewnetrznego PC

Zastosowanie

Szczegolnie komfortowg mozliwoscia, nadpisywania dowolnych
danych narzedzi z zewnetrznego PC-ta, oferuje oprogramowanie
TNCremo.

Dalsze informacje: "Oprogramowanie dla transmisji danych",
Strona 402

Jesli dane narzedzia sg okreslane na zewnetrznym przyrzadzie
nastawczym i nastepnie majg by¢ przekazywane do sterowania, to
pojawia sie ten przypadek zastosowania.

Warunki

Oprécz opcji #18 HEIDENHAIN DNC konieczne jest TNCremo od
wersji 3.1 z funkcjami TNCremoPlus .

Sposéb postepowania
» Skopiowa¢ tabele narzedzi TOOL.T do sterowania, np. do TST.T

» Uruchomié oprogramowanie dla transmisji danych TNCremo na
PC

Utworzy¢ potgczenie ze sterowaniem
Przekaza¢ skopiowang tabele narzedzi TST.T do PC

» Plik TST.T zredukowaé przy pomocy dowolnego edytora
tekstu na wiersze i kolumny, ktére majg zosta¢ zmienione
(patrz rysunek). Zwréci¢ uwage, by pagina gorna nie zostata
zmieniona i dane znajdowaly sie zawsze zwarcie w szpalcie.
Numer narzedzia (kolumna T) nie musi zachowac ciggtosci
numeraciji

» W TNCremo wybra¢ punkt menu <Extras> i <TNCcmd> :
TNCcmd zostaje uruchomione

» Aby przesta¢ plik TST.T do sterowania, nalezy wprowadzi¢

nastepujgce polecenie i z Return wykonac (patrz ilustracja):
put tst.t tool.t /m

BEGIN TST .T MM

T NALME L

1 +12.5
3 +23.15

[END]

+9
+3..5

o Przy transmisji zostajg nadpisane dane narzedzi,
zdefiniowane w pliku (np. TST.T). Wszystkie inne dane
narzedzi w tabeli TOOL.T pozostajg niezmienione.

Jak mozna dokonywac kopiowania tabeli narzedzi
poprzez menedzera plikéw opisano w rozdziale
Menedzer plikow.

Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe lub Programowanie DIN/ISO

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.
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Tabela miejsca dla zmieniacza narzedzi

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje zakres funkcji tabeli
miejsca do danej maszyny.

®

Tabela miejsca konieczna jest dla automatycznej zmiany narzedzia.

W tabeli miejsca zarzgdzamy obtozeniem zmieniacza narzedzi.
Tabela miejsca znajduje sie w folderze TNC:\table. Producent
maszyn moze dopasowac nazwe, sciezke lub zawartos¢ tabeli
miejsca. W razie potrzeby wybrac¢ rézne widoki poprzez softkeys w
menu FILTR TABELI .

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NARZEDZIE » Wybrac tabele narzedzi: softkey
Yo NARZEDZIE TABLICA nacisna¢
S, » Softkey STANOWIS. TABLICA nacisng¢
—— » W razie konieczno$ci softkey EDYCJA ustawi¢ na
oEE]  on EIN/ON .
142
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@Edyc]a tabeli miejsca
5 Wh oxam automaty:

1.8

[
'
3
5
15
7
[
9

POGZATER

THC: \table) tool_p. teh

P LT
oo 00
Tl abe

204

208

so12

8016

10,020
11022
12,024
13028
14028
15,030
16032
17034
18036
19038

Numer narzedzia ?

KONIEG

ETest programu

cznieb Edycia tabeli mie]sc

TNAME RSV[ST | F | L poc ({1 g
001 1 .
W

Min 1, Max 99899 a

STRONA STRONA NARZEDZIE
TABLICA

Y eou

EOYCIA
oN
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Tabele miejsca wybraé¢ w rodzaju pracy Programowanie
W trybie pracy Programowanie wybieramy tablice miejsc w naste-

pujacy sposob:
» Wybra¢ menedzera plikéw: klawisz PGM MGT

nacisng¢
» Softkey WS.WSZYST nacisng¢
» Wybrac plik lub wprowadzi¢ nowag nazwe pliku
» Potwierdzi¢ klawiszem ENT lub z softkey

WYBIERZ .
Skrot Zapisy Dialog
P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu Miejsce zarezerw:
Tak=ENT/Nie =
NOENT
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym ST: dla Special Tool Narzedzie specjal-
=angl. narzedzie specjalne); jedli to narzedzie specjalne bloku- ne?
je miejsca przed i za swoim miejscem, to prosze zaryglowac
odpowiednie miejsce w szpalcie L (stan L)
F Narzedzie umiesci¢ z powrotem na tym samym miejscu w State miejsce? Tak =
zasobniku (F: dla Fixed = angl. staty, ustalony) ENT / Nie = NO ENT
L Zablokowac¢ miejsce (L: dla Locked = angl. zablokowane) Miejsce zablokowane
tak = ENT / nie = NO
ENT
DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -
PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢ przekazana PLC-status?
do PLC
P1...P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Wartosé?
Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny
PTYP Typ narzedzia. Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta  Typ narzedzia dla

maszyn. Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny

tabeli miejsca?

LOCKED_ABOVE Magazyn powierzchniowy: zablokowa¢ miejsce powyzej

Zablokowac miejsce
u gory?

LOCKED_BELOW Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce ponizej

zablokowac miejsce
na dole?

LOCKED_LEFT Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce z lewej

zablokowac miejsce
z lewej?

LOCKED_RIGHT Magazyn powierzchniowy: zablokowaé miejsce z prawej
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Softkey Funkcje edycji dla tabeli miejsca
POGZATEK Wybrac¢ poczatek tabeli
KONIEC Wybraé koniec tabeli
STRONA Wybraé poprzednig strone tabeli
STRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli
MIEJSCE Tabele miejsca zresetowacd
L R Zaleznie od opcjonalnego parametru maszyno-
wego enableReset (nr 106102)
RZAD Kolumne Numer narzedzia T zresetowac
i Zaleznie od opcjonalnego parametru maszyno-
wego showResetColumnT (nr 125303)
WIERSZE Skok do poczatku wiersza
POCZATEK
uTERSZE Skok do konca wiersza
K:r:sc
SvMULOW. Symulowanie zmiany narzedzia

ZMIRNRA
NARZEDZIA

Wybor narzedzia z tabeli narzedzi: sterowanie
wyswietla zawartos¢ tabeli narzedzi. Wybraé¢
narzedzie przy pomocy klawiszy ze strzatkg, przy
pomocy softkey OK przejgé do tabeli miejsca

WYBOR

RESET Wartos¢ zresetowac

KOLUMNY

EDvesR Kursor pozycjonowac¢ na aktualng komorke
RKTUAL .
POLA

Sortowanie widoku

SORTOWAC

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn okresla funkcje, wtasciwosci i
oznaczenie réznych filiréw wyswietlania.
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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 TOOL CALL
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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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 (RR/RL) jest aktywna
bezposrednio po funkcji najazdu APPR

bezposrednio po funkcji odjazdu DEP

bezposrednio przed i po CHF oraz RND

podczas wykonywania makropolecen

podczas zmiany narzedzia

bezposrednio po TOOL CALL lub TOOL DEF

podczas wykonywania cykli SL

Przekroczenie okresu trwatosci

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

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

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

Kontrola eksploatacji narzedzia

Warunki

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
aktywowana przez producenta maszyn.

Aby méc wykona¢ sprawdzanie eksploatacji narzedzia, nalezy w
menu MOD Generowanie plikdw uzycia narzedzi wtgczyc¢.

Dalsze informacje: "Generowanie pliku eksploatacji narzedzia",
Strona 352

Narzedzia | Dane narzedzia
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Generowanie pliku uzycia narzedzia

W zaleznosci od ustawienia w menu MOD dostepne sg
nastepujgce mozliwosci, generowania pliku uzycia narzedzia:

® Program NC kompletnie symulowac w trybie pracy Test

programu

® Program NC kompletnie odpracowac¢ w trybach pracy Przebieg
prog.autom./pojed.wierszami

W trybie pracy Test programu nacisngc¢ softkey
GEN. PLIK EKSPLOAT. NARZEDZI (mozliwe takze bez symulaciji)

Utworzony plik uzycia narzedzia znajduje sie w tym samym
katalogu jak i program NC. Zawiera on nastepujgce informacje:

Kolumna

TOKEN

Znaczenie

B TOOL: czas eksploatacji narzedzia
na jedno wywotanie. Zapisy sg
uporzgdkowane chronologicznie

= TTOTAL: catkowity czas pracy narzedzia

= STOTAL: wywotanie podprogramu.
Zapisy sg uporzgdkowane
chronologicznie

= TIMETOTAL: catkowity czas obrdbki
programu NC zostaje zapisany
w kolumnie WTIME . W kolumnie
PATH sterowanie zapisuje nazwe
Sciezki odpowiedniego programu
NC. Kolumna TIME zawiera sume
wszystkich TIME-wpiséw (czas
posuwu bez przemieszczenh na biegu
szybkim). Wszystkie pozostate kolumny
sterowanie ustawia na 0

B TOOLFILE: w kolumnie PATH sterowanie
zapisuje nazwe $ciezki tabeli narzedzi,
przy pomocy ktérej przeprowadzono
test programu. W ten sposoéb sterowanie
moze przy wtasciwym sprawdzaniu
eksploatacji narzedzia stwierdzi¢,
czy przeprowadzono test programu z
TOOL.T

TNR

Numer narzedzia (-1: jeszcze nie zabrano
narzedzia z magazynu)

IDX

Indeks narzedzi

NAZWA

Nazwa narzedzia z tabeli narzedzi

TIME

Czas pracy narzedzia w sekundach (czas
posuwu bez ruchéw na biegu szybkim)

WTIME

Czas uzycia narzedzia w sekundach
(ogdlny czas uzywania od zmiany narzedzia
do zmiany narzedzia)

RAD

Promien narzedzia R + Naddatek promie-
nia narzedzia DR z tabeli narzedzi.
Jednostka to mm

WIERSZ

Numer wiersza, w ktérym TOOL CALL-
wiersz zostat zaprogramowany
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Kolumna Znaczenie

PATH B TOKEN = TOOL: nazwa Sciezki
aktywnego programu gtéwnego lub
podprogramu

B TOKEN = STOTAL: nazwa Sciezki

podprogramu

T Numer narzedzia z indeksem narzedzia

OVRMAX Wystepujacy podczas obrébki maksymalnie

override posuwu (naregulowanie). Dla testu
programu sterowanie zapisuje tu wartos¢
100 (%)

OVRMIN Wystepujacy podczas obrébki minimalnie
override posuwu (naregulowanie). Dla testu
programu sterowanie zapisuje tu wartos¢ -1

NAMEPROG ® 0: numer narzedzia jest
zaprogramowany

® 1: nazwa narzedzia jest
zaprogramowana

Sterowanie zapisuje czasy eksploatacji narzedzia w oddzielnym
pliku z rozszerzeniem pgmname.H.T.DEP. Ten plik jest widoczny
tylko, jesli parametr maszynowy dependentFiles (nr 122101) jest
ustawiony na MANUAL .

W przypadku sprawdzania uzycia narzedzi pliku palet znajdujg sie

do dyspozycji dwie mozliwosci:

= Jesli kursor znajduje sie w pliku palet na zapisie paletowym, to
sterowanie przeprowadza sprawdzenie uzycia narzedzia dla
kompletnej palety.

m Jesli kursor znajduje sie w pliku palet na zapisie programowym,
to sterowanie przeprowadza sprawdzenie eksploatacji narzedzia
dla wybranego programu NC .

Narzedzia | Dane narzedzia
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Zastosowanie kontroli eksploatacji narzedzia

Przed startem programu mozna sprawdzi¢ w trybach pracy
Przebieg prog.autom./pojed.wierszami , czy w wybranym
programie NC przewidziane do wykorzystywania narzedzia sg
dostepne i czy dysponujg one jeszcze wystarczajgcym okresem
trwatosci. Sterowanie poréwnuje przy tym warto$ci rzeczywiste
okreséw trwatosci narzedzi z tabeli narzedzi z warto$ciami
zadanymi z pliku eksploatacji narzedzi.

> Softkey UZYCIE NARZEDZIA nacisngé

NARZEDZIE-
UZYCIE

TEST » Softkey TEST UZYCIA NARZEDZIA nacisng¢

UZYCIA
pERZERERR Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
Sprawdzanie uzycia narzedzi z rezultatem
sprawdzania eksploatacji narzedzia.

» Softkey OK nacisngé
Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.

0K

Nt » Alternatywnie klawisz ENT nacisngé

Przy pomocy funkcji FN18 ID975 NR1 mozna pobiera¢ wyniki
sprawdzania eksploatacji narzedzia.

wykonan:.e programu, automatycz.

,,,,,,,

g\BHBAKLax text \HEBEL.H

'D'j Test programu

0 BEGIN PGM HEBEL MM
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BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 2+0
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8
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uiyein narzedzs

L Z-5R0 M

APPR LCT X-10 oK

FPOL X+100 Y+#0

oK

100% F-OVR  LIMIT 1

o

fi(w’;

@
“500] EETRTT &
+0.000/ (Gl +0.000
F100% [oyr)
+110.000 o W
Tayo: 2A0A 1 T T
F omin: fov 100 u 5o ©
o
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4.2 Menedzer narzedzi

Podstawy

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Menedzer narzedzi (zarzgdzanie narzedziami) jest
funkcjg zalezng od maszyny, kiéra moze by¢ czesciowo
lub kompletnie dezaktywowana. Funkcje definiuje
producent maszyn, uwzgledni¢ instrukcje obstugi
obrabiarki.

Przez menedzera narzedzi producent maszyn moze udostepnic
najrézniejsze funkcje odnosnie handlingu narzedziami. Przyktady:

B Prezentacja i edycja wszystkich danych z tabeli narzedzi i tabeli
ukfadéw impulsowych

® Przejrzyste i dopasowywalne przedstawienie danych narzedzia
w formularzach

= Dowolne oznaczenie pojedyhczych danych narzedzi w nowym
widoku tabeli

® Mieszane przedstawienie danych z tabeli narzedzi i tabeli
miejsca

®m  Szybka mozliwosé sortowania wszystkich danych narzedzi
kliknieciem myszy

m  Uzycie graficznych $rodkéw pomocniczych, np. rozréznianie
kolorem stanu narzedzia lub stanu magazynu

= Kopiowanie i dotgczanie wszystkich nalezgcych do narzedzia
danych narzedzi

®  Graficzna prezentacja typu narzedzia w widoku tabeli oraz w
widoku szczegétowym dla ulepszonego przegladu dostepnych
typéw narzedzi

Dodatkowo do rozszerzonego organizowania narzedzi w

menedzerze (opcja #93):

= Udostepnienie specyficznej dla programu lub dla palet
kolejnosci eksploatacji wszystkich narzedzi

®  Udostepnienie specyficznej dla programu lub dla palet listy
narzedzi

0 Jesli dokonujemy edycji narzedzia w menedzerze
narzedzi, to wybrane narzedzie zostaje zablokowane.
Jesli to narzedzie konieczne jest w odpracowanym
programie NC, to sterowanie pokazuje meldunek:
Tabela narzedzi zablokowana.
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|— W oo T
[§)rozszerzone zarzadzanie narzedziami (\wc Prouzamlmanie ‘-\/\
Teas”
Narzgazia MieJsea Lista zamonotowania T-Kolejnosé pracy
NAZWA BT T MIE. MAGAZYN .
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Wywotanie menedzera narzedzi

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Wywotanie menedzera narzedzi moze réznic sie od
opisanego ponizej sposobu.

NARZEDZIE
TABLICA

TY W

>

NARZEDZIE-
ZARZADZ.

» Woybrac tabele narzedzi: softkey
NARZEDZIE TABLICA nacisnagé

» Pasek klawiszy programowalnych (soft key) dalej
przetaczacé

» Softkey NARZEDZIEZARZADZ. nacisngc¢
Sterowanie przechodzi do nowego widoku tabeli.

Widok menedzera narzedzi

W nowym widoku sterowanie udostepnia wszystkie informacje o

narzedziach w nastepujacych czterech fiszkach.

B Tools: specyficzne informacje o narzedziach

®  Miejsca: specyficzne informacje o miejscu narzedzia

Dodatkowo do rozszerzonego organizowania narzedzi w

menedzerze (opcja #93):

® Lista zamontowania: lista wszystkich narzedzi programu
NC, wybranego w trybie pracy przebiegu programu (tylko jesli
utworzono plik eksploatacji narzedzi)

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia",
Strona 146

® T-kolejnos¢ pracy: lista kolejnosci wszystkich narzedzi, ktére

zostaly wymienione i zamontowane w programie NC , wybranym

w trybie pracy przebiegu programu (tylko jesli utworzono plik
eksploatacyjny narzedzi)

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia",
Strona 146

Jesli w trybie pracy przebiegu programu wybrano tablice
palet, to Lista zamontowania i T-kolejnosc¢ pracy sg
obliczane dla catej tablicy palet.
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Edycja menedzera narzedzi

Menedzer narzedzi jest obstugiwalny zaréwno przy pomocy myszy [@Fozszerzone zarzaszante narzedziams o [EJProgEamORANIE 2%
. . .. (‘l.j.hy
albo takze klawiszami i softkeys:
Softkey Funkcje edycji menedzera narzedzi - EJ <
POCZATEK Wybrac¢ poczatek tabel B TR IR S e ' ——e
Konzee Wybra¢ koniec tabeli =i -o 0 oo [
STRONA Wybraé poprzednig strone tabeli ——
—
sTRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli
T Wywotaé widok formularza zaznaczonego narze-
NARZEDZIE dzia.
Alternatywna funkcja: klawisz ENT nacisngc¢
= Dalsze przetgczanie suwaka:
= Narzedzia i miejsca
Dodatkowo z opcjg #93:
Lista uzbrojenia i T-kolejnos¢ pracy
Funkcja szukania: w funkcji szukania mozna
ZNAJDZ . , . .
wybierac przeszukiwang kolumne a nastepnie
szukane pojecie na lidcie lub poprzez zapis tego
pojecia
AT Importowanie narzedzi
IMPORT
TRsmEne Eksportowanie narzedzi
EKSPORT
ZRZNACZONE Usuniecie zaznaczonych narzedzi
NARZEDZIA
USUNAC
N uTERSZY Wstawienie kilku wierszy na kohcu tabeli
NA KONIEC
WSTAW
WIDoK Aktualizowanie widoku tabeli
RAKTUALI-
20WARC
PRO. NARZ Wyswietli¢ kolumne programowanych narzedzi
[UYSWIETL. | AT . s s .
uvGASTC (jesli etykieta Miejsca jest aktywna)
KoLuvnA Zdefiniowanie nastawienia:
FLEEEIEE = KOLUMNA SORTOWAC aktywna: klikniecie
myszkag na nagtéwek kolumny sortuje jej
zawartos¢
= KOLUMNA PRZESUWAC aktywna: kolumna
moze by¢ przesuwana poprzez Drag+Drop
RESET Manualnie przeprowadzone nastawienia (przesu-
NASTAR- . . P
WIENIA niecie kolumny) zresetowac¢ na stan pierwotny
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o Edycji mozna dokonywa¢ wylgcznie w podgladzie
formularza. Podglad formularza aktywujemy
nacisnieciem softkey FORMULARZ NARZEDZIE lub
klawisza ENT dla narzedzia, na ktérym znajduje sie
kursor.

Jesli obstugujemy menedzera narzedzi bez myszki, to
mozna funkcje, wybrane kwadracikami kontrolnymi,
takze aktywowacé lub potem dezaktywowac klawiszem
-+ .

W menedzerze narzedzi mozna klawiszem GOTO
szuka¢ numeru narzedzia lub numeru miejsca danego
narzedzia.

Nastepujgce funkcje mozna obstugiwa¢ dodatkowo przy pomocy

myszy:

® Funkcja sortowania Poprzez klikniecie w kolumnie nagtéwka
tabeli sterowanie sortuje dane w rosnacej lub malejgcej
kolejnosci (w zaleznosci od aktywowanego nastawienia)

B Przesunigcie kolumny Poprzez kliknigcie w kolumnie nagtéwka
tabeli i nastepujgcego potem przesuniecia nacisnietym

klawiszem myszy mozna uporzgdkowac kolumny w wymagane;

przez operatora kolejnosci. Sterowanie nie zachowuje kolejnosci
kolumn przy opuszczaniu menedzera narzedzi (w zaleznosci od
aktywowanego nastawienia softkey)

Dodatkowe informacje w podglgdzie formularza: teksty
zapisane sterowanie pokazuje wéwczas, jesli ustawiono softkey
EDYCJA OFF/ON na ON i przemieszczamy kursor myszki po
aktywnym polu zapisu i przez sekunde pozostanie ona bez
ruchu
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Edycja przy aktywnym widoku formularza

Przy aktywnym widoku formularza oddane sg do dyspozycji
nastepujgce funkcje:

Softkey

NARZEDZIE

Funkcje edycji widoku formularza

Wybra¢ dane poprzedniego narzedzia

NRARZEDZIE

Wybra¢ dane nastepnego narzedzia

INDEKS
<=

Wybra¢ poprzedni indeks narzedzia (tylko aktyw-
na, jesli indeksowanie jest aktywne)

INDEKS
=P

Wybra¢ nastepny indeks narzedzia (tylko aktyw-
na, jesli indeksowanie jest aktywne)

WYBOR

Okno wyskakujgce dla dokonania wyboru
otworzy¢ (tylko aktywne dla pél wyboru)

ODRZUCIC
ZMIRANY

Anulowac¢ zmiany, wykonane od ostatniego
wywotania formularza

INDEKS
WSTAWIC

Wstawienie indeksu narzedzia

INDEKS
USUNAC

Usuwanie indeksu narzedzia

BLOK DAN.
KOPIOWRC

Kopiowanie danych wybranego narzedzia

BLOK DAN.
WSTAWIC

154

Skopiowane dane narzedzia wstawi¢ do wybra-
nego narzedzia
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Usunigcie zaznaczonych danych narzedziowych

Przy pomocy tej funkcji mozna w prosty sposéb usung¢ dane
narzedziowe, ktére nie sg wiecej potrzebne.

Prosze postgpi¢ przy usuwaniu w nastepujgcy sposob:

» W menedzerze narzedzi zaznaczy¢ te dane narzedziowe, ktére

chcemy usung¢ klawiszami ze strzatkg lub myszg
> Softkey ZAZNACZONE NARZEDZIA USUNAC nacisng¢

> Sterowanie wyswietla okno wyskakujgce, w ktérym
przedstawione sg przewidziane do usuwania dane narzedzi.

» Operacje usuwania z softkey START uruchomi¢

> Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym status operac;ji
usuwania.

» Operacje usuwania klawiszem lub softkey END zakohczy¢

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja ZAZNACZONE NARZEDZIA USUNAC usuwa ostatecznie
dane narzedzi. Sterowanie nie przeprowadza automatycznego
zabezpieczenia danych, np. w koszu. Tym samym dane s3g
bezpowrotnie usuniete.

» Wazne dane regularnie zabezpiecza¢ na zewnetrznych
napedach

o Dane narzedzi, zachowane jeszcze w tabeli miejsc, nie
moga zosta¢ usuniete, W tym celu muszg one zostac
najpierw wymontowane z magazynu.
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Dostepne typy narzedzi

Menedzer narzedzi przedstawia rézne typy narzedzi przy pomocy ikony. Nastepujgce typy narzedzi znajdujg sie do
dyspozyciji:

lkona Typ narzedzia Numer typu narzedzia
? Niezdefiniowany, **** 99

ﬂ; Narzedzie frezarskie,MILL 0

EE‘- Frez zgrubny,MILL_R 9

H Frez wykanczajacy, MILL_F 10

Frez kulkowy,BALL 22

Frez torusowy, TORUS 23

Wiertto,DRILL 1

0

g

%

& Gwintownik, TAP 2
"

|

il

<

Nawiertak NC,CENT 4
Uktad pomiarowy, TCHP 21
Rozwiertak,REAM 3
Pogtebiacz stozkowy,CSINK 5
” Pogteb.z pilotem prow., TSINK 6
E Wytaczadto,BOR 7
@ Pogtebiacz zwrotny,BCKBOR 8
'ﬁ Frez do gwintow,GF 15
-ﬁ' Frez do gwintéw z fazka pogtebiania, GSF 16
Q Frez do gwintow z pojedynicza ptytka,EP 17
@ Frez do gwintéw z wieloostrzowa ptytka, WSP 18
1;.. Frez do gwintow wierconych,BGF 19
;}; Cyrkularny frez do gwintow,ZBGF 20
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Dane narzedzia importowaé i eksportowac

Importowanie danych narzedzia

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze przy pomocy regut
aktualizacji udostepni¢ opcje np. automatycznego
usuwania przegtosow z tablic i programéw NC.

Poprzez te funkcje mozna w prosty sposdb importowac dane
narzedzia, ktére np. zmierzono uprzednio zewnetrznie na
urzgdzeniu nastawczym. Importowany plik musi odpowiadac
formatowi CSV (comma separated value). Format pliku CSV
opisuje strukture pliku tekstowego dla wymiany strukturyzowanych
w prosty sposdb danych. Zgodnie z tym pliki importu musi mieé
nastepujgcy strukture:

Wiersz 1: w pierwszym wierszu nalezy zdefiniowac¢ nazwy
kolumn, w ktérych majg znalez¢ sie odpowiednie dane

w nastepnych wierszach. Nazwy kolumn s3 rozdzielone
przecinkiem.

Dalsze wiersze: wszystkie dalsze wiersze zawierajg dane,
ktére chcemy importowaé do tabeli narzedzi. Kolejnos$¢ danych
musi pasowac do kolejnosci przestawionych w wierszu 1 nazw
kolumn. Dane sg rozdzielone przecinkiem, liczby dziesietne
nalezy definiowaé z punktem dziesietnym.

Prosze postapi¢ przy importowaniu w nastepujgcy sposob:

>

Importowang tabele narzedzi skopiowaé na dysk twardy
sterowania do katalogu TNC:\systems\tooltab .

» Zaawansowane zarzgdzanie narzedziami uruchomié
» W menedzerze narzedzi nacisng¢ softkey NARZEDZIE IMPORT
> Sterowanie pokazuje okno naptywowe z plikami CSV,

zachowanymi w katalogu TNC:\system\tooltab .

Klawiszami ze strzatkg lub myszg wybra¢ importowany plik,
klawiszem ENT potwierdzic¢

> Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym zawartos¢ pliku CSV

Operacje importu z softkey WYKONAJ uruchomic.
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= |mportowany plik CSV musi by¢ zachowany w
folderze TNC:\system\tooltab .

m  Jesli importujemy dane narzedziowe dostepnych
narzedzi (numer jest zapisany w tabeli miejsca), to
sterowanie wydaje komunikat o btedach. Uzytkownik
decyduje, czy chce poming¢ ten rekord danych lub
wstawi¢ nowe narzedzie. Sterowanie wstawia nowe
narzedzie do pustego wiersza w tabeli narzedzi.

m Jesli importowany plik CSV zawiera nieznane
kolumny tabeli, to sterowanie pokazuje przy imporcie
meldunek. Dodatkowa wskazéwka informuje, iz dane
nie zostang przejete.

®m  Zwrdci¢ uwage na poprawne oznaczenie kolumn.
Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w
tabeli", Strona 133

= Mozna importowac¢ dowolne dane narzedziowe,
rekord danych nie musi zawiera¢ wszystkich kolumn
(lub danych) tabeli narzedzi.

m Kolejnosé nazw kolumn moze by¢ dowolna, dane
muszg by¢ zdefiniowane w odpowiedniej kolejnosci.

Przyktad

Wiersz 1 z nazwg kolumny
Wiersz 2 z danymi narzedzia

Wiersz 3 z danymi narzedzia

Wiersz 4 z danymi narzedzia
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Dane narzedzia eksportowaé

Poprzez te funkcje mozna w prosty sposéb eksportowac dane
narzedzia, aby np. wczytac¢ je do bazy danych narzedzi systemu
CAM. Sterowanie zachowuje eksportowany plik w formacie CSV
(comma separated value). Format pliku CSV opisuje strukture
pliku tekstowego dla wymiany strukturyzowanych w prosty sposéb
danych. Plik eksportu ma nastepujacg strukture:

B Wiersz 1: w pierwszym wierszu sterowanie zachowuje nazwy
kolumn wszystkich zdefiniowanych danych narzedzi. Nazwy
kolumn sg rozdzielone przecinkiem.

® Dalsze wiersze: wszystkie dalsze wiersze zawierajg dane
narzedzi, ktére eksportowano. Kolejnos¢ danych musi pasowac
do kolejnosci przestawionych w wierszu 1 nazw kolumn. Dane
sg rozdzielone przecinkiem, liczby dziesietne sterowanie wydaje
z punktem dziesietnym.

Prosze postgpi¢ przy eksportowaniu w nastepujacy sposob:
» W menedzerze narzedzi zaznaczy¢ te dane narzedziowe, ktére
chcemy eksportowac klawiszami ze strzatkg lub myszg

Softkey NARZEDZIE EKSPORT nacisng¢

Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce

Zapisa¢ nazwe pliku CSV, klawiszem ENT potwierdzi¢
Operacje eksportu z softkey WYKONAJ uruchomic.

Sterowanie ukazuje w oknie naptywowym status operac;ji
eksportowania

» Operacje eksportu klawiszem lub softkey END zakonczy¢

v v v VY

o Sterowanie zachowuje eksportowany plik CSV
zasadniczo w folderze TNC:\system\tooltab .
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4.3 Menedzer systemu montazu narzedzi

Podstawy

Przy pomocy menedzera montazu narzedzi mozna generowac
uchwyt narzedziowy i administrowaé jego funkcjami. Sterowanie
uwzglednia obliczeniowo uchwyt narzedziowy.

Uchwyty z prostokgtnymi gtowicami kgtowymi wspomagajg na 3-
osiowych maszynach obrébke na osiach narzedzi X i Y, poniewaz
sterowanie uwzglednia wymiary gtowic katowych.

Wraz z opcjg software #8 Advanced Function Set 1 mozna
nastawic ptaszczyzne obrobki pod katami wymienialnych gtowic
katowych i przez to dalej pracowac z osig narzedzi Z .

Aby sterowanie uwzgledniato obliczeniowo uchwyty narzedziowe,
nalezy wykonaé nastepujgce kroki robocze:

®  Szablony uchwytéw narzedziowych zachowa¢ w pamieci

E Szablony uchwytéw narzedziowych parametryzowac

® Parametryzowane uchwyty narzedziowe przypisac

Szablony uchwytéw narzedziowych zachowaé¢ w
pamieci

Wiele uchwytéw narzedziowych rézni sie tylko wymiarami, ich
forma geometryczna jest identyczna. Aby nie wszystkie uchwyty
narzedziowe trzeba bylo samodzielnie konstruowac, firma
HEIDENHAIN oferuje gotowe szablony uchwytéw narzedziowych.
Szablony uchwytéw narzedziowych to okreslone geometrycznie,
ale co do wymiaréw zmienialne modele 3D.

Szablony uchwytéw narzedziowych muszg by¢ zachowane pod
TNC:\system\Toolkinematics oraz posiada¢ rozszerzenie .cft .

o Jesli szablony uchwytéw narzedziowych nie sg dostepne
na danym sterowaniu, to prosze pobra¢ wymagane
dane:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Jesli konieczne sg dalsze szablony uchwytow
narzedziowych, to prosze skontaktowac sie z
producentem maszyn lub innym dostawca.

o Szablony uchwytéw narzedziowych mogg sktadac
sie z kilku osobnych plikow. Jezeli te sub-pliki sg
niekompletne, to sterowanie pokazuje meldunek o
btedach.

Prosze uzywac tylko kompletnych szablonéw
uchwytéw narzedziowych!
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Szablony uchwytéw narzedziowych parametryzowaé

Zanim sterowanie uwzgledni uchwyt narzedziowy obliczeniowo,
nalezy opatrzy¢ szablony uchwytéw rzeczywistymi wymiarami.

Tego parametryzowania dokonujemy w narzedziu dodatkowym
ToolHolderWizard .

Parametryzowane uchwyty narzedziowe o rozszerzeniu .cfx
zachowujemy pod TNC:\system\Toolkinematics .

Narzedzie dodatkowe ToolHolderWizard obstugujemy myszka.
Przy pomocy myszy mozna nastawi¢ wymagany uktad ekranu,
przesuwajac linie rozdzielajgce pomiedzy zakresami Parametry,
Rysunek pomocniczy i 3D-Grafika nacisnietym lewym klawiszem
myszy.

W narzedziu dodatkowym ToolHolderWizard dostepne sg
nastepujgce ikony:

lkona Funkcja
E’ Zamkngc¢ narzedzie dodatkowe
4§ Otworzy¢ plik

Przetgczenie pomiedzy modelem siatkowym i
objeto$ciowym

Przetgczenie pomiedzy widokiem cieniowanym i
widokiem transparentnym

Wyswietlanie i skrywanie wektoréw transformac;i

Wyswietlanie i skrywanie punktéw kontrolnych

Wyswietlanie i skrywanie punktow pomiarowych

=
1=t
L
g Nazwy obiektow kolizji wyswietlic lub skry¢
tH
&

- Odtworzenie widoku wyjsciowego modelu 3D
t

o Jesli szablon uchwytu narzedziowego nie zawiera
wektorow transformaciji, nazw, punktéw kontrolnych
i punktéw pomiarowych, to narzedzie dodatkowe
ToolHolderWizard nie wykonuje zadnej funkcji przy
naciskaniu odpowiedniej ikony.
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Parametryzowanie szablonu uchwytu narzedziowego w trybie
pracy Praca reczna.

Aby parametryzowaé oraz zachowaé w pamieci szablon uchwytu
narzedziowego nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposéb:

m » Klawisz Praca reczna nacisng¢
NARZEDZIE > Soﬂkey NARZEDZIE TABLICA naciané
T
T » Softkey EDYCJA nacisng¢
OFF
» Kursor pozycjonowaé w kolumnie KINEMATIC
onon » Softkey WYBOR nacisng¢
TooL » Softkey TOOL HOLDER WIZARD nacisngé
urzao > Sterowanie otwiera narzedzie dodatkowe
ToolHolderWizard w oknie naptywowym.
4 » Ikone OTWORZ PLIK nacisngé
> Sterowanie otwiera okno wyskakujace
» Za pomocg obrazu podgladu wybra¢ wymagany
szablon uchwytu narzedziowego
» Klawisz OK nacisngc¢
> Sterowanie otwiera wybrany szablon uchwytu
narzedziowego.
> Kursor znajduje sie na pierwszej
parametryzowalnej wartosci.
» Dopasowac wartosci
» W segmencie Plik wyjsciowy zapisa¢ nazwe dla
parametryzowanego uchwytu narzedziowego
» Przycisk GENERUJ PLIK nacisng¢
» Ewentualnie reagowaé¢ na meldunek zwrotny
sterowania
H’ » lkone ZAMKNIJ nacisng¢

> Sterowanie zamyka narzedzie dodatkowe
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Narzedzia | Menedzer systemu montazu narzedzi

Parametryzowanie szablonu uchwytu narzedziowego w trybie
pracy Programowanie .

Aby parametryzowaé oraz zachowaé w pamieci szablon uchwytu
narzedziowego nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposoéb:

S

v v. v Vv

Klawisz Programowanie nacisng¢

Klawisz PGM MGT nacisng¢
Sciezke TNC:\system\Toolkinematics wybra¢
Wybra¢ szablon uchwytu narzedziowego

Sterowanie otwiera narzedzie dodatkowe
ToolHolderWizard z szablonem uchwytu
narzedziowego.

Kursor znajduje sie na pierwszej
parametryzowalnej wartosci.

» Dopasowac¢ wartosci

W segmencie Plik wyjsciowy zapisa¢ nazwe dla
parametryzowanego uchwytu narzedziowego

» Przycisk GENERUJ PLIK nacisng¢

Ewentualnie reagowaé na meldunek zwrotny
sterowania

Ikone ZAMKNIJ nacisng¢

> Sterowanie zamyka narzedzie dodatkowe
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Narzedzia | Menedzer systemu montazu narzedzi

Parametryzowane uchwyty narzedziowe przypisa¢

Aby sterowanie uwzgledniato sparametryzowany uchwyt
narzedziowy obliczeniowo, nalezy przypisa¢ uchwyt do narzedzia i
ponownie wywotaé¢ narzedzie.

o Parametryzowane uchwyty narzedziowe moga skfadaé
sie z kilku osobnych plikow. Jezeli te sub-pliki sg
niekompletne, to sterowanie pokazuje meldunek o
btedach.

Prosze uzywac¢ tylko kompletnych
parametryzowanych uchwytéw narzedziowych!

Edycja tabeli narzedzi

™G
T4 TR

pre EJProgramowanie |

0

ooooo

Aby przypisaé sparametryzowany uchwyt do narzedzia, nalezy:

» Tryb pracy: klawisz Praca reczna nacisng¢

v

Softkey NARZEDZIE TABLICA nacisng¢

NARZEDZIE
TABLICR

Y
T » Softkey EDYCJA nacisngé
OFF
» Pozycjonowac kursor w kolumnie KINEMATIC
wymaganego narzedzia
» Softkey WYBOR nacisng¢

> Sterowanie otwiera okno naptywowe z
parametryzowanymi uchwytami narzedziowymi

WYBOR

» Za pomocg obrazu podglagdu wybra¢ wymagany
uchwyt narzedziowy
» Softkey OK nacisng¢

> Sterowanie przejmuje nazwe wybranego
uchwytu narzedziowego do kolumny KINEMATIC

» Zamkna¢ tabele narzedzi

WIZARD
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Ustawienie | Wiaczyé¢, wytaczyé

5.1 Wiaczyé, wylaczyé

Wiaczenie

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Przez maszyny i komponenty maszyn powstajg zawsze

zagrozenia mechaniczne. Pola elektryczne, magnetyczne badz

elektromagnetyczne sg szczegdlnie niebezpieczne dla oséb z

kardiostymulatorami i implantami. Juz z wigczeniem maszyny

powstaje sytuacja zagrozenia!

» Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
eksploataciji obrabiarki i kierowa¢ sie nimi

» 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.

Wiagczyé obrabiarke i sterowanie w nastepujgcy sposéb:
» Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

> Sterowanie pokazuje w nastepnych dialogach status
wigczenia.

> Sterowanie pokazuje po udanym rozruchu dialog Przerwa w
zasilaniu

» Klawiszem CE komunikat skasowac¢

> Sterowanie pokazuje dialog PLC-program
konwersowaé, PLC-program zostaje
automatycznie konwersowany.

> Sterowanie pokazuje dialog Brak napiecia na

przekazniku
@ > Wigczy¢ zasilanie
> Sterowanie nie przeprowadza autotest

funkcjonowania.

Jesli sterowanie nie stwierdzito Zadnego btedu, to pokazuje dialog
Przejechac punkty referencyjne.

Jesli sterowanie stwierdzito btad, to wydaje komunikat o btedach.
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Ustawienie | Wigczy¢, wylaczyé

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 katem osiowym a obrabiarka jest skonfigurowana
na kat przestrzenny lub jesli dokonano zmian w kinematyce.

» Nachylenie, jesli to mozliwe, zresetowac przed wytgczeniem
» Przy ponownym wtgczeniu sprawdzi¢ stan nachylenia

Sprawdzanie pozycji osi

@ Ten rozdziat obowigzuje jest wytgcznie dla osi obrabiarki
z enkoderami EnDat.

Jesli po wigczeniu obrabiarki rzeczywista pozycja osi nie jest
zgodna z pozycjg przy wytagczeniu, to sterowanie pokazuje
wyskakujgce okno.

» Sprawdzenie pozycji odpowiedniej osi

» Jesli rzeczywista pozycja osi jest zgodna z proponowang na
odczycie, to z TAK potwierdzic¢

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Odchylenia pomiedzy rzeczywistymi pozycjami osi i

oczekiwanymi przez sterowanie (zachowanymi przy

wytgczeniu) wartosciami mogg prowadzi¢ do niepozgdanych

i nieprzewidzianych ruchéw osi. Podczas referencjonowania

dalszych osi i nastepnych przemieszczen istnieje zagrozenie

kolizji!

» Sprawdzenie pozycji osi

» Whylgcznie przy zgodnos$ci pozycji osi wyskakujgce okno z
TAK pokwitowaé

» Pomimo potwierdzenia o$ nastepnie ostroznie przemiescic

» W przypadku niezgodnosci lub watpliwosci skontaktowaé
producenta obrabiarek
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Ustawienie | Wiaczyé¢, wytaczyé

Przejechanie punktéw referencyjnych

Jesli sterowanie przeprowadzito pomysinie po wigczeniu autotest,
to pokazuje dialog Przejecha¢ punkty referencyjne.

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne

przetworniki, to przejezdzanie znacznikow
referencyjnych jest zbedne.

o Jezeli dokonuje sie wytgcznie edycji programu lub chce
przetestowac program, prosze wybraé¢ po wigczeniu
napiecia zasilajgcego natychmiast rodzaj pracy

Programowanie lub Test programu.

Bez referencjonowanych osi nie mozna ani okresli¢
punktu odniesienia ani dokonaé zmiany punktu
odniesienia w tabeli. Sterowanie podaje wskazowke
Zjazd na punkty referencyjne .

Punkty referencyjne mogg byé pdzniej dodatkowo

przejechane. Prosze nacisngé w tym celu w trybie pracy
Praca reczna softkey PKT.REF. PRZESUN..

Przejecha¢ punkty referencyjne w zadanej kolejnosci:

» Dla kazdej osi klawisz NC-start nacisna¢ lub

> Sterowanie jest gotowe do pracy i znajduje sie w
trybie pracy Praca reczna.

Alternatywnie przejechaé punkty referencyjne w dowolnej kolejno-

frl

Sci:
E’“ ] » Dla kazdej osi nacisngé zewnetrzny klawisz

kierunkowy i trzymac, az punkt referencyjny
zostanie przejechany

> Sterowanie jest gotowe do pracy i znajduje sie w
trybie pracy Praca reczna.
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Ustawienie | Wigczy¢, wylaczyé

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej ptaszczyznie
obrébki

Jesli funkcja Ptaszczyzne robocza nachyli¢ byta aktywna przy
wytgczeniu sterowania, to aktywuje ono automatycznie nachylong
ptaszczyzne obrébki. Przemieszczenia przy pomocy klawiszy
osiowych nastepujg tym samym na nachylonej ptaszczyznie
obrobki.

Przed przejechaniem punktéw referencyjnych nalezy
dezaktywowac funkcje Tilt the working plane , inaczej sterowanie
przerywa operacje z ostrzezeniem. Osie nie aktywowane

w aktualnej kinematyce, mozna referencjonowac takze bez
dezaktywowania Tilt the working plane , np. magazyn narzedzi.

Dalsze informacje: "Aktywowaé manualne nachylenie",
Strona 239

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. W przypadku
btednego pozycjonowania wstepnego lub niedostatecznego
odstepu komponentéw istnieje podczas referencjonowania
niebezpieczenstwo kolizji!

> Prosze uwzgledni¢ informacje na ekranie

> Przed referencjonowaniem najechac bezpieczng pozycje
> Zwrdci¢ uwage na mozliwosé kolizji

o Jesli obrabiarka nie dysponuje absolutnymi enkoderami,
to pozycja osi obrotu musi zostaé potwierdzona.
Wyswietlona w wyskakujgcym oknie pozycja odpowiada
ostatniej pozycji przed wytgczeniem.
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Ustawienie | Wiaczyé¢, wytaczyé

Wytaczyé

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Wyltaczenie jest funkcjg uzalezniong od maszyny.

Aby unikng¢ strat danych przy wytagczeniu, nalezy celowo wytgczy¢
system operacyjny sterowania:

f » Tryb pracy: klawisz Praca reczna nacisng¢
T » Softkey OFF nacisng¢
KNAC
o > Z softkey ZAMKNAC potwierdzi¢
KRe » Jesli sterowanie wyswietla w oknie naptywowym

tekst Teraz mozesz wytaczy¢ , to mozna
przerwac zasilanie do sterowania

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Sterowanie musi zosta¢ poprawnie wytgczone, aby biezace
procesy zostaty zakonczone i dane zabezpieczone.
Natychmiastowe wytgczenie sterowania po nacisnieciu
wytgcznika gtdwnego moze w kazdym stanie sterowania
doprowadzi¢ do utraty danych!

> Sterowanie zawsze poprawnie wytgczyc
> Wylgcznik gtéwny nacisng¢ wytgcznie po komunikacie na
ekranie
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Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny

5.2 Przemieszczenie osi maszyny

Wskazéwka

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskéw
kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny.

Przemieszczenie osi zewnetrznymi klawiszami
kierunkowymi

» Tryb pracy: klawisz Praca reczna nacisngc¢

Nacisng¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i
trzymag, az os zostanie przesunieta, albo

v

» Os$ przesungc¢ w trybie cigglym: nacisng¢
zewnetrzny przycisk kierunkowy i trzymac
nacisnietym oraz nacisng¢ NC-start .

1

=

Zatrzymac: klawisz NC-stop nacisng¢

[

ol
v

Za pomocg obu tych metod mozna przesuwac kilka osi
réwnoczesnie, sterowanie pokazuje wéwczas posuw na torze
ksztattowym. Posuw, z ktérym osie zostajg przemieszczane, mozna
zmieni¢ uzywajac softkey F.

Dalsze informacje: "Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F
oraz funkcja dodatkowa M", Strona 183

Jesli na maszynie aktywne jest polecenie przemieszczenia,

to sterowanie pokazuje symbol STIB (w j.niem. sterowanie w
eksploatacji/Steuerung in Betrieb).
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Stopniowe pozycjonowanie

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) sterowanie
przesuwa o$ maszyny o okreslony przez uzytkownika odcinek

(inkrement).

(<]

KROK
WYMIAR

[oFF] o

PRZEJECIE
WARTOSCI

PRZEJECIE
WARTOSCI

.’OK

KROK
WYMIAR

FF] ow

Tryb pracy: klawisz Praca reczna lub klawisz
Elektroniczne koétko reczne nacisngé

Przetgczy¢ pasek z softkey

Wybra¢ pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
WYMIAR KROKU ustawi¢ na ON

Dosuw osi linearnych zapisac i z softkey
PRZEJECIE WARTOSCI potwierdzi¢

Alternatywnie klawiszem ENT potwierdzic¢

Kursor klawiszem ze strzatkg pozycjonowac na
osie obrotu

Dosuw osi obrotowych zapisac i z softkey
PRZEJECIE WARTOSCI potwierdzié¢

Alternatywnie klawiszem ENT potwierdzic¢

Z softkey OK potwierdzic¢

> Inkrement jest aktywny.

Pozycjonowanie krok po kroku wytgczyé: softkey
INKREMENT na OFF

o Jesli znajdujemy sie w menu Dosuw na wymiar kroku
, to mozna z softkey WYLACZENIE wytgczy¢ poetapowe
pozycjonowanie.

Zakres wprowadzenia dla wciecia to 0,001 mm do
10 mm.
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Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny

Przemieszczenie elektronicznymi kétkami recznymi

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Ze wzgledu na niezabezpieczone gniazda ztgczy, uszkodzone
kable i niefachowe korzystanie dochodzi zawsze do zagrozeh
elektrycznych. Juz z wigczeniem maszyny powstaje sytuacja
zagrozenial

» Urzgdzenia powinien podigczac i odtgczaé wytgcznie
personel serwisowy

> Obrabiarke wigczy¢ tylko z podtgczonym kotkiem lub
zabezpieczonym gniazdem zasilania

Sterowanie obstuguje te metode z nastepujgcymi nowymi
elektronicznymi kétkami recznymi:

® HR 510: proste kotko reczne bez ekranu, przesytanie danych
przez kabel

® HR 520: kétko reczne z ekranem, przesytanie danych przez
kabel

® HR 550FS: kétko reczne z ekranem, przesytanie danych przez
sygnat radiowym

Oprocz tego sterowanie obstuguje w dalszym ciggu kablowe kétka
reczne HR 410 (bez ekranu) i HR 420 (z ekranem).

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze zaimplementowaé¢ dodatkowe
funkcje dla kétek HR 5xx.

o Jesli chcemy uzywacé funkcji Superpozycja kétka na
wirtualnej osi narzedzia VT , to zalecane jest kotko
reczne HR 5xx.

Dalsze informacje: "Wirtualna o$ narzedzia VT",
Strona 308

Przenosne kotka reczne HR 520 i HR 550FS sg wyposazone w
ekran, na ktérym sterowanie pokazuje rézne informacje. Oprécz
tego mozna przy pomocy softkeys kétka obrotowego wykonaé
wazne funkcje ustawienia, np. okreslenie i nastawienie punktu
odniesienia lub zapis funkcji M i odpracowanie.

Jak tylko kotko zostanie aktywowane poprzez klawisz aktywowania
kotka, niemozliwa jest obstuga przy pomocy pulpitu sterowniczego.
Sterowanie ukazuje ten stan na ekranie monitora w oknie
pierwszoplanowym.

Jesli podtgczonych jest kilka kétek do sterowania, to klawisz kétka
na pulpicie obstugi nie znajduje sie w dyspozyciji. Kétko reczne
aktywowane jest lub dezaktywowane przy pomocy samego kétka.
Zanim zostanie wybrane inne kotko, nalezy dezaktywowac¢ aktywne
kotko.
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Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Klawisz NOT-AUS
Monitor kétka dla wyswietlenia statusu i wyboru funkgc;ji _ 1
Softkeys

Klawisze wyboru osi, mogg by¢ zamieniane przez producenta 2
obrabiarek odpowiednio do konfiguracji osi

Klawisz zezwolenia
Klawisze ze strzatkg dla zdefiniowania czutosci kotka
Klawisz aktywowania kétka

Klawisz kierunku, w ktérym sterowanie przemieszcza wybrang
0$

9 Dotaczenie biegu szybkiego dla klawisza kierunkowego osi

10 Wigczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny, klawisz 10 - 14

11
zamienialny przez producenta maszyn) 12 15

11 Klawisz Generuj wiersz NC (funkcja zalezna od obrabiarki, 13
klawisz zamienialny przez producenta maszyn)

12 Wytgczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn) 17

13 Klawisz CTRL dla funkcji specjalnych (funkcja zalezna od
maszyny, klawisz zamienialny przez producenta maszyn)

14 Klawisz NC-start (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

15 Klawisz NC-stop (funkcja zalezna od maszyny, klawisz
zamienialny przez producenta maszyn)

16 Kotko reczne
17 Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona
18 Potencjometr posuwu

19 Podtgczenie kablowe, pomijane w przypadku kétka z sygnatem
radiowym HR 550FS

B ON -

w

00 N O O

© 00O N N
[oc N o) &2 NN

16

18
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Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny

Ekran koétka recznego

1 Tylko dla kétka na sygnale HR 550FS: wskazanie, czy kétko 1—
znajduje sie w stacji i czy transmisja sygnatu jest aktywna 3— —2
2 Tylko dla kétka na sygnale HR 550FS: wskazanie 4 5

intensywnosci pola, 6 belek = maksymalna intensywnos¢ pola

3 Tylko dla kétka na sygnale HR 550FS: stan tadowania baterii,
szes$¢ belek = maksymalny stan fadowania. Podczas tadowania
przebiega pasek z lewej na prawg strone 14—

4 RZECZ: rodzaj wskazania potozenia

5 Y+129.9788: pozycja wybranej osi

6 *: STIB (sterowanie pracuje); uruchomiono przebieg programu
lub 0$ jest w ruchu

7 SO: aktualna predkos¢ obrotowa wrzeciona

8 FO: aktualny posuw, z ktérym wybrana os$ zostaje momentalnie
przemieszczana

9 E: komunikat o btedach
Jesli na sterowaniu pojawia sie komunikat o btedach, to ekran
kotka pokazuje przez 3 sekundy komunikat ERROR (btad).

Nastepnie pokazywane jest E, jak dtugo ten btad rejestruje
sterowanie.

10 3D: funkcja nachylenia ptaszczyzny obroébki jest aktywna
11 2D: funkcja obrotu podstawowego jest aktywna

12 RES 5.0: aktywna rozdzielczos¢ kétka. Droga, pokonywana
przez wybrang o$ przy jednym obrocie kétka
13 STEP ON lub OFF: etapowe pozycjonowanie aktywne lub

nieaktywne. Przy aktywnej funkcji sterowanie ukazuje
dodatkowo aktywng inkrementacje przemieszczenia

14 Pasek z softkey: wybdér rozmaitych funkcji, opis w ponizszych
rozdziatach

12—
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Specyfika kétka na sygnale radiowym HR 550FS

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Eksploatacja kotek recznych na sygnale radiowym jest ze
wzgledu na baterie i innych uczestnikow komunikacji na
sygnale bardziej podatna na zaktécenia niz potgczenie
kablowe. Nieuwzglednianie tych warunkow i wskazéwek
dla zapewnienia bezpiecznej eksploatacji prowadzi do np.
zagrozenia uzytkownika podczas prac konserwacyjnych lub
konfiguracyjnych!

» Sprawdzi¢ potgczenie radiowe kétka na mozliwosé
kolidowania z innymi uczestnikami komunikacji

> Kotko reczne i uchwyt kétka po najpdzniej 120 godzinach
nieprzerwanej pracy wytgczyc, aby sterowanie mogto
wykonaé przy nastepnym rozruchu test funkcjonowania

» W przypadku eksploatacji wielu kotek na sygnale
radiowym w warsztacie bgdz hali nalezy zapewnié
pewne przyporzadkowanie pomiedzy uchwytem kétka i
przynaleznym kotkiem (np. kolorowe naklejki)

» W przypadku eksploatacji wielu kétek na sygnale
radiowym w warsztacie bgdz hali nalezy zapewnié pewne
przyporzadkowanie pomiedzy obrabiarkg i przynaleznym
kotkiem (np. test funkcjonowania)

Kotko na sygnale HR 550FS jest wyposazone w baterie. Bateria
jest tadowana, jak tylko kétko zostanie wstawione do uchwytu
kotka.

Kotko HR 550FS z baterig moze by¢ eksploatowane do 8 godzin,
zanim bedzie musiato zosta¢ ponownie zatadowane. Jesli kotko
jest catkowicie roztadowane, to trwa to ok. 3 godzin, zanim zostanie
ono ponownie zatadowane w uchwycie kétka. Jesli nie uzywa

sie HR 550FS, to prosze wstawi¢ zawsze do przewidzianej dla
tego kétka stacji. W ten sposob zapewnia sie, iz poprzez pasek z
kontaktami na tylnej stronie kotka zapewniona jest stata gotowo$c¢
do pracy baterii kotka przy pomocy regulowania tadowania oraz
zapewnione jest bezposrednie potaczenie kontaktowe z obwodem
wylgczenia awaryjnego.

Kiedy tylko kotko zostanie wstawione do uchwytu, przetgcza sie
na wewnetrznie na tryb przewodowy. Jesli kétko bytoby w petni
roztadowane, to mozna go dalej uzywac. Ta funkcjonalnosé¢ jest
przy tym identyczna do eksploatacji na sygnale.

o Nalezy dokonywa¢ regularnie czyszczenia kontaktéw
1 uchwytu kétka i samego kétka, aby zapewnic ich
wiasciwe funkcjonowanie.

Zakres transmisji sygnatu jest znaczny. Jesli jednakze zdarzy

sie, iz np. na duzych maszynach obstugujgcy osiggnie kraniec
zakresu transmisji, wowczas HR 550FS ostrzega wyraznie
dostrzegalnym alarmem wibracyjnym. W tym przypadku nalezy
zmniejszy¢ odlegtos¢ od uchwytu kétka, w ktérym to zintegrowany
jest odbiornik sygnatu.

Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny
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WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Kétko reczne na sygnale inicjalizuje samodzielnie reakcje
wytgczenia w przypadku przerwania sygnatu, petnego
roztadowania baterii lub defektu. Reakcje wytgczenia awaryjnego

mogg podczas obrébki prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia
badz detalu!

> Kotko wstawi¢ do uchwytu jesli nie jest ono wykorzystywane

» Utrzymywacé niewielki odstep pomiedzy kétkiem i uchwytem
kotka (zwracaé uwage na alarm wibracyjny)

> Przed obrébka przetestowac kétko reczne

Jedli sterowanie wykonato awaryjny stop, to nalezy na nowo
aktywowac kotko. Prosze postgpi¢ przy tym w nastepujacy sposob:

» Wybra¢ MOD-funkcje: nacisng¢ klawisz MOD .
» Ustawienia maszyny wybrac
FiNKe > Softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢

KOEKA

LEERERE » Przy pomocy przycisku Start koétka recznego
ponownie aktywowac kotko na sygnale

» Zachowaé konfiguracje i zamkng¢é menu
konfiguracyjne: KONIEC nacisngé

Dla wtgczenia do eksploatacji i konfiguracji kotka dostepna jest w
trybie pracy MOD odpowiednia funkcja.

Dalsze informacje: "Kétko na sygnale radiowym HR 550
Konfigurowanie FS", Strona 360
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Wybér przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie gtéwne X, Y i Z jak trzy dalsze, zdefiniowane przez

producenta maszyn osi, mozna aktywowac bezposrednio poprzez

klawisze wyboru osi. Takze wirtualna 0o$ VT moze by¢ umieszczona

bezposrednio na jednym z wolnych klawiszy osiowych. Jesli

wirtualna os$ VT nie znajduje sie na klawiszu wyboru osi, to prosze

postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

> Softkey kotka F1 (AX) nacisng¢

> Sterowanie ukazuje na ekranie kétka wszystkie aktywne osie.
Momentalnie aktywna o$ miga.

» Wymagang os$ wybrac z softkey kotka F1 (->) lub F2 (<-) i
potwierdzi¢ z softkey F3 (OK)

Ustawienie czutosci kétka recznego

Czutos¢ kotka obrotowego okresla, jakg droge ma pokonaé os za
jeden obrét kotka. Definiowalne czutosci sg na state nastawione i
wybieralne poprzez klawisze ze strzatkg kétka obrotowego (tylko
jesli wymiar kroku nie jest aktywny).

Nastawialne czutosci:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/obrét lub
stopnie/obrot]

Nastawialne czutosci: 0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03
[cale/obroét lub stopnie/obrot]

Przemieszczenie osi
» Aktywowanie kétka: klawisz kétka na HR 5xx
nacisng¢:
> Mozna obecnie obstugiwac sterowanie tylko
poprzez HR 5xx Sterowanie ukazuje okno
naptywowe z tekstem wskazowki na ekranie:

» W razie koniecznosci poprzez softkey OPM
wybra¢ wymagany tryb pracy

» W razie potrzeby trzymac nacisnietym przycisk
zgody

Wybra¢ os na kotku obrotowym, ktéra ma zostac
przemieszczona. Wybrac¢ osie dodatkowe
poprzez softkeys

» Przemiesci¢ aktywng o$ w kierunku + lub

g
v

Przemiescic¢ aktywng o$ w kierunku -

» Dezaktywowanie kotka: klawisz kétka na HR 5xx
nacisngé

> Mozna obecnie obstugiwac sterowanie na
pulpicie obstugi.

v
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Ustawienia potencjometru

ANIEBEZPIECZENSTWO

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny!

Aktywowanie kétka recznego nie aktywuje automatycznie
potencjometru koétka, w dalszym ciggu aktywne sg potencjometry
na pulpicie sterowania. Po NC-start na kétku sterowanie
rozpoczyna natychmiast obrobke lub pozycjonowanie osi,
chociaz potencjometry kotka ustawiono na 0 %. Jesli w
przestrzeni roboczej maszyny znajduje sie personel, jest to
zagrazajgca zyciu i zdrowiu sytuacjal
» Potencjometr pulpitu maszyny ustawié przed zastosowaniem
kotka na 0 %

» Podczas uzywania koétka recznego zawsze aktywowac takze
potencjometry kétka

Po aktywowaniu kotka obrotowego, potencjometry na pulpicie

obstugi maszyny sg nadal aktywne. Jezeli chcemy uzywac

potencjometréw na kotku, to prosze to wykonac¢ w nastepujgcy

sposoéb:

> Klawisze CTRL i klawisz Kotko reczne na HR 5xx nacisng¢
jednoczesnie

> Sterowanie wyswietla na ekranie kétka menu softkeys dla
wyboru potencjometru.

» Softkey HW nacisng¢, aby przetgczy¢ potencjometry kétka na
~aktywne”

Kiedy tylko potencjometry kétka zostaty aktywowane, nalezy przed
deselekcjg kétka ponownie aktywowacé potencjometry pulpitu
sterowania maszyny. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

» Klawisze CTRL i klawisz Kotko reczne na HR 5xx nacisng¢
jednoczesnie

> Sterowanie wyswietla na ekranie kotka menu softkeys dla
wyboru potencjometru.

» Softkey KBD nacisng¢, aby przetgczy¢ potencjometry pulpitu
sterowania maszyny na aktywne

Jesli kotko jest dezaktywowane, ale potencjometry kétka recznego
sg jeszcze aktywne, to sterowanie wydaje ostrzezenie,
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Pozycjonowanie krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) sterowanie
przesuwa momentalnie aktywng os kétka o okreslony przez
uzytkownika wymiar inkrementu:

>
>

Softkey kotka F2 (STEP) nacisngé
Pozycjonowanie stopniowo: softkey kotka obrotowego 3 (ON)
nacisngc¢

Wybra¢ wymagang inkrementacje nacisnieciem klawisza F1 lub
F2 . Najmniejsza mozliwa inkrementacja to 0.0001 mm (0.00001
in). Najwieksza mozliwa inkrementacja to 10 mm (0.3937 in).

» Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przejaé

Klawiszem kotka + lub - przemiesci¢ aktywng os$ kétka w
odpowiednim kierunku

o Jesli trzymamy nacisnietym klawisz F1 lub F2 , to

sterowanie zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspétczynnik 10.

Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL zwieksza
sie wymiar inkrementu przy nacisnieciu klawisza F1 lub
F2 o wspotczynnik 100.

Zapis dodatkowych instrukcji M

4
4
>

>

Softkey kotka F3 (MSF) nacisng¢
Softkey kotka F1 (M) nacisngé

Wybra¢ zgdany numer instrukcji M poprzez naci$niecie klawiszy
F1lubF2

Wykonac funkcje dodatkowg M klawiszem NC-start

Zapisanie predkosci obrotowej wrzeciona S

v

4
4
4

Softkey kotka F3 (MSF) nacisng¢

Softkey kotka F2 (S) nacisngé

Wybra¢ zgdane obrotu nacisnieciem na klawisz F1 lub F2 .
Aktywowanie nowej predkosci obrotowej S klawiszem NC-start

o Jesli trzymamy nacisnietym klawisz F1 lub F2 , to

sterowanie zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspétczynnik 10.

Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL zwieksza
sie wymiar inkrementu przy nacisnieciu klawisza F1 lub
F2 o wspotczynnik 100.
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Zapis posuwu F
Softkey kotka F3 (MSF) nacisng¢
Softkey kotka F3 (F) nacisngé

v

v vy

Przejgc¢ nowy posuw F z softkey kétka F3 (OK)

Wybra¢ zgdany posuw poprzez naci$niecie klawiszy F1 lub F2 .

o Jesli trzymamy nacisnietym klawisz F1 lub F2 , to
sterowanie zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie
liczby dziesietnej o wspétczynnik 10.
Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza CTRL zwieksza
sie wymiar inkrementu przy nacisnieciu klawisza F1 lub
F2 o wspotczynnik 100.

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

» Softkey kotka F3 (MSF) nacisngé
> Softkey kotka F4 (PRS) nacisng¢

» W razie potrzeby wybra¢ 0s, na ktérej nalezy wyznaczy¢ punkt
bazowy

» Wyzerowac o$ z softkey kétka F3 (OK) lub z softkey kotka F1
i F2 nastawi¢ wymagang warto$¢ a nastepnie z softkey kotka
F3 (OK) przeja¢. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl
zwieksza sie krok zliczania do 10

Zmiana trybu pracy
Poprzez softkey kotka F4 (OPM) mozna przetaczy¢ na kotku tryb

pracy sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przetgczenie.

» Softkey kétka F4 (OPM) nacisnagé
» Wybdr poprzez softkeys kdtka wymaganego trybu pracy
= MAN: Praca reczna
MDI: Pozycjonow. z recznym wprowadz.
SGL: Wykonanie progr.,pojedynczy blok
RUN: Wykonanie programu, automatycz.

Generowanie kompletnego bloku przemieszczenia

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze obtozy¢ klawisz kétka
generowanie wiersza NC dowolng funkcja.

» Tryb pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. wybrac

» W razie potrzeby wybraé przy pomocy klawiszy ze strzatkg
na klawiaturze sterowania ten wiersz NC, za ktérym chcemy
uplasowac¢ nowy wiersz przemieszczenia

» Aktywowanie kétka obrotowego
» Klawisz kotka generowanie bloku NC nacisng¢

> Sterowanie wstawia kompletny wiersz przemieszczenia,
zawierajgcy wszystkie poprzez funkcje MOD wybrane pozycje
osi.
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Funkcje w trybach pracy przebiegu programu

W trybach pracy przebiegu programu mozna wykonaé nastepujgce
funkcje:

182

Klawisz NC-start (klawisz kotka NC-start)
Klawisz NC-stop (klawisz kotka NC-stop)

Jesli nacisnieto klawisz NC-stop : wewnetrzny stop (softkeys
kétka MOP a nastepnie Stop)

Jesli nacisnieto klawisz NC-stop : manualne przemieszczenie
osi (softkeys kétka MOP a nastepnie MAN)

Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu osi
podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys kétka
MOP a potem REPO). Obstuga nastepuje poprzez softkeys kotka,
jak w przypadku softkeys ekranu.

Dalsze informacje: "Ponowny najazd konturu", Strona 287

Wigczenie/wytgczenie funkcji nachylenia ptaszczyzny obrdbki
(softkeys kétka MOP a nastepnie 3D)

Ustawienie | Przemieszczenie osi maszyny
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5.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw
F oraz funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W trybach pracy Praca reczna oraz Elektroniczne kétko reczne
zapisujemy predkos¢ obrotowg wrzeciona S, posuw F oraz funkcje
dodatkowa M poprzez softkeys.

Dalsze informacje: "Funkcje dodatkowe M i STOP podac¢",
Strona 301

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek okresla, jakie funkcje dodatkowe
dostepne sg na obrabiarce i jakie sg dozwolone w trybie
pracy Praca reczna .

Wprowadzenie wartosci

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M
Predkosc¢ obrotowg wrzeciona podajemy w nastepujgcy sposoéb:
» Softkey S nacisng¢

s
> Sterowanie pokazuje w wyskakujgcym oknie
dialog Pr. obr. wrzeci. S=.
o 1000 (obroty wrzeciona) podac

» Klawiszem NC-start przejgé

Obroty wrzeciona z zapisang predkoscig S uruchamiamy przy
pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcje dodatkowg M wpisujemy w
ten sam sposaob.

Sterowanie pokazuje we wskazaniu stanu aktualng predkos¢

obrotowg wrzeciona. W przypadku predkosci obrotowej < 1000
sterowanie pokazuje takze podane miejsce po przecinku.
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Posuw F
Posuw podajemy w nastepujgcy sposéb:

Softkey F nacisnaé

Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
Zapisa¢ posuw

Nt Klawiszem ENT potwierdzi¢

F

vV vV Yy

Dla posuwu F obowigzuje:

= Jesli wprowadzono F=0, to dziata ten posuw, ktory producent
maszyn zdefiniowat jako minimalny posuw

m Jesli zapisany posuw przekracza zdefiniowang w parametrze
maszynowym maksymalng wartosc¢, zdefiniowang przez
producenta obrabiarki, to dziata ta zdefiniowana warto$¢

® F zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu
® TNC pokazuje posuw na torze ksztattowym

= Przy aktywnym 3D ROT posuw torowy jest wyswietlany przy
przemieszczeniu kilku osi

B Przy nieaktywnym 3D ROT odczyt posuwu pozostaje pusty,
jesli kilka osi zostanie przemieszczanych jednocze$nie

Sterowanie pokazuje w odczycie statusu aktualny posuw.

® W przypadku posuwu < 10 sterowanie pokazuje takze podane
miejsce po przecinku.

® W przypadku posuwu < 1 sterowanie pokazuje dwa miejsca po
przecinku.

Zmiana obrotow wrzeciona i posuwu
Przy pomocy potencjometrow dla predkosci obrotowej wrzeciona

?ég(g/fuwu F moze by¢ zmieniona ustawiona wartos¢ od 0 % do (/ﬂ\}f; @ m m
Potencjometr posuwu redukuje tylko zaprogramowany posuw a nie NS a5 @ |_"°°° I I “‘”’l

ten obliczony przez sterowanie posuw.

@ Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej = ()’?\\ - @ @

wrzeciona dziata wylgcznie w przypadku maszyn z y = -
bezstopniowym napedem wrzeciona. s D@- [ = l [ & ]

Ograniczenie posuwu F MAX

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Ograniczenie posuwu zalezy od danej maszyny.

Przy pomocy softkey F MAX mozna redukowac predkosci posuwu
dla wszystkich trybow pracy. Ta redukcja dotyczy wszystkich
przemieszczenh na biegu szybkim i przemieszczen z posuwem.
Wprowadzona przez operatora wartosc¢ jest aktywna po wytgczeniu
lub wtgczeniu.

Softkey F MAX znajduje sie w nastepujgcych trybach pracy:
= Wykonanie progr.,pojedynczy blok
= Wykonanie programu, automatycz.
® Pozycjonow. z recznym wprowadz.
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Sposéb postepowania
Aby aktywowac ograniczenie posuwu F MAX, nalezy:

» Tryb pracy: klawisz
Pozycjonow. z recznym wprowadz. wybra¢

> Softkeys F MAX nacisnaé
F MAX
» Wymagany maksymalny posuw zapisac
» » Softkey OK nacisng¢
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5.4 Opcjonalna koncepcja bezpieczenstwa
(Funkcjonalne bezpieczenstwo FS)

Informacje ogéine

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn dopasowuje koncepcje bezpiecznej
pracy firmy HEIDENHAIN do danej maszyny.

Kazdy operatora obrabiarki jest narazony na niebezpieczenstwo.
Zabezpieczenia mogg co prawda uniemozliwia¢ dostep do stref
zagrozenia, z drugiej strony obstugujgcy musi takze bez srodkow
zabezpieczajgcych (np. przy otwartych drzwiach ochronnych)
moc pracowac przy maszynie. Aby zminimalizowac te zagrozenia,
opracowano w ostatnich latach ré6znego rodzaju wytyczne oraz
przepisy.

Zintegrowana koncepcja bezpiecznej pracy HEIDENHAIN
odpowiada Performance-Level d zgodnie z EN 13849-1 i SIL 2
odpowiednio do IEC 61508. Zwigzane z bezpieczenstwem tryby
pracy odpowiedajg wytycznym normy EN 12417 i zapewniajg
daleko idaca ochrone zdrowia i zycia.

Podstawe koncepcji bezpiecznej pracy firmy HEIDENHAIN
tworzy dwukanatowa struktura procesorowa, sktadajgca

sie z procesora gtbwnego MC (main computing unit) oraz
jednego lub kilku modutéw sterowania napedem CC (control
computing unit). Wszystkie mechanizmy monitorowania sg
zaimplementowane redundancyjnie w ukfadach sterowania. Dane
systemowe odnoszgce sie do aspektow bezpieczenhstwa podlegajg
cyklicznemu weryfikowaniu. Btedy wpltywajgce na bezpieczenstwo
prowadzg zawsze do reakcji zatrzymania systemu i do pewnego
zatrzymania wszystkich napedow.

Poprzez bezpieczne wejscia i wyjscia (wykonanie dwukanatowe),
wptywajgce we wszystkich trybach pracy na przebiegajgce procesy,
sterowanie inicjalizuje okreslone funkcje bezpieczenstwa i osigga w
ten sposéb bezpieczne stany pracy.

W niniejszym rozdziale znajdujg sie objasnienia do funkcji,
dostepnych na sterowaniu dodatkowo do Funkcjonalnego
Bezpieczenstwa.
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Objasnienie pojeé¢
Bezpieczne tryby pracy

Oznaczenie Kroétki opis

SOM_1 Safe operating mode 1: tryb automatyczny,
tryb produkcyjny

SOM_2 Safe operating mode 2: tryb ustawiania

SOM_3 Safe operating mode 3: manualne ingero-
wanie, tylko dla wykwalifikowanego opera-
tora

SOM_4 Safe operating mode 4: rozszerzone

manualne ingerowanie, obserwowanie
procesow

Funkcje bezpieczenstwa

Oznaczenie

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Krétki opis

Safe stop: bezpieczne zatrzymanie
napedéw réznymi sposobami.

STO

Safe torque off: zasilanie silnika jest
przerwane. Oferuje zabezpieczenie od
nieoczekiwanego rozruchu napedow

SOS

Safe operating Stop: bezpieczne zatrzy-
manie pracy. Oferuje zabezpieczenie od
nieoczekiwanego rozruchu napedow

SLS
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Safety-limited-speed: bezpieczne ograni-
czenie szybkosci. Nie dopuszcza, iz napedy
przekroczajg wartosci graniczne szybko-
Scie przy otwartych drzwiach ochronnych
obrabiarki.
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Dodatkowe wyswietlacze stanu

W przypadku sterowania z Funkcjonalnym Zabezpieczeniem

FS ogdlne wskazanie stanu zawiera dodatkowe informacje w
odniesieniu do aktualnego stanu funkcji bezpieczehstwa. Te
informacje sterowanie wyswietla w formie stanéw eksploatacyjnych
we wskazaniach stanu T, S i F .

Wskazanie Krotki opis

stanu

STO Zasilanie wrzeciona lub napedu posuwu jest
przerwane

SLS Safety limited speed: bezpieczne ograniczenie

szybkosci jest aktywne

SOS Safe operating Stop: bezpieczne zatrzymanie
pracy jest aktywne

STO Safe torque off: zasilanie silnika jest przerwane

Stan osi sterowanie pokazuje w ikonie:

lkona Krétki opis

W Os jest sprawdzona lub nie musi by¢ sprawdza-
na.

& Os$ nie jest sprawdzona, ale musi by¢ sprawdzo-

na dla zapewnienia bezpiecznej eksploatac;ji.

Dalsze informacje: "Sprawdzanie pozycji osi",
Strona 189

& Os$ nie jest monitorowana przez Funkcjonalne
Zabezpieczenie lub nie jest skonfigurowana jako
bezpieczna.

Aktywny bezpieczny tryb pracy sterowanie pokazuje w ikonie na
paginie gornej z prawej strony od tekstu trybu pracy:

lkona Bezpieczne tryby pracy

SOM Tryb pracy SOM_1 aktywny

1%

SOM Tryb pracy SOM_2 aktywny
SN

20

SOM Tryb pracy SOM_3 aktywny
a

30

SOM Tryb pracy SOM_4 aktywny

4
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Sprawdzanie pozycji osi

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn.

Po wigczeniu sterowanie sprawdza, czy pozycja osi jest zgodna

Z pozycja bezposrednio po wytgczeniu. Jesli wystgpi odchylenie
lub FZ rozpozna zmiane, to ta 0$ jest odznaczana w odczycie
pozycji. Dodatkowo w odczycie statusu wyswietlany jest czerwony
trojkat ostrzegawczy. Osie, ktore sg odznaczone, nie mogg byé
przemieszczane wiecej przy otwartych drzwiach maszyny. W
takich przypadkach nalezy najecha¢ dla odpowiednich osi pozycje
kontrolna.

Prosze postapi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:

Tryb pracy Praca reczna wybraé

Softkey NAJAZD POZYCJI KONTR. nacisngé
Sterowanie pokazuje niesprawdzone osie.

Softkey OSIE WYBIERZ nacisngc¢

W razie koniecznosci wybraé o$ przy pomocy softkey
Alternatywnie nacisng¢ softkey URUCHOM. JEDN.LOG. .
Klawisz NC-start nacisng¢

Os przemieszcza sie na pozycje kontrolna.

Po osiggnieciu pozycji kontrolnej pojawia sie meldunek.
Klawisz zezwolenia nacisng¢ na pulpicie obstugi obrabiarki
Sterowanie przedstawia os jako sprawdzona.

Opisang uprzednio operacje powtérzy¢ dla wszystkich osi, ktére
chcemy przejechac na pozycje kontrolng

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

vVV VvV VYV VvV VvV VvV VvV VVvyy

Sterowanie nie przeprowadza automatycznej kontroli
kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym detalem. W
przypadku btednego pozycjonowania wstepnego lub
niedostatecznego odstepu komponentéw istnieje podczas
najazdu niebezpieczenstwo kolizji!

» Przed najazdem pozycji kontrolnych w razie koniecznosci
najechac bezpieczng pozycje
> Zwréci¢ uwage na mozliwos¢ kolizji

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Gdzie znajduje sie pozycja kontrolna, okresla producent
maszyn.
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Aktywowanie ograniczenia posuwu

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn.

Przy pomocy tej funkcji mozna zapobiegaé pojawieniu sie reakcji
SS1 (bezpieczne zatrzymanie napedéw) przy otwarciu drzwi
ochronnych.

Przez nacisniecie softkey F LIMITOWANY sterowanie ogranicza
predkos¢ osi i predkos¢ obrotowg wrzeciona lub wrzecion do
wartosci okreslonych przez producenta obrabiarek. Decydujgcym
dla limitowania jest wybrany przy pomocy przetgcznika kluczowego
bezpieczny tryb pracy SOM_x. Przy aktywnym SOM_1 osie

i wrzeciona sg zatrzymywane, poniewaz w in SOM_1 jest to
jedyny dopuszczalny przypadek, kiedy drzwi ochronne mogg by¢

otwierane.
0 » Tryb pracy Praca reczna wybraé
4 > Softkey-pasek przetgczyé
F » Wigczanie i wytgczanie limitowania posuwu
ON
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5.5 Menedzer punktéow odniesienia

Wskazowka
o Nalezy stosowac koniecznie tabele punktéw odniesienia = > %
w nastepujgcych przypadkach: = —— S B — E——
,e_p jacych przyp . . _ ]  — z e 3 2
® Jesli maszyna wyposazona jest w osie obrotu (st6t : - . . u — 2
obrotowy lub gtowica obrotowa) i uzytkownik pracuje : T :0 g = v
z wykorzystaniem funkcji Ptaszczyzne robocza l'wj
nachyli¢ . 1 =
3L . - . 100% S-OVR
u Jesﬁ maszyna jest wyposazona w glowicowy system vt B :
zmian - x I is.on : o
. y . orz,sm ‘Z Zgz — S
= Jesli pracowano na starszych modelach sterowania z | e - &t
REF-opartymi tabelami punktow zerowych e B
. L L . N | | R R
®  Chcemy dokonywac obrébki kilku takich samych i t LA

detali, zamocowanych pod ré6znymi kgtami

Tabela punktéw odniesienia moze zawiera¢ dowolng liczbe wierszy
(punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowa¢ wielkosé pliku i
szybko$¢ przetwarzania, nalezy uzywac tylko tylu wierszy, ile
potrzebnych jest dla zarzgdzania punktami odniesienia.

Nowe wiersze mogg zosta¢ wstawione ze wzgledow
bezpieczenstwa tylko na koncu tabeli.

Punkty odniesienia palety i punkty odniesienia

Jesli pracujemy z paletami, nalezy zwrdci¢ uwage, aby zachowane
w tablicy punkty odniesienia odnosity sie do aktywowanych
punktéw odniesienia palet.

Dalsze informacje: "Palety", Strona 317
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Zachowanie punktéw odniesienia w tabeli

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Producent obrabiarek moze okresli¢ inng sciezke dla
tabeli punktow odniesienia.

Tabela punktéw odniesienia nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana
standardowo w folderze TNC:\table\ do pamieci.

PRESET.PR jest edytowalna w trybie pracy Praca reczna i
Elektroniczne kotko reczne tylko, jesli nacisnieto softkey
PKT.ODN.PKT.ODN. ZMIENIC . Mozna otworzy¢ tabele punktow
odniesienia PRESET.PR w trybie pracy Programowanie , jednakze
nie mozna jej edytowac.

Uzytkownik posiada kilka mozliwosci, zapisu do pamieci punktéw
odniesienia i rotacji podstawowych w tabeli punktéw odniesienia:
® Manualny zapis

® Poprzez cykle prébkowania w trybie pracy Praca reczna i
Elektroniczne kétko reczne

® Cykle probkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie
automatycznym
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:
® W menu 3D-ROT mozna ustawic, iz rotacja

podstawowa ma dziata¢ takze w trybie Tryb
manualny .

Dalsze informacje: "Aktywowaé manualne
nachylenie", Strona 239

Podczas okreslania punktu odniesienia pozycje osi
nachylenia muszg by¢ zgodne z sytuacjg nachylenia.

Zachowanie sterowania przy okreslaniu punktu
odniesienia jest przy tym zalezna od ustawienia
opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601).

Dalsze informacje: "Wstep", Strona 202

PLANE RESET nie resetuje aktywnej 3D-ROT.

Sterowanie zachowuje w wierszu 0 zawsze ten punkt
odniesienia, ktéry zostat wyznaczony manualnie

przy pomocy klawiszy osiowych lub poprzez softkey
w ostatniej kolejnosci przez uzytkownika. Jesli
manualnie wyznaczony punkt odniesienia jest
aktywny, to sterowanie ukazuje we wskazaniu
statusu tekst PR MAN(O) .
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Kopiowanie tabeli punktéw odniesienia

Kopiowanie tabeli punktéw odniesienia do innego foldera (dla
zabezpieczenia danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone
od zapisu sg takze w skopiowanych tabelach zasadniczo
zabezpieczone od zapisu.

Prosze nie zmienia¢ w skopiowanych tabelach liczby wierszy! Jesli
chcemy ponownie aktywowac tablice, to moze to prowadzi¢ do
problemoéw.

Aby méc aktywowad tabele punktéw odniesienia skopiowang do
innego foldera, nalezy skopiowac jg z powrotem.

Przed wyborem nowej tabeli punktéw odniesienia, nalezy na nowo
aktywowac punkt odniesienia.

Zachowanie punktéw odniesienia manualnie w tabeli punktow
odniesienia

Aby zapisa¢ punkty odniesienia do tabeli, nalezy wykonac¢ to w
nastepujgcy sposob:

» Tryb pracy Praca reczna wybraé

X+ » Przesungc¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go) albo
odpowiednio pozycjonowac zegar pomiarowy

LINEIREIE

PKT DN, > Softkey PKT.ODN. ZARZADZ. nacisng¢

ZARZADZ .
> Sterowanie otwiera tabele punktdw odniesienia
i ustawia kursor na wiersz aktywnego punktu
odniesienia.

ol » Softkey PKT.ODN. ZMIENIC nacisng¢

ZITENES > Sterowanie ukazuje na pasku softkey znajdujace
sie w dyspozycji mozliwosci wprowadzenia.
Wybrac¢ wiersz w tabeli punktéw odniesienia,

ktory chcemy zmieni¢ (numer wiersza odpowiada
numerowi punktu odniesienia)

» W razie koniecznosci wybra¢ kolumne w tabeli
punktéw odniesienia, ktérg chcemy zmienié

H
v

PKT.ODN. » Poprzez softkey wybrac¢ jedng ze znajdujgcych

souac sie do dyspozycji mozliwosci wprowadzenia
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Mozliwosci zapisu

Softkey

_%_

Funkcja

Przejecie pozycji rzeczywistej narzedzia (zegara
pomiarowego) jako nowego punktu bazowego:
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia
tylko na tej osi, na ktérej lezy wiasnie kursor.

PKT .ODN.

Przypisanie pozyciji rzeczywistej narzedzia
(zegara pomiarowego) dowolnej wartosci: funkcja
zapisuje do pamieci punkt odniesienia tylko na
tej osi, na ktorej lezy wtasnie kursor. Zapisac
wymagang warto$¢ w oknie pierwszoplanowym

Przesuniecie inkrementalne juz zapisanego w
tablicy punktu odniesienia: funkcja zapisuje do
pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi, na
ktorej lezy wtasnie kursor. Zapisa¢ wymagang
wartos¢ korekcji z wlasciwym znakiem liczby

w oknie pierwszoplanowym Przy aktywnym
wskazaniu cali: zapisa¢ warto$¢ w calach, stero-
wanie przelicza zapisang warto$¢ na mm

EDYCJR
RAKTUAL .
POLA

Bezposrednie wprowadzenie nowego punktu
odniesienia bez obliczania kinematyki (specy-
ficznie dla osi). Nalezy uzywac tej funkgciji tylko
wowczas, jesli maszyna wyposazona jest w stét
obrotowy i operator chce ustawi¢ bezposred-
nim zapisem 0 punkt odniesienia na srodku stotu
obrotowego. Funkcja zapisuje do pamieci warto-
$¢ tylko na tej osi, na ktorej lezy witasnie kursor.
Zapisa¢ wymagang warto$¢ w oknie pierwszopla-
nowym. Przy aktywnym wskazaniu cali: zapisac
wartos¢ w calach, sterowanie przelicza zapisang
wartos¢ na mm

BAZOWE
ITRANSF ORM .

OFFSET

Widok BAZOWE TRANSFORM./OFFSET wybrac.
W widoku standardowym BAZOWE TRANSFORM.
wyswietlane sg kolumny X, Y i Z. W zalezno-

Sci od maszyny zostajg pokazane dodatkowo
kolumny SPA, SPB i SPC. Tu sterowanie zapisu-
je rotacje podstawowg (dla osi narzedzia Z stero-
wanie wykorzystuje kolumne SPC). W widoku
OFFSET sg wyswietlane wartosci offset odnosnie
preset.

AKTYWNY
PKT .ODN .
ZACHOWRC

194

Zapis momentalnie aktywnego punktu odnie-
sienia do dowolnie wybieralnego wiersza tabeli:
funkcja zapisuje do pamieci punkt odniesienia we
wszystkich osiach i aktywuje nastepnie automa-
tycznie odpowiedni wiersz tabeli. Przy aktywnym
wskazaniu cali: zapisa¢ warto$¢ w calach, stero-
wanie przelicza zapisang warto$s¢ na mm
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Edycja tabeli punktéw odniesienia

Softkey

POCZATEK

Funkcja edycji w trybie tabelarycznym
Wybrac¢ poczatek tabeli

KONIEC

Wybrac¢ koniec tabeli

STRONR

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

PKT .ODN.
ZMIENIC

Wybér funkcji dla zapisu punktu odniesienia

BAZOUWE
ITRANSF ORM .

OFFSET

Wyswietli¢ wybor transformaciji bazowych lub
offsetu osi

PKT.ODN.
AKTY-
WouwRC

Aktywowac punkt odniesienia aktualnie wybrane-
go bloku tabeli punktéw odniesienia

N WIERSZY
NA KONIEC
WSTAW

Wstawienie kilku wierszy na konhcu tabeli

RAKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Skopiowac¢ aktualnie zaznaczone pole

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Wstawi¢ skopiowane pole

RESET
WIERSZA

Resetowanie aktualnie wybranego bloku: stero-
wanie wpisuje we wszystkich kolumnach znak - .

WIERSZ
WSTARW

Wstawianie pojedynczych wierszy na kohcu
tabeli

WIERSZ
USuN
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Zabezpieczenie punktu odniesienia od nadpisywania

Mozna zabezpiecza¢ od nadpisywania dowolne wiersze w tabeli
punktow odniesienia za pomocg kolumny LOCKED . Zabezpieczone
od nadpisywania wiersze sg akcentowane w tabeli punktéw
odniesienia kolorem.

Jesli chcemy nadpisywac zabezpieczony od zapisu wiersz
manualnym cyklem prébkowania, to nalezy z OK potwierdzi¢ i
wpisac¢ hasto (w przypadku zabezpieczenia z hastem).

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Przy pomocy funkcji BLOKOWAC / ROZBLOKOWAC HASLO
zablokowane wiersze, mozna odblokowac¢ wytgcznie wybranym
hastem. Zapomniane hasta nie mogg zosta¢ zresetowane.
Zablokowane wiersze pozostajg przez to na state zablokowane.
Tym samym tabela punktéw odniesienia nie jest wiecej
wykorzystywalna bez ograniczenia.

» Wybrac w pierwszej kolejnosci alternatywe za pomocg funkcji
BLOKOWAC / ROZBLOKOWAC .

» Notowanie hasta

Prosze w nastepujacy sposéb zabezpieczy¢ punkt odniesienia od
nadpisywania:

oo » Softkey PKT.ODN. ZMIENIC nacisngé
» Kolumne BLOKOWAC wybraé
EoveUR > Softkey EDYCJA AKTUAL. POLA nacisnaé

RAKTUAL .
POLA

Zabezpieczenie punktu odniesienia bez hasta:

m— > Softkey BLOKOWAC / ROZBLOKOWAC nacisng¢
e > Sterowanie zapisuje L do kolumny LOCKED.

Zabezpieczenie punktu odniesienia z hastem:

v

BLOKOWAC 7/

Softkey BLOKOWAC / ROZBLOKOWAC HASLO
[esto | nacisngé

v

Hasto zapisa¢ w oknie naptywowym

Przy pomocy softkey OK lub przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢:

Sterowanie zapisuje ### do kolumny LOCKED.

v

oK

v
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Anulowa¢ zabezpieczenie od zapisu

Aby méc edytowac zabezpieczony od zapisu wiersz, prosze
postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

e » Softkey PKT.ODN. ZMIENIC nacisng¢
» Kolumne LOCKED wybra¢
EoveJR » Softkey EDYCJA AKTUAL. POLA nacisng¢

AKTUAL.
POLA

Punkt odniesienia zabezpieczony bez hasta:

ey » Softkey BLOKOWAC / ROZBLOKOWAC nacisng¢
M > Sterowanie anuluje zabezpieczenie od zapisu.

Zabezpieczenie punktu odniesienia hastem:

BLOKOWAC ~/ > Soﬂkey BLOKOWAC / ROZBLOKOWAC HASLO

RoZBLOKOWAC] . .
HASLO nacisngc

» Hasto zapisa¢ w oknie naptywowym

» Przy pomocy softkey OK lub przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

> Sterowanie anuluje zabezpieczenie od zapisu.

Ok
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Aktywowac punkt odniesienia

Aktywowanie punktu odniesienia w trybie pracy Praca reczna .

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo znacznych szkod!

Nie zdefiniowane pola w tabeli punktéw odniesienia zachowujg
sie inaczej niz zdefiniowane z wartoscig 0 pola: z 0 definiowane
pola nadpisujg przy aktywowaniu poprzednig wartos¢, dla
niezdefiniowanych pdl pozostaje zachowana poprzednia wartos¢.

» Przed aktywowaniem punktu odniesienia sprawdzi¢, czy
wszystkie kolumny sg zapetnione wartosciami

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

B Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli
punktéw odniesienia, sterowanie resetuje aktywne
przesunigcie punktu zerowego, odbicie lustrzane,
obrot i wspétczynnik skalowania.

® Funkcja Ptaszczyzne robocza nachyli¢ (cykl 19 lub
PLANE) pozostaje aktywna.

» Tryb pracy Praca reczna wybraé

E

PIcT - 0D > Softkey PKT.ODN. ZARZADZ. nacisng¢

ZARZADZ.

» Woybra¢ numer punktu odniesienia, ktory chcemy
aktywowac

Goro » Alternatywnie klawiszem GOTO wybraé¢ numer
punktu odniesienia, ktéry chcemy aktywowaé

-
ful
=

N > Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

PIcT - 0D » Softkey PKT.ODN. AKTYWOWAC nacisng¢

AKTY-
WOWRC

» Potwierdzi¢ aktywowanie punktu odniesienia
> Sterowanie ustawia odczyt i rotacje podstawowa.
» Opuszczenie tabeli punktéw odniesienia

WYKONAJ

Aktywowanie punktu odniesienia w programie NC

Dla aktywowania punktéw odniesienia z tabeli punktéw odniesienia
podczas przebiegu programu, prosze uzywacé cyklu 247. W

cyklu 247 definiujemy numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowac.

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli
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5.6 Wyznaczanie punktow odniesienia bez
uktadu impulsowego 3D

Wskazowka

Przy wyznaczaniu punktéw odniesienia ustawia sie wyswietlacz
sterowania na wspoétrzedne znanej pozycji obrabianego detalu.

o Przy pomocy uktadu impulsowego 3D dostepne sg
manualne funkcje prébkowania.

Dalsze informacje: "Wyznaczenie punktu odniesienia
przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)",
Strona 226

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Przygotowanie
» zamocowac i ustawi¢ obrabiany przedmiot
» narzedzie zerowe 0 znanym promieniu zamontowac

» Upewni¢ sie, ze sterowanie wy$wietla rzeczywiste wartosci
potozenia
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Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy freza
trzpieniowego
» Tryb pracy Praca reczna wybraé

X+ » Przesungc¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Y+

LINEIRENE

Wyznaczenie punktu odniesienia na osi

Wybrac¢ os
> Sterowanie otwiera okno dialogowe PUNKT
ODNIESIENIA - WYZNACZ Z=

» Alternatywnie nacisng¢ softkey PKT USTAW .
» Wybor osi przy pomocy softkey

]
v

PK
USTRUW

=

» Narzedzie zerowe, 08 wrzeciona: ustawi¢
wyswietlacz na znang pozycje obrabianego
przedmiotu (np. 0) lub zapisa¢ grubos¢ blachy
d. Na ptaszczyznie obrébki: uwzgledni¢ promien
narzedzia

EN

5

Punkty odniesienia dla pozostatych osi wyznaczg Panstwo w ten
sam sposob.

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to

prosze nastawi¢ wyswietlacz osi dosuwu na dlugos¢ L narzedzia
lub na sume Z=L+d.

Wskazéwki dotyczgce obstugi:

® Wyznaczony klawiszami osiowymi punkt bazowy
sterowanie zapisuje automatycznie do pamieci w
wierszu 0 tabeli punktéw odniesienia.

® Jesli producent obrabiarek zablokowat jedng z osi, to
na tej osi nie mozna wyznaczy¢ punktu odniesienia.
Softkey odpowiedniej osi nie jest widoczny.

®m  Zachowanie sterowania przy okreslaniu punktu
odniesienia jest przy tym zalezna od ustawienia
opcjonalnego parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601).
Dalsze informacje: "Wstep", Strona 202
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Wykorzystywanie funkcji prébkowania z
mechanicznymi czujnikami lub czujnikami zegarowymi

Jesli na danej maszynie brak elektronicznej sondy pomiarowej 3D,
to mozna wykorzystywaé wszystkie opisane uprzednio manualne
funkcje prébkowania (wyjatek: funkcje kalibrowania) takze z
mechanicznymi sondami lub dotykajgc po prostu powierzchni, .
Dalsze informacje: "Stosowanie sondy pomiarowej 3D (opcja
#17)", Strona 202

Zamiast elektronicznego sygnatu, wytwarzanego automatycznie
przez sonde pomiarowg 3D podczas wykonywania funkcji
probkowania; inicjalizuje sie sygnat przetaczenia dla przejecia
pozycji probkowania manualnie za pomocg klawisza.

Prosze postapi¢ przy tym w nastepujgcy sposob:

DIGITAL. » wybra¢ poprzez softkey dowolng funkcje

e prébkowania
» Mechaniczny trzpien przesunaé na pierwszg
pozycje, ktéra ma zostaé przejeta przez
sterowanie
» Przejgé pozycje: softkey
+ Przejecie pozycji rzecz nacisngc¢
> Sterowanie zachowuje aktualng pozycje.
» Mechaniczny trzpien przesung¢ na nastepng
pozycje, ktéra ma zostaé przejeta przez
sterowanie

> Przejgc¢ pozycje: softkey
"‘:’" Przejecie pozycji rzecz nacisngc
> Sterowanie zachowuje aktualng pozycje.

» W razie koniecznosci najecha¢ dalsze pozycje i
jak to uprzednio opisano przejgé

» Punkt bazowy: w oknie menu zapisa¢
wspotrzedne nowego punktu odniesienia, z
softkey PKT USTAW przejgc lub zapisa¢ wartosci
do tabeli
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

» Zakonczy¢ funkcje probkowania: klawisz END
nacisngé

o Jesli prébuje sie na zablokowanej osi wyznaczyé punkt
odniesienia, to sterowanie wydaje w zaleznosci od
ustawienia producenta obrabiarek ostrzezenie lub
komunikat o btedach.
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5.7 Stosowanie sondy pomiarowej 3D (opcja

#17)

Wstep

Zachowanie sterowania przy wyznaczaniu punktu odniesienia
jest przy tym niezalezne od nastawienia parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601):

chkTiltingAxes: NoCheck sterowanie nie kontroluje, czy
aktualne wspoétrzedne osi obrotu (pozycje rzeczywiste)
sg zgodne z ze zdefiniowanym przez uzytkownika katami
nachylenia.

chkTiltingAxes: ChecklfTilted sterowanie sprawdza dla
aktywnej nachylonej ptaszczyzny obrébki, czy przy okreslaniu
punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne wspotrzedne osi
obrotu sg zgodne ze zdefiniowanymi przez uzytkownika kgtami
nachylenia (3D-ROT-men). Jesli pozycje te nie sg zgodne, to
sterowanie otwiera menu Plaszcz.obrobki niekonsystentna.
chkTiltingAxes: CheckAlways sterowanie sprawdza dla
aktywnej nachylonej ptaszczyzny obrdbki, czy przy okreslaniu
punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne wspoétrzedne osi
obrotu sg zgodne. Jesli pozycje te nie sg zgodne, to sterowanie
otwiera menu Plaszcz.obrobki niekonsystentna.

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

= Jesli ta kontrola jest wytgczona, to funkcje
prébkowania dokonujg obliczeh PL i ROT z pozycjg
osi obrotu réwng 0.

® Wyznaczac¢ punkt odniesienia zasadniczo zawsze
na wszystkich trzech osiach gtéwnych. Tym samym
punkt odniesienia jest jednoznacznie i poprawnie
zdefiniowany. Dodatkowo nalezy uwzglednia¢
przy tym mozliwe odchylenia, wynikajgce z pozyciji
nachylenia osi.

m  Jesli okre$lany jest punkt odniesienia bez uktadu
impulsowego 3D i pozycje nie sg zgodne, to
sterowanie wydaje komunikat o btedach.

Jesli parametr maszynowy nie jest nastawiony, sterowanie
kontroluje jak przy chkTiltingAxes: CheckAlways
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Zachowanie przy nachylonych osiach

Jesli pozycje te nie sg zgodne, to sterowanie otwiera menu
Plaszcz.obrobki niekonsystentna.

Softkey Funkcja
“a0-Ror Sterowanie ustawia w menu 3D-ROT tryb
S Tryb manualny 3D-ROT na Aktywne. Osie sg
przemieszczane przy nachylonej powierzchni
obrobki

Tryb Tryb manualny 3D-ROT pozostaje tak diugo
aktywny, az zostanie on przetgczony na nieak-

tywny .
o-RoT Sterowanie ignoruje nachylong ptaszczyzne
Sonons obrabki.

Zdefiniowany punkt odniesienia obowigzuije tylko
dla tego stanu nachylenia.
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Przeglad

W trybie pracy Praca reczna znajdujg sie do dyspozycji
nastepujgce cykle sondy pomiarowej:

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn dla zastosowania 3D-sond pomiarowych.

0 Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Softkey Funkcja Strona
s Kalibrowanie sondy 3D 212
.
E Okreslenie obrotu od podsta- 223
LmE wy 3D poprzez prébkowanie
ptaszczyzny
DIGITAL. Ustalenie obrotu podstawo- 220
| wego poprzez prosta
DIGITAL. Wyznaczenie punktu odnie- 227
= sienia na wybieralnej osi
DIGITAL. Wyznaczenie naroza jako 228
g,.* i punktu bazowego
pfeTAL- Wyznaczenie srodka kota 229
% jako punktu bazowego
DIGITAL. Wyznaczenie osi srodkowej 232
- jako punktu bazowego
TABELA Administrowanie danymi Patrz Instruk-
e sondy pomiarowe; cja obstugi dla

uzytkownika
Programowanie
cykli

@ Dalsze informacje: instrukcja obstugi Programowanie
cykli
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Przemieszczenia w przypadku koétka z ekranem

Podczas manualnego cyklu uktadu impulsowego mozliwe jest
przekazanie kontroli do kétka recznego z ekranem.

Prosze postapi¢ nastepujgco:
» Uruchomié manualny cykl prébkowania

» Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu pierwszego punktu
prébkowania

» Pierwszy punkt wyprobkowacd
» Na kotku recznym aktywowac kétko
> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce Kotko reczne aktywne

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu drugiego punktu
prébkowania

Na koétku recznym dezaktywowac kétko
Sterowanie zamyka okno wyskakujgce.
Drugi punkt wyprébkowac

Wyznaczy¢ punkt odniesienia
Zakonczy¢ funkcje probkowania

vV v vV y

o Jesli kotko recznej jest aktywne, nie mozna uruchomic
cykli prébkowania.
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Anulowa¢ monitorowanie sondy pomiarowej

Anulowaé monitorowanie sondy pomiarowej

Sterowanie wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o
btedach, jak tylko chcemy przemiesci¢ os maszyny.

Aby odsuna¢ sonde po odchyleniu wierszem pozycjonowania od
materiatu nalezy dezaktywowac monitorowanie sondy impulsowej w
trybie pracy Praca reczna .

Monitorowanie sondy impulsowej dezaktywuje sie na 30 sekund z
softkey MONITOR. UKL.IMPUL. OFF.

Sterowanie wydaje komunikat o btedach

Monitorowanie sondy na 30 sek. dezaktywowane . Ten
komunikat o btedach kasuje sie automatycznie po 30 sekundach.

o Jesli sonda w przeciggu 30 sekund otrzyma stabilny
sygnat, np. sonda nie odchylona, to aktywuje sie
automatycznie monitorowanie sondy i komunikat o
btedach jest kasowany.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Softkey MONITOR. UKL.IMPUL. OFF powstrzymuje przy
odchylonym trzpieniu odpowiedni komunikat o btedach.
Sterowanie nie przeprowadza automatycznego kontrolowania
kolizyjnosci trzpieniem dotykowym. Poprzez takie zachowanie
nalezy zapewnié¢, aby trzpien mégt pewnie sie przemieszcza¢. W
przypadku btednie wybranego kierunku przemieszczenia istnieje
zagrozenie kolizji!

> Osie przemieszczac¢ ostroznie w trybie pracy Praca reczna .
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Funkcje w cyklach sondy pomiarowej

W manualnych cyklach sondy impulsowej sg pokazywane softkeys,
przy pomocy ktérych mozna wybiera¢ kierunek probkowania lub
rutyne probkowania. Jakie softkeys sg pokazywane, zalezy od
danego cyklu:

Softkey Funkcja

W Wybra¢ kierunek probkowania

Przejg¢ aktualng wartos¢ pozycji

Probkowac odwiert (okrag wewnetrzny) automa-
tycznie

Prébkowaé czop (okrgg zewnetrzny) automatycz-
nie

wyprébkowaé

Wybraé rownolegty do osi kierunek prébkowania
dla wiercenia, czopéw lub okregu wzoréw

.,%,

@)

. Okrag wzoréw (punkt srodkowy kilku elementow)
éé‘;’ cc |
U]
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Automatyczna rutyna probkowania odwiertéw, czopéw i okregu
wzoru

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza automatycznego kontrolowania
kolizyjnosci trzpieniem dotykowym. W przypadku
automatycznych operaciji probkowania sterowanie pozycjonuje
sonde samodzielnie na pozycje probkowania. Przy btednym
pozycjonowaniu wstepnym i nieuwzglednionych przeszkodach
istniej zagrozenie kolizji!

» Zaprogramowac odpowiednig pozycje wstepng
» Uwzgledni¢ przeszkody przy pomocy bezpiecznych odstepéw

Jesli wykorzystujemy rutyne prébkowania, aby wyprobkowaé
odwiert lub czop albo okrag szablonu automatycznie, to sterowanie
otwiera formularz z koniecznymi polami dla zapisu.

Pola zapisu w formularzach Pomiar czopu oraz Pomiar

odwiertu

Pole wprowadzenia Funkcja

Srednica czopu? lub Srednica elementu probkowania (dla
Srednica odwiertu? odwiertu opcjonalnie)

Odstep bezpieczenstwa?  Odlegtos¢ do elementu prébkowania
na ptaszczyznie

Bezpieczna wysok. inkr.?  Pozycjonowanie sondy w kierunku
osi wrzeciona (wychodzgc z aktual-
nej pozycji)

Kat startu ? Kat dla pierwszej operacji probko-
wania (0° = dodatni kierunek w osi
gtéwnej, tzn. dla osi wrzeciona Z w
X+). Wszystkie dalsze katy prébko-
wania wynikajg z liczby punktow
prébkowania.

llo$¢ punktow dotyku? Liczba zabiegéw probkowania (3 -
8)
Kat rozwarcia? Prébkowanie kota petnego (360°)

wycinka kota (kat rozwarcia<360°)

Automatyczna rutyna probkowania:
» Wypozycjonowac wstepnie sonde

DIGITAL. » Wybdr funkcji prébkowania: softkey
(o) €8 PROBKOWANIE CC nacisnac
» Odwiert ma by¢ wyprobkowany automatycznie:

softkey ODWIERT nacisnagé

ﬂ » Whybrac¢ réwnolegty do osi kierunek probkowania
)
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» Uruchomi¢ funkcje probkowania: klawisz
NC-start nacisngc¢

> Sterowanie wykonuje wszystkie pozycjonowania
wstepne i zabiegi prébkowania automatycznie.

Dla najazdu pozycji sterowanie wykorzystuje zdefiniowany w tabeli
uktadu impulsowego posuw FMAX. Wtasciwa operacja prébkowania
zostaje wykonana ze zdefiniowanym posuwem prébkowania F.

Wskazdéwki dotyczgce obstugi i programowania:

®  Zanim rozpoczniemy automatyczng rutyne
prébkowania, nalezy wypozycjonowac wstepnie
sonde w poblizu pierwszego punktu prébkowania.
Pozycjonowac¢ ukfad impulsowy w odwiercie z
przesunieciem o okoto bezpieczny odstep od Scianki.
Bezpieczny odstep odpowiada sumie warto$ci z
tabeli uktadéw impulsowych i z formularza danych
wejsciowych.

® W przypadku duzej srednicy okregu wewnetrznego
sterowanie moze prepozycjonowac sonde takze
po torze kotowym, z posuwem pozycjonowania
FMAX . W tym celu zapisujemy w formularzu
zapisu bezpieczny odstep dla prepozycjonowania
i Srednice odwiertu. Pozycjonowac uktad
impulsowy w odwiercie z przesunieciem o okoto
bezpieczny odstep od Scianki. Uwzgledni¢ przy
prepozycjonowaniu kat startu dla pierwszej operacji
pomiaru (przy 0° sterowanie probkuje w dodatnim
kierunku osi gtéwnej).

Wybor cyklu sondy
» Tryb pracy Praca reczna lub Elektroniczne koétko reczne

wybrac
naTvK » Wybrac¢ funkcje probkowania: softkey
= DOTYK SONDA nacisngé
DIGITAL. > Wypra(: cykl sondy: np. softkey
& PROBKOWANIE POS nacisnaé¢
> Sterowanie pokazuje na ekranie odpowiednie
menu.

Wskazowki dotyczgce obstugi:

m Jesli wybieramy manualng funkcje probkowania,
to sterowanie otwiera formularz, w ktérym sg
wyswietlane wszystkie konieczne informacije.
Zawarto$¢ formularza zalezy od odpowiedniej funkcji.

= W niektérych polach mozna zapisa¢ takze warto$ci.
Aby przej$¢ do zadanego pola, uzywacé klawiszy ze
strzatkg. Mozna pozycjonowac kursor tylko w polach,
ktore sg edytowalne. Pola, ktore nie sg edytowalne,
przestawiane sg szarym kolorem.
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Protokotowanie wartosci pomiaru z cykli sondy
pomiarowej

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Sterowanie musi by¢ przygotowane dla tej funkcji przez
producenta maszyn.

Po wykonaniu przez sterowanie dowolnego cyklu sondy, zapisuje
ono wartosci pomiaru do pliku TCHPRMAN.html.

Jesli w parametrze maszynowym FN16DefaultPath (nr 102202) nie
okreslono sciezki, to sterowanie zachowuje pliki TCHPRMAN.html
w katalogu gtéwnym TNC:\ .

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

® Jesli wykonuje sie kilka cykli sondy jeden po drugim,
to sterowanie zachowuje wartosci pomiaru jedna po
drugiej.

Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktéw zerowych

o Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do
pamieci w uktadzie wspotrzednych obrabianego

detalu, to nalezy wykorzysta¢ funkcje
ZAPIS TAB.PKT..ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH.
Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru
do pamieci w bazowym uktadzie
wspotrzednych, to nalezy wykorzystaé funkcje
ZAPIS PKT.ODN..ZAPIS PKT.ODN. TABELA.
Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych z cykli
sondy do tabeli punktéw odniesienia", Strona 211

Poprzez softkey ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH sterowanie moze po
wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktéw zerowych:

» Przeprowadzenie dowolnej funkcji prébkowania

» ZapisacC zgdane wspotrzedne punktu odniesienia do
proponowanych pol wprowadzenia (w zaleznosci od
wykonanego cyklu sondy pomiarowej).

» Numer punktu zerowego w polu Numer w tabeli? podaé
» Softkey ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH nacisng¢

> Sterowanie zapisuje w pamieci punkt zerowy pod wprowadzong
nazwg do podanej tabeli punktéw zerowych
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Zapis wartosci pomiarowych z cykli sondy do tabeli
punktéw odniesienia

0 Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru [@rrecs zecem > Esogrenouanie ¥
do pamieci w bazowym uktadzie K — i
wspotrzednych, to nalezy wykorzystac funkcije =
ZAPIS PKT.ODN..ZAPIS PKT.ODN. TABELA. Sl

Jesli chcemy zapisa¢ wartosci pomiaru do

pamieci w uktadzie wspotrzednych obrabianego
detalu, to nalezy wykorzysta¢ funkcje =
ZAPIS TAB.PKT..ZAPIS TAB.PKT. ZEROWYCH.

Dalsze informacje: "Zapis wartosci pomiarowych z cykli i3
sondy do tabeli punktéw zerowych", Strona 210 T2 ) O e e W e

Poprzez softkey ZAPIS PKT.ODN. TABELA sterowanie moze po
wykonaniu dowolnego cyklu sondy pomiarowej, zapisa¢ wartosci
pomiaru do tabeli punktéw zerowych. Wartosci pomiaru zostang
woéwczas zapisane w odniesieniu do statego uktadu wspoétrzednych
maszyny (REF-wspoirzedne). Tabela punktéw odniesienia nosi
nazwe PRESET.PR i jest zapisana w folderze TNC:\table\ do
pamieci.

» Przeprowadzenie dowolnej funkcji probkowania

» ZapisaC zadane wspoirzedne punktu odniesienia do
proponowanych pdl wprowadzenia (w zaleznosci od
wykonanego cyklu sondy pomiarowe;j).

Numer punktu odniesienia w polu Numer w tabeli? podac
Softkey ZAPIS PKT.ODN. TABELA nacisng¢

Sterowanie otwiera menu Nadpisywac aktywny preset?.
Softkey PKT.ODN. PRZEKROCZ. nacisng¢

Sterowanie zapisuje w pamieci punkt zerowy pod

wprowadzonym numerem do tabeli punktéw odniesienia

= Numer punktu odniesienia nie dostepny: sterowanie
zachowuje wiersz dopiero po nacisnieciu softkey
WIERSZ UTWORZYC (Wiersz w tabeli utworzyc?)

= Numer punktu odniesienia jest zabezpieczony: softkey
WPIS W ZABLOKOWANY WIERSZ nacisng¢, aby nadpisaé
aktywny punkt odniesienia

= Numer punktu odniesienia jest zabezpieczony hastem:
softkey WPIS W ZABLOKOWANY WIERSZ nacisng¢ i podaé
hasto, aktywny punkt odniesienia zostaje nadpisany

v Vv v Vv Y

o Jesli zapetnianie wiersza w tabeli nie jest mozliwe ze
wzgledu na zablokowanie, to sterowanie pokazuje
wskazowke. Przy tym funkcja probkowania nie zostaje
przerwana.
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5.8 Kalibrowanie sondy pomiarowej 3D
(opcja #17)

Wstep

Aby okresli¢ doktadnie rzeczywisty punkt przetgczenia sondy
pomiarowej 3D, nalezy kalibrowac sonde. Inaczej sterowanie nie
moze okresla¢ doktadnych wartosci przy pomiarze.

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

= Nalezy kalibrowaé¢ sonde zawsze ponownie w
nastepujgcych przypadkach:
= Uruchamianie

Ztamanie trzpienia sondy

Zmiana trzpienia sondy

Zmiana posuwu probkowania

Wystgpienie niedociggtosci, np. przez rozgrzanie

maszyny

® Zmiana aktywnej osi narzedzia

m Jesli po operacji kalibrowania nacisniemy softkey
OK, to wartoéci kalibrowania zostajg przejete dla
aktywnego uktadu pomiarowego. Zaktualizowane
dane narzedzi dziatajg natychmiast, ponowne
wywotanie narzedzia nie jest konieczne.

Przy kalibrowaniu sterowanie ustala uzyteczng dtugos¢ trzpienia
sondy i uzyteczny promien kulistej koncéwki sondy. Dla
kalibrowania 3D-sondy pomiarowej zamocowujemy pierscien
nastawczy lub czop o znanej wysokosci i znanym promieniu na
stole maszyny.

Sterowanie dysponuje cyklami kalibrowania dla kalibrowania
dtugosci oraz kalibrowania promienia:

boTK » Softkey DOTYK SONDA nacisngé
Sil\%ﬂ
Ts » Pokaza¢ cykle kalibrowania: TS KALIBROW.
g - nacisna¢

» Wybrac cykl kalibrowania

Cykle kalibrowania

Softkey Funkcja Strona
Kalibrowa¢ diugosé 213
0t
Okreslenie promienia i offsetu srodka 214
pierscieniem kalibrujgcym
Okreslenie promienia oraz przesu- 214
K1z niecia wspoétosiowosci przy pomocy

czopu lub trzpienia kalibrujgcego

Okreslenie promienia i offsetu sSrodka 214
o8 kulkg kalibrujgca
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Kalibrowanie ditugosci

0 Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

@ Uzyteczna dtugosé sondy pomiarowej odnosi sie zawsze
do punktu odniesienia narzedzia. Punkt odniesienia

maszyn moze takze uplasowac¢ punkt odniesienia
narzedzia w innym miejscu. b

» Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w osi wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.

» Wybrac funkcje kalibrowania dla dlugosci sondy
@zzﬂzz‘] pomiarowej: softkey KAL. L nacisngé
> Sterowanie pokazuje aktualne dane
kalibrowania.

» Baza dla dtugosci?: zapisa¢ wysokos$¢
pierscienia nastawczego w oknie menu

» Przemiesci¢ sonde pomiarowg blisko nad
powierzchnig pierécienia nastawczego

» Jesli to konieczne zmieni¢ kierunek
przemieszczenia przy pomocy softkey lub
klawiszami ze strzatka

» Probkowanie powierzchni: klawisz NC-start
nacisngc¢

» Wynik skontrolowa¢

» Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey PRZERWANY nacisng¢ aby zakonczyc¢
funkcje kalibrowania.

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018

narzedzia znajduje sie czesto na tak zwanym nosie Y
wrzeciona (powierzchnia ptaska wrzeciona). Producent @

213



Ustawienie | Kalibrowanie sondy pomiarowej 3D (opcja #17)

Kalibrowaé¢ promien i wyréwnac¢ offset
wspotosiowosci sondy pomiarowej

0 Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Przy kalibrowaniu promienia kulki sondy sterowanie wykonuje
automatyczng rutyne probkowania. W pierwszym przejsciu
sterowanie okresla srodek pierscienia kalibrujgcego lub czopu
(pomiar zgrubsza) i pozycjonuje sonde w centrum. Nastepnie we
wiasciwej operacji kalibrowania (pomiar doktadny) okreslany jest
promien kulki probkowania. Je$li mozliwy jest pomiar rewersyjny z
danym uktadem, to w dalszym przejsciu okreslane jest przesunigcie
wspotosiowosci.

Whasciwosé, czy lub jak mozna orientowaé ukfad pomiarowy, jest
w przypadku uktadéw firmy HEIDENHAIN juz zdefiniowana z gory.
Inne sondy sg konfigurowane przez producenta maszyn.

Os sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorgc
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania moze okresla¢
przesunigcie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona
poprzez pomiar odwrécony (obrét o 180°) oraz wyréwnywac je
obliczeniowo.

o Mozna okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci tylko przy
pomocy odpowiedniego uktadu pomiarowego.
Jezeli wykonujemy kalibrowanie zewnetrzne, to nalezy
prepozycjonowac uktad pomiarowy po srodku nad kulkg
kalibrowania lub ktem kalibrujgcym. Prosze zwrécic¢
uwage, aby pozycje prébkowania mogty by¢ najezdzane
bezkolizyjnie.

W zalezno$ci od tego, jak sonda pomiarowa moze by¢
orientowana, przebiega réznie rutyna kalibrowania:

®  QOrientacja niemozliwa lub orientacja tylko w jednym kierunku
mozliwa: sterowanie wykonuje pomiar w przyblizeniu oraz
pomiar doktadny i okresla uzyteczny promien kulki sondy
(kolumna R w tool.t)

® Orientacja mozliwa w dwdch kierunkach (np.kablowe ukfady
impulsowe firmy HEIDENHAIN): sterowanie wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar doktadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
cztery dalsze rutyny prébkowania. Poprzez pomiar rewersyjny
zostaje okreslone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka
(CAL_OF w tchprobe.tp).

= Dowolna orientacja mozliwa (np.uktady impulsowe na
podczerwieni firmy HEIDENHAIN): sterowanie wykonuje pomiar
zgrubsza i pomiar doktadny, obraca sonde o 180° i wykonuje
dalsze rutyny prébkowania. Poprzez pomiar rewersyjny zostaje
okre$lone dodatkowo do promienia, przesuniecie srodka
(CAL_OF w tchprobe.tp).
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Kalibrowanie przy pomocy pierscienia kalibrujagcego
Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z pierscieniem w
nastepujacy sposob:

» Kulke sondy w trybie pracy Praca reczna
pozycjonowac¢ w odwiercie pierscienia
nastawczego

» Wybrac funkcje kalibrowania: softkey KAL. R

nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje aktualne dane
kalibrowania.

Zapisac¢ srednice pierscienia nastawczego
Zapisac kat startu

Zapisac liczbe punktéw probkowania
Prébkowanie: klawisz NC-start nacisngé

3D-sonda pomiarowa dokonuje probkowania
automatyczng rutyng wszystkich koniecznych
punktéw i oblicza rzeczywisty promien gtowki
sondy Jesli pomiar odwrdcenia jest mozliwy, to
sterowanie oblicza offset wspoétosiowosci

» Wynik skontrolowac

» Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey K-EC nacisna¢ aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania.

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

vV v v v Y

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Aby okresli¢ przesunigcie wspdtosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.
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Kalibrowanie przy pomocy czopu lub trzpienia kalibrujgcego

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z czopem lub ktem
kalibrujgcym w nastepujgcy sposob:

(&)

» Glowke sondy pozycjonowaé w trybie pracy
Praca reczna po srodku nad ktem kalibrujgcym

» Wybrac funkcje kalibrowania: softkey KAL. R

nacisngc¢

Wprowadzi¢ srednice zewnetrzng czopu

Zapisa¢ bezpieczny odstep

Zapisac kat startu

Zapisac liczbe punktéw probkowania

Prébkowanie: klawisz NC-start nacisngé

3D-sonda pomiarowa dokonuje probkowania
automatyczng rutyng wszystkich koniecznych
punktéw i oblicza rzeczywisty promien gtowki
sondy Jesli pomiar odwrdcenia jest mozliwy, to
sterowanie oblicza offset wspoétosiowosci

» Wynik skontrolowac

» Softkey OK nacisng¢, aby przejg¢ wartosci

» Softkey K-EC nacisna¢ aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania.

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

vV v v v VY

Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Aby okresli¢ przesunigcie wspdtosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

216

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Ustawienie | Kalibrowanie sondy pomiarowej 3D (opcja #17)

Kalibrowanie przy pomocy kulki kalibrujgcej

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie z kulkg w nastepu-

jacy sposob:

» Glowke sondy pozycjonowaé w trybie pracy
Praca reczna po srodku nad kulkg kalibrujaca

» Wybrac funkcje kalibrowania: softkey KAL. R

pe g nacisngé

Zapisac¢ srednice zewnetrzng kulki

Zapisa¢ bezpieczny odstep

Zapisac kat startu

Zapisac liczbe punktéw probkowania

W razie potrzeby wybraé pomiar dtugosci

W razie potrzeby zapisa¢ baze dla diugosci

Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

3D-sonda pomiarowa dokonuje prébkowania
automatyczng rutyng wszystkich koniecznych
punktéw i oblicza rzeczywisty promien gtowki
sondy Jesli pomiar odwrdcenia jest mozliwy, to
sterowanie oblicza offset wspétosiowosci

» Wynik skontrolowaé

» Softkey OK nacisng¢, aby przejgé wartosci

» Softkey K-EC nacisng¢, aby zakonczy¢ funkcje
kalibrowania

> Sterowanie protokotuje operacje kalibrowania w
pliku TCHPRMAN.html.

VvV v vV v v vV VYV

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Aby okresli¢ przesuniecie wspodtosiowosci gtowki sondy,
sterowanie musi by¢ przygotowane przez producenta
maszyn.

Wyswietlanie wartosci kalibrowania

Sterowanie zapisuje do pamieci w tabeli narzedzi uzyteczng
dtugosé i uzyteczny promien sondy. Przesuniecie wspotosiowosci
sondy sterowanie zapisuje w tabeli sondy, w kolumnach CAL_OF1
(os gtéwna) i CAL_OF2 (0o$ pomocnicza). Aby wyswietli¢
zachowane wartosci, prosze nacisng¢ softkey TABELA UKL. IMP..
Przy kalibrowaniu sterowanie generuje automatycznie plik protokotu
TCHPRMAN.html, w ktérej zachowywane sg wartosci kalibrowania.

o Upewni¢ sie, iz numer narzedzia w tablicy narzedzi i
numer sondy w tablicy uktadéw impulsowych pasujg
do siebie. To obowigzuje niezaleznie od tego, czy
chcemy odpracowywac cykl sondy pomiarowej w trybie
automatycznym czy tez w trybie Praca reczna .

@ Dalsze informacje: instrukcja obstugi Programowanie
cykli
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5.9 Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu z uktadem pomiarowym 3D
(opcja #17)

Wprowadzenie

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zalezy od obrabiarki, czy ukosne zamocowanie detalu
mozna kompensowac z offsetem (kat obrotu stotu).

o Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkgciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
uktady pomiarowe firmy HEIDENHAIN. A B

Ukosne zamocowanie obrabianego przedmiotu sterowanie
kompensuje obliczeniowo poprzez rotacje podstawowg (kat rotacji
podstawowej) lub poprzez offset (kgt obrotu stotu).

W tym celu sterowanie ustawia kat obrotu na ten kat, ktéry ma
utworzy¢ powierzchnia przedmiotu z osig bazowa kata ptaszczyzny
obrébki.

Rotacja podstawowa: sterowanie interpretuje zmierzony kat
jako rotacje wokét kierunku narzedzia w uktadzie wspétrzednych
przedmiotu i zachowuje te wartosci w kolumnach SPA, SPB i SPC
tabeli punktéw odniesienia.

Offset: sterowanie interpretuje zmierzony kat jako osiowe
przesuniecie w uktadzie wspotrzednych maszyny i zachowuje
te wartosci w kolumnach A_OFFS, B_OFFS lub C_OFFS tabeli
punktow odniesienia.

Dla okreslenia rotacji podstawowej lub offsetu nalezy wyprobkowaé
dwa punkty na bocznej stronie przedmiotu. Kolejno$¢ probkowania
tych punktéw wptywa na obliczany kat. Okre$lony kat wskazuje

od pierwszego do drugiego punktu prébkowania. Mozna okreslaé
rotacje od podstawy takze poprzez odwierty lub czopy.
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o Wskazéwki dotyczgce obstugi i programowania:

Kierunek prébkowania dla pomiaru ukosnego
potozenia przedmiotu wybieraé¢ zawsze prostopadle
do osi bazowej kata.

Aby obrét podstawy zostat wtasciwie przeliczony
w przebiegu programu, nalezy zaprogramowac
W pierwszym wierszu przemieszczenia obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrdobki.

Mozna uzywac takze rotacji podstawowej w
kombinacji z funkcjg PLANE(poza PLANE AXIAL). W
tym przypadku nalezy najpierw aktywowac rotacje
podstawowg a nastepnie funkcje PLANE.

Mozna aktywowac rotacje podstawowg lub offset
takze bez prébkowania przedmiotu. Zapisaé¢ w tym
celu wartos¢ w menu obrotu podstawowego oraz
nacisngc¢ softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY
lub OBROT STOLU NASTAW.

Zachowanie sterowania przy wyznaczaniu punktu
odniesienia jest przy tym niezalezne od nastawienia
parametru maszynowego chkTiltingAxes (nr
204601).

Dalsze informacje: "Wstep", Strona 202
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Okreslenie rotacji podstawowej manualnie

oraTTAL. » Softkey Probkowanie rotacja nacisng¢
et > Sterowanie otwiera menu Probkowanie obrotu.
» Nastepujgce pola sg wyswietlane:
= Kat rotacji podstawowej
= Offset stotu obrotowego
® Numer w tabeli?

> Sterowanie pokazuje aktualng rotacje
podstawowg i offset w polu.

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

» Wybdr kierunku prébkowania lub rutyny
prébkowania przy pomocy softkey

» Klawisz NC-start nacisngé

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

> Klawisz NC-start nacisng¢

> Sterowanie okresla rotacje podstawowg i offset
oraz wyswietla je.

» Softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY
nacisng¢

» Softkey KONIEC nacisngc¢

Sterowanie protokotuje operacje prébkowania w pliku
TCHPRMAN.html.

Zachowanie rotacji podstawowej w tabeli punktow
odniesienia
» Po operacji probkowania wprowadzi¢ numer punktu odniesienia

w polu wprowadzenia Numer w tabeli? , pod ktérym sterowanie
ma zachowaé aktywna rotacje podstawowg

Softkey OBROT P. DO TAB.PRES. nacisng¢
Sterowanie otwiera menu Nadpisywac aktywny preset?.
Softkey PKT.ODN. PRZEKROCZ. nacisng¢

Sterowanie zachowuje rotacje podstawowag w tabeli punktéw
odniesienia.

v v VY
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Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu
poprzez obroét stotu

Dostepne sa trzy mozliwosci, kompensowania uko$nego potozenia
detalu obrotem stotu:

= Ustawic stot obrotowy

m  Okresli¢ obrot stotu

m  Obrét stotu zachowac¢ w tabeli punktéw odniesienia

Ustawi¢ stot obrotowy

Okreslone ukosne potozenie mozna kompensowa¢ odpowiednim
pozycjonowaniem stotu obrotowego.

o Aby wykluczy¢ podczas ruchéw kompensacyjnych
kolizje, pozycjonowac wstepnie wszystkie osie przed
obrotem stotu. Sterowanie wydaje przed obrotem stotu
dodatkowo meldunek ostrzegawczy.

» Po operacji probkowania softkey STOL OBR. JUSTOWAC
nacisngc¢

> Sterowanie otwiera ostrzezenie.

» W razie koniecznosci z softkey OK potwierdzi¢

» Klawisz NC-start nacisngé

> Sterowanie ustawia stét obrotowy.

Okresli¢ obrét stotu

Mozna naznaczy¢ manualny punkt odniesienia na osi stotu

obrotowego.

» Po operacji probkowania softkey OBROT STOLU NASTAW
nacisngc¢

> Jesli rotacja podstawowa jest juz nastawiona, to sterowanie
otwiera menu Rotacje podstawowa zresetowac?.

» Softkey ROTACJE OBR.OD PODST. USUN nacisng¢

> Sterowanie usuwa rotacje podstawowg w tabeli punktow
odniesienia i wstawia offset.
» Alternatywne softkey OBR.OD PODST. ZACHOWAC nacisngc¢

> Sterowanie wstawia offset do tabeli i dodatkowo zachowuje
rotacje podstawowg w tabeli punktéw odniesienia.
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Obrot stotu zachowa¢ w tabeli punktow odniesienia

Mozna takze zachowaé ukosne potozenie stotu obrotowego

w dowolnym wierszu tabeli punktéw odniesienia. Sterowanie
zachowuje kat w kolumnie offsetu stotu obrotowego, np. w kolumnie
C_OFFS w przypadku osi C.

» Po operacji probkowania softkey OBR.STOLU DO TA.PRESET
nacisng¢

> Sterowanie otwiera menu Nadpisywac aktywny preset?.

» Softkey PKT.ODN. PRZEKROCZ. nacisngc

> Sterowanie zachowuje offset w tabeli punktow odniesienia.

W razie koniecznosci nalezy zmieni¢ podglad w tabeli punktow
odniesienia z softkey TRANSFORMACJA BAZ./OFFSET , aby tym
samym zostata pokazana ta kolumna.

Wyswietli¢ rotacje podstawowg i offset

Jesli wybieramy funkcje DIGITAL. ROT , to sterowanie pokazuje
aktywny kat rotacji podstawowej w polu Kat rotacji podstawowej
oraz aktywny offset w polu Offset stotu obrotowego .

Poza tym rotacja podstawowa i offset sg wyswietlane w uktadzie
ekranu PROGRAM + POLOZENIE w zaktadce STATUS WSPOLRZ. .

Jesli sterowanie przemieszcza osie zgodnie z rotacjg podstawowa,
to zostaje wyswietlony symbol dla rotacji we wskazaniu statusu.

Anulowac¢ rotacje podstawowg i offset

» Wybor funkcji prébkowania: nacisngc¢ softkey
PROBKOWANIE ROT

Kat rotacji podstawowej: 0 podaé

Alternatywnie Offset stotu obrotowego: 0 podac¢

Z softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY przejaé
Alternatywnie z softkey OBROT STOLU NASTAW przejgc
Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC nacisng¢

vV v v vy
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Okreslenie obrotu od podstawy 3D

Poprzez prébkowanie trzech pozycji mozna okresli¢ ukosne
potozenie dowolnie nachylonej powierzchni. Przy pomocy funkc;ji
Probkowanie plaszczyzna okreslamy to potozenie ukosne

i zapisujemy jako rotacje podstawowg 3D do tabeli punktéw
odniesienia.

Wskazéwki dotyczgce obstugi i programowania:

m Kolejnosé i potozenie punktéw probkowania
okreslaja, jak sterowanie oblicza ustawienie
ptaszczyzny.

® Pierwsze dwa punkty okreslajg ustawienie osi
gtéwnej. Prosze zdefiniowa¢ drugi punkt w
dodatnim kierunku przewidzianej osi gtéwnej.
Potozenie trzeciego punktu okresla kierunek osi
pomocniczej i osi narzedzia. Prosze zdefiniowaé
trzeci punkt na dodatniej osi Y przewidzianego
uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

= 1. Punkt: lezy na osi gtéwnej

B 2. Punkt: lezy na osi gtéwnej, w dodatnim
kierunku wychodzgc z pierwszego punktu
® 3. Punkt: lezy na osi pomocniczej, w dodatnim

kierunku przewidzianego uktadu wspoirzednych
przedmiotu

Przy pomocy opcjonalnego zapisu kgta bazowego jesteSmy w

stanie, zdefiniowaé zadane ustawienie prébkowanej ptaszczyzny.
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Sposéb postepowania

DIGITAL. » Wybor funkcji prébkowania: softkey
= PROBKOWANIE PL nacisngé
> Sterowanie pokazuje aktualng rotacje
podstawowg 3D.

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

» Wybdr kierunku prébkowania lub rutyny
prébkowania przy pomocy softkey

» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
trzeciego punktu prébkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc.

> Sterowanie okresla rotacje podstawowg 3D
i pokazuje wartosci dla SPA, SPB i SPC, w
odniesieniu do aktywnego uktadu wspétrzednych
» W razie potrzeby zapisaé kat bazowy

Aktywowaé obrét od podstawy 3D:
NASTAWIC > Softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY

OBROT

PODSTAWOLY naCisnaé

Zachowanie rotacji podstawowej 3D w tabeli punktéw odniesienia:
oBROT P. » Softkey OBROT P. DO TAB.PRES. nacisng¢

Do
TRB.PRES.

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey K-EC

KSEE nacisng¢

Sterowanie zapisuje do pamieci rotacje podstawowg 3D w
kolumnach SPA, SPB lub SPC tabeli punktéw odniesienia.

Wyswietlenie obrotu od podstawy 3D
Jesli w aktywnym uktadzie odniesienia zachowana jest rotacja

podstawowa 3D, to sterowanie wyswietla symbol e dla rotacji
3D we wskazaniu stanu. Sterowanie przemieszcza osie maszyny
odpowiednio do rotacji podstawowej 3D.
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Ustawi¢ obrét od podstawy 3D

Jedli obrabiarka dysponuje dwoma osiami obrotu i wyprobkowana
rotacja podstawowa 3D jest aktywna, to mozna ustawic rotacje
podstawowg 3D za pomocg osi obrotu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie przeprowadza kontroli kolizyjnosci przed
ustawieniem osi obrotu. W przypadku nie wykonanego
pozycjonowania wstepnego istnieje zagrozenie kolizji.

» Przed ustawieniem najechaé bezpieczng pozycje

OSIE OBROTU
JUSTOWRC

NO SYM

TURN

|

>

VvV v VvV V

v

Prosze postapi¢ nastepujgco:

Softkey OSIE OBROTU JUSTOWAC nacisngé¢
Sterowanie pokazuje obliczone katy osi.
Zapisac posuw

W razie koniecznosci wybra¢ rozwigzanie

Sterowanie aktywuje rotacje 3D i aktualizuje
odczyt katow osi.

Wybér zachowania pozycjonowania

Klawisz NC-start nacisng¢

Sterowanie ustawia osie. Przy tym funkcja
nachylenia ptaszczyzny obrébki jest aktywna.

Po ustawieniu ptaszczyzny mozna nastepnie ustawi¢ o$ gtéwng za
pomocsy funkcji Prébkowanie Rot .

Anulowanie obrotu od podstawy 3D

DIGITAL.
PL
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Wybor funkcji probkowania: softkey
PROBKOWANIE PL nacisngc¢

Dla wszystkich kgtow zapisac 0

Softkey NASTAWIC OBROT PODSTAWOWY
nacisngé

Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisng¢
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5.10 Wyznaczenie punktu odniesienia
przy pomocy sondy impulsowej 3D
(opcja #17)

Przeglad

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze zablokowaé wyznaczanie
punktu odniesienia w pojedynczych osiach.

Jesli prébuje sie na zablokowanej osi wyznaczyé¢ punkt
odniesienia, to sterowanie wydaje w zaleznosci od
ustawienia producenta obrabiarek ostrzezenie lub
komunikat o btedach.

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujgcych softkey:

Softkey Funkcja Strona
DIGTTAL. Wyznaczenie punktu odniesienia na 227
= dowolnej osi
pIGITAL. Wyznaczenie naroza jako punktu 228
’3&.* i bazowego
DIGITAL. Wyznaczenie srodka kota jako 229
/Ly ce
g punktu bazowego
DIGITAL. Os srodkowa jako punkt odniesie- 232
* niaWyznaczenie osi $rodkowej jako

punktu odniesienia

o Przy aktywnym przesunieciu punktu zerowego okreslona
wartos¢ odnosi sie do aktywnego punktu odniesienia
(niekiedy manualnego punktu odniesienia trybu
Praca reczna). W odczycie potozenia przesuniecie

punktu zerowego zostaje przeliczone .
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Wyznaczenie punktu odniesienia w dowolnej osi

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkcji cykli prébkowania, jesli zostaly zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

DIGITAL.

POS
o
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» Wybra¢ funkcje probkowania: softkey
PROBKOWANIE POZYCJI nacisng¢

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
punktu prébkowania

> Przez softkey wybrac o$ i kierunek prébkowania,
np. probkowanie w kierunku Z-

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc
» Punkt bazowy: poda¢ wspéirzedng zadang

» Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejgc
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey K-EC
nacisngc¢
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Naroze jako punkt odniesienia

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zalezy od obrabiarki, czy ukosne zamocowanie detalu
mozna kompensowac z offsetem (kat obrotu stotu).

Firma HEIDENHAIN przejmuje tylko gwarancje dla
funkgciji cykli probkowania, jesli zostaty zastosowane
ukfady pomiarowe firmy HEIDENHAIN.

Cykl prébkowania Naroze jako punktu odniesienia okresla kat oraz
punkt przeciecia dwoch prostych.

DIGITAL.

v

» Wybdr funkcji prébkowania: nacisng¢ softkey
PROBKOWANIE P .

» Pozycjonowac sonde w poblizu pierwszego
punktu prébkowania na pierwszej krawedzi
obrabianego przedmiotu

» Wybdr kierunku probkowania: wybraé przy
pomocy softkey

» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Pozycjonowac¢ sonde w poblizu drugiego punktu
prébkowania na tej samej krawedzi

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Pozycjonowaé sonde w poblizu pierwszego
punktu probkowania na drugiej krawedzi
obrabianego przedmiotu

» Wybdr kierunku probkowania: wybraé przy
pomocy softkey

» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Pozycjonowac sonde w poblizu drugiego punktu
prébkowania na tej samej krawedzi

» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Punkt bazowy: poda¢ obydwie wspétrzedne
punktu odniesienia w oknie menu

» Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejg¢
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

» Zakonczyé¢ funkcje prébkowania: softkey KONIEC
nacisngé

Mozna okresli¢ punkt przeciecia dwoéch prostych takze
poprzez odwierty lub czopy i wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia.
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Z softkey ROT 1 mozna aktywowac kgt pierwszej prostej jako

rotacje podstawowg lub offset, z softkey ROT 2 kat lub offset drugiej

prostej.

Jedli aktywujemy rotacje podstawowg, to sterowanie zapisuje
automatycznie pozycje i rotacje podstawowg do tabeli punktow
odniesienia.

Jesli aktywujemy offset, to sterowanie zapisuje automatycznie
pozycje i offset lub tylko pozycje do tabeli punktéw odniesienia.

Punkt sSrodkowy okregu jako punkt odniesienia

Punkty srodkowe odwiertéw, wybran okragtych, petnych cylindréw,
czopow, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznaczac jako punkty

odniesienia.

Okrag wewnetrzny:

Sterowanie prébkuje scianke wewnetrzng okregu we wszystkich
czterech kierunkach osi wspoétrzednych.

W przypadku przerwanych okregow (tukéw kotowych) mozna
dowolnie wybierac¢ kierunek prébkowania.

DIGITAL.

{%}cc

>

Pozycjonowa¢ gtéwke sondy w poblizu srodka
okregu

Wybra¢ funkcje prébkowania: softkey
DIGITAL. CC nacisng¢

Wybra¢ softkey wymaganego kierunku
prébkowania

Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢. Sonda
dokonuje prébkowania wewnetrznej Scianki
okregu w wybranym kierunku. Powtorzy¢ te
operacje. Po trzeciej operacji probkowania
mozna oblicza¢ punkt sSrodkowy (zalecane sg
cztery punkty prébkowania)

Zakohczyc¢ operacje probkowania, przejs¢ do
menu ewaluacji: softkey EWALUACJA nacisng¢
Punkt bazowy: poda¢ obydwie wspétrzedne
punktu $rodkowego okregu w oknie menu

Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejac
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210

Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisngé

Sterowanie moze oblicza¢ okrgg zewnetrzny lub
wewnetrzny juz z trzema punktami prébkowania, np.
w przypadku wycinkéw kota. Doktadniejsze wyniki
otrzymujemy, jesli okregi okreslamy z czterema
punktami prébkowania. Jesli to mozliwe pozycjonowac
wstepnie sonde zawsze na srodku.
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Okrag zewnetrzny:

» Pozycjonowaé gtéwke sondy w poblizu Yi
pierwszego punktu probkowania poza okregiem ﬂ Y-
bzGrTAL. » Wybrac funkcje probkowania: softkey X4
LA DIGITAL. CC nacisngé¢

» Wybrac¢ softkey wymaganego kierunku
prébkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisng¢. Sonda
dokonuje prébkowania wewnetrznej $cianki N
okregu w wybranym kierunku. Powtérzy¢ te
operacje. Po trzeciej operacji probkowania N
mozna oblicza¢ punkt srodkowy (zalecane sg 4@% H
cztery punkty prébkowania) v+

» Zakonczy¢ operacje prébkowania, przejs¢ do
menu ewaluacji: softkey EWALUACJA nacisngé

» Punkt bazowy: poda¢ wspétrzedne punktu
odniesienia

» Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejgc
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey K-EC
nacisngc¢

x Y

Po prébkowaniu sterowanie ukazuje aktualne wspotrzedne punktu
srodkowego okregu i promien okregu.

230 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Ustawienie | Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

Wyznaczenie punktu bazowego za pomoca kilku odwiertéw /
czopow okraglych

Manualna funkcja prébkowania Okrag wzoru jest czescig funkciji
Okr. okregu. Pojedyncze okregi mozna okresla¢ réwnolegtymi do
osi operacjami prébkowania.

Na drugim pasku softkey znajduje sie softkey DIGITAL. CC (okrag
wzoru), przy pomocy ktérego mozna wyznaczy¢ punkt odniesienia
poprzez ukfad kilku odwiertéw lub czopdw okragtych. Mozna
wyznaczy¢ punkt przeciecia dwdch lub kilku probkowanych
elementow jako punkt odniesienia.

Wyznaczenie punktu odniesienia w punkcie przeciecia kilku
odwiertéw/czopoéw okragtych:

» Wypozycjonowac wstepnie sonde
Wybra¢ funkcje prébkowania Okrag wzoru

pFeITAL. » Wybrac¢ funkcje probkowania: softkey

% DIGITAL. CC nacisnaé¢

DIGITAL. » Softkey DIGITAL. CC (okrag wzoru) nacisngé
cc

Czop okragty wyprébkowaé

» Czop okragty ma zosta¢ wyprébkowany
automatycznie: softkey Czop nacisng¢

(@),

= > Kat startu zapisac¢ lub przy pomocy softkey
L wybraé

- » Uruchomi¢ funkcje probkowania: klawisz
lul NC-start nacisna¢

Odwiert wyprobkowaé

» Odwierty majg zosta¢ wyprobkowane
automatycznie: softkey Odwiert nacisng¢

- » Kat startu zapisa¢ lub przy pomocy softkey
L wybra¢

» Uruchomi¢ funkcje prébkowania: klawisz
NC-start nacisng¢

=l

» Powtdrzy¢ operacje dla pozostatych elementéow
» Zakonczy¢ operacje probkowania, przejs¢ do
menu ewaluac;ji: softkey EWALUACJA nacisng¢

» Punkt bazowy: podac obydwie wspétrzedne
punktu srodkowego okregu w oknie menu

» Z softkey PUNKT ODNIES. USTAW przejgc
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

» Zakonczy¢ funkcje prébkowania: softkey K-EC
nacisngé
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Os srodkowa jako punkt odniesienia

DIGITAL. > Wybor funkcji probkowania: softkey Y
iy PROBKOWANIE CL nacisng¢

» Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania

» Woybrac kierunek prébkowanie z softkey

» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngé¢

» Punkt bazowy: poda¢ wspoétrzedne punktu
odniesienia w oknie menu, z softkey PKT USTAW H X
przejac lub wartosci zapisac do tabeli
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
zerowych", Strona 210
Dalsze informacje: "Zapis wartosci
pomiarowych z cykli sondy do tabeli punktow
odniesienia", Strona 211

» Zakonczy¢ funkcje probkowania: softkey K-EC
nacisngé

o Po drugim punkcie prébkowania zmieniamy w menu
ewaluacji w razie koniecznosci potozenie osi Srodkowej
i tym samym o$ dla okres$lania punktu odniesienia. Przy
pomocy softkeys wybieramy przy tym pomiedzy osig
gtébwng, pomocniczg lub osig narzedzia. W ten sposéb
raz okreslone pozycje mozna zachowywaé zaréwno na
osi gléwnej jak i na osi pomocniczej.
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Pomiar obrabianych przedmiotéw z uktadem
pomiarowym 3D

Mozna wykorzystywacé takze sonde pomiarowag w trybach pracy
Praca reczna i Elektroniczne kotko reczne , aby przeprowadzaé
proste pomiary na obrabianym detalu. Dla kompleksowych zadan
pomiarowych znajdujg sie do dyspozycji programowalne cykle
prébkowania .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej okreslamy:
B wspoirzedne potozenia i z tego
= wymiary i kgt na przedmiocie

Okreslanie wspétrzednej pozycji na ustawionym przedmiocie
DIGITAL. » Wybrac funkcje probkowania: softkey

POS

L= PROBKOWANIE POZ nacisnaé

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
punktu prébkowania

» Wybrac kierunek prébkowania i jednoczesnie oS,
do ktérej ma sie odnosi¢ wspodtrzedna: nacisngé
odpowiedni softkey.

» Uruchomi¢ operacje probkowania: klawisz
NC-start nacisng¢

Sterowanie ukazuje wspoétrzedng punktu probkowania jako punkt
odniesienia.

Okreslenie wspétrzednych punktu naroznego na ptaszczyznie
obrébki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego.
Dalsze informacje: "Naroze jako punkt odniesienia ", Strona 228

Sterowanie ukazuje wspotrzedne wyprobkowanego naroza jako
punkt odniesienia.
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Ustawienie | Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

Okreslenie wymiaréw przedmiotu

DIGITAL. » Wybra¢ funkcje probkowania: nacisna¢ softkey

e PROBKOWANIE POZ

» Pozycjonowaé sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

» Wybrac kierunek prébkowanie z softkey
» Prébkowanie: klawisz NC-start nacisng¢

» Wyswietlong wartos¢ zanotowacé jako punkt
odniesienia (tylko,jesli uprzednio wyznaczony
punkt odniesienia dalej dziata)

» Punkt odniesienia: 0 podac

» Przerwac dialog: klawisz END nacisngé

» Wybra¢ ponownie funkcje prébkowania: nacisng¢
softkey PROBKOWANIE POZ

» Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
drugiego punktu probkowania B

» Wybdr kierunku prébkowania przy pomocy
softkey: ta sama 0$, jednakze przeciwny
kierunek jak przy pierwszym prébkowaniu.

» Probkowanie: klawisz NC-start nacisngc

We wskazaniu Wartos¢ pomiaru znajduje sie odlegtos¢ pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspoétrzednych.

Ustawi¢ wys$wietlacz potozenia ponownie na wartosci przed
pomiarem dtugosci

» Wybdr funkcji prébkowania: nacisngc¢ softkey
PROBKOWANIE POS

> Pierwszy punkt probkowania ponownie wyprébkowac
» Ustawic¢ punkt bazowy na zanotowang wartosé
» Przerwac dialog: nacisng¢ klawisz END

Pomiar kata

Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kat na
ptaszczyznie obrobki. Zmierzony zostaje

® kgt pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub

m kgt pomiedzy dwoma krawedziami
Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ maksymalnie 90°.
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Ustawienie | Wyznaczenie punktu odniesienia przy pomocy sondy impulsowej 3D (opcja #17)

Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i krawedzia
obrabianego przedmiotu

oreTTAL. » Wybra¢ funkcje probkowania: nacisna¢ softkey
| . PROBKOWANIE ROT

» Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac,
jesli chcemy uprzednio przeprowadzony obrét
podstawowy pdzniej ponownie odtworzyc¢

» Przeprowadzi¢ obrét od podstawy z
przewidziang do poréwnania strong
Dalsze informacje: "Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu z ukladem pomiarowym 3D
(opcja #17)", Strona 218

» Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROT
wyswietli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i
krawedzig przedmiotu jako kat obrotu

» Anulowac obrét podstawowy lub odtworzyé
pierwotny obrét podstawowy

» ustawi¢ kat obrotu na zanotowang wartosc

Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu

DIGITAL. » Wybor funkcji prébkowania: nacisngc¢ softkey
| PROBKOWANIE ROT .

» Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac,
jesli chcemy uprzednio przeprowadzony obrét
podstawowy pdzniej ponownie odtworzyc¢

» Przeprowadzi¢ obrét od podstawy z
przewidziang do poréwnania strong
Dalsze informacje: "Kompensowanie ukosnego
potozenia przedmiotu z ukladem pomiarowym 3D
(opcja #17)", Strona 218

» Drugg strone wyprobkowac tak samo jak przy
pierwszym obrocie podstawowym, kagta obrotu
nie ustawia¢ tu na 0

» Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROT
wyswietli¢ kat PA pomiedzy krawedziami
przedmiotu jako kat obrotu

» Anulowac obrét lub odtworzy¢ ponownie
pierwotng wartosc¢ obrotu od podstawy: nastawic
kat obrotu na zanotowang wartosc

-10

PA
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

5.11 Nachylenie ptaszczyzny obrobki
(opcja #8)

Zastosowanie, sposo6b pracy

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcje dla Ptaszczyzne robocza nachyli¢ sg
dopasowywane przez producenta obrabiarek do
sterowania i obrabiarki.

Producent maszyn okresla, czy programowane
katy zostajg interpretowane przez sterowanie jako
wspotrzedne osi obrotowych (katy osi) lub jako
komponenty katowe ukosnej ptaszczyzny (katy
przestrzenne).

Sterowanie wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrobki na
obrabiarkach z gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi
podziatowymi. Typowe zastosowanie to np. wykonywanie
otwordéw skosnych lub wykonywanie konturéw potozonych
skosnie w przestrzeni. Przy tym ptaszczyzna obrobki zostaje
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrobka
programowana jest na ptaszczyznie gtéwnej (np. ptaszczyzna X/Y),
jednakze wykonana na ptaszczyznie, ktdra zostata nachylona do
ptaszczyzny gtowne;.
Dla pochylenia ptaszczyzny obrébki sg trzy funkcje do dyspozycji:
® Manualne nachylenie z softkey 3D ROT w trybach pracy Praca
reczna i Elektroniczne kétko reczne

Dalsze informacje: "Aktywowaé manualne nachylenie",
Strona 239

m  Sterowane nachylenie, cykl 19 PLASZCZYZNA OBROBKI w
programie NC
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli
®  Sterowane nachylenie, funkcja PLANEw programie NC
Dalsze informacije: instrukcje obstugi dla uzytkownika
Programowanie dialogowe i Programowanie DIN/ISO
Funkcje sterowania dla nachylania ptaszczyzny obrébki stanowig
transformacje wspotrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrébki lezy
zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Zasadniczo rozréznia sterowanie przy pochyleniu ptaszczyzny
obrébki dwa typy maszyn:

® Maszyna ze stolem obrotowym podzialowym

= Nalezy ustawi¢ obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie
pozycjonowanie stotu obrotowego, np. przy pomocy L-
wiersza, na wymagane potozenie obrobkowe

® Potozenie transformowanej osi narzedzia nie zmienia sie w
odniesieniu do statego uktadu wspétrzednych maszyny. Jeéli
stét — czyli obrabiany przedmiot — np. obracamy o 90°, to
caly uktad wspétrzednych nie obraca sie wraz z nim. Jesli w
trybie pracy Praca reczna nacisniemy klawisz kierunkowy osi
Z+, to narzedzie przemieszcza sie w kierunku Z+

m  Sterowanie uwzglednia dla obliczania transformowanego
uktadu wspotrzednych tylko mechanicznie uwarunkowane
przesuniecia odpowiedniego stotu obrotowego —tak zwane
»ranslatoryjne® przypadajgce wielkosci

® Maszyna z gtowicg obrotowg

® Nalezy ustawi¢ narzedzie poprzez odpowiednie
pozycjonowanie gtowicy obrotowej, np. przy pomocy L-
wiersza, na wymagane potozenie obrébkowe

® Potozenie nachylonej (przeksztatconej) osi narzedzia
zmienia sie w stosunku do statego ukfadu wspotrzednych
maszyny: jesli obracamy gtowice obrotowg maszyny —to
znaczy narzedzie— np. w osi B 0 +90°, to obraca sie ukfad
wspotrzednych. Jesli nacisniemy w trybie pracy Praca
reczna klawisz kierunkowy osi Z+, to narzedzie przesuwa sie
w kierunku X+ statego uktadu wspétrzednych maszyny

m  Sterowanie uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego
uktadu wspétrzednych mechanicznie uwarunkowane
wzajemne przesuniecia gtowicy obrotowej (translatoryjne
przypadajace wielkosci) i wzajemne przesuniecia, ktore
powstajg poprzez nachylenie narzedzia (3D korekcja
diugosci narzedzia)

o Sterowanie obstuguje funkcje Ptaszczyzne robocza
nachyli¢ wylgcznie w potgczeniu z osig wrzeciona Z.
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Wyswietlenie potozenia w uktadzie pochylonym

Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnoszg sie do
nachylonego uktadu wspodtrzednych.

Przy pomocy opcjonalnego parametru maszynowego
CfgDisplayCoordSys (nr 127501) mozna decydowaé, w jakim

ukfadzie wspétrzednych wskazanie statusu pokazuje aktywne
przesuniecie punktu zerowego.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny obroébki
B Funkcja Przejecie wartosci rzeczywistej nie jest dozwolona,
jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny obrébki jest aktywna

® Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie
sg dozwolone
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Aktywowaé¢ manualne nachylenie

30 ot » Softkey 3D ROT nacisng¢
b > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Tilt the
working plane.
» Kursor pozycjonowac klawiszami ze strzatkg na
pozadang funkcje

® Tryb manualny 0$ NARZ

® Tryb manualny 3D-ROT

® Tryb manualny rotacja podstawowa
> Softkey AKTYWNA nacisng¢

Kursor pozycjonowac klawiszem ze strzatkg na
pozadang o$ obrotu

v

» Podac kat nachylenia
m » Klawisz END nacisng¢
> Whpisywanie danych jest zakonczone.

o Jesli Tryb manualny 3D-ROT zostanie ustawiony na
Aktywna , to dziatajg wartosci w SPA, SPB i SPC. W
innych funkcjach sg one ignorowane.

Tryb manualny o$ NARZ

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcje aktywuje producent maszyn.

Jesli funkcja Przemieszczenie w osi narzedzia jest aktywna, to

sterowanie pokazuje w odczycie statusu symbol $ .

Przemieszczenie mozliwe jest tylko w kierunku osi narzedzia.
Sterowanie blokuje wszystkie inne osie.

Ruch przemieszczeniowy dziata w ukfadzie wspétrzednych
narzedzia T-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych narzedzia T-CS",
Strona 123

Tryb manualny 3D-ROT
Jesli funkcja 3D-ROT jest aktywna, to sterowanie pokazuje w
odczycie statusu symbol e

Wszystkie osie sg przemieszczane na nachylonej ptaszczyznie
obrobki.

Jesli w tabeli punktéw odniesienia zachowana jest dodatkowo
rotacja podstawowa lub rotacja podstawowa 3D, to jest ona
uwzgledniana automatycznie.

Ruchy przemieszczeniowe dziatajg w uktadzie wspétrzednych
ptaszczyzny obrobki WPL-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych ptaszczyzny obrébki
WPL-CS", Strona 120

F’facﬂ reozna one (B Programowanie F Y

wwwww

PRZERWANY —
—— o W
100% F-OVR  LIMIT 1 [oeE] ouo
PRZEJEGIE || AKTUALNA || SKOPIOW.

oK PRZERWANY AKTTV TNAKTIV WARTOSCT WARTOSG WARTOSC
KOPTOWAC || WPROWADZ
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Tryb manualny rotacja podstawowa
Jesli funkcja rotacji podstawowej jest aktywna, to sterowanie
pokazuje w odczycie statusu symbol A

Jesli w tabeli punktéw odniesienia zachowana jest juz rotacja
podstawowa lub rotacja podstawowa 3D, to sterowanie pokazuje
dodatkowo jeszcze odpowiedni symbol.

o Jesli Tryb manualny rotacja podstawowa jest aktywny,
to aktywna rotacja podstawowa lub rotacja podstawowa
3D jest uwzgledniana przy manualnym przemieszczeniu
osi. Sterowanie pokazuje w odczycie statusu dwa
symbole.

Ruchy przemieszczeniowe dziatajg w uktadzie wspotrzednych
detalu W-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych pétwyrobu W-CS",
Strona 118

Przebieg programu 3D-ROT

Jesli funkcja Ptaszczyzne robocza nachyli¢ dla trybu pracy
Wykonanie prog. zostanie ustawiona na Aktyw. , to obowiazuje
podany w menu kat nachylenia od pierwszego bloku NC
odpracowywanego programu NC.

Jesli w programie NC wykorzystywany jest cykl 19 PLASZCZYZNA

OBROBKI lub funkcja PLANE, to dziatajg zdefiniowane tam wartosci
kata. Podane w menu wartosci kagta sg ustawiane na 0.

o Sterowanie wykorzystuje nastepujgce rodzaje
transformacji przy nachyleniu:

= COORD ROT
® jesli uprzednio odpracowywano PLANE-funkcje z
COORD ROT
= po PLANE RESET
® przy odpowiedniej konfiguracji parametru
maszynowego CfgRotWorkPlane (nr 201200)
przez producenta obrabiarki
= TABLE ROT
m jesli uprzednio odpracowywano PLANE-funkcje z
TABLE ROT .
® przy odpowiedniej konfiguracji parametru
maszynowego CfgRotWorkPlane (nr 201200)
przez producenta obrabiarki

@ Jesli nachylenie jest aktywne przy wytgczeniu
sterowania, to sterowanie przemieszcza po restarcie
takze na nachylonej ptaszczyznie.

Dalsze informacje: "Przejechanie punktu odniesienia
przy nachylonej ptaszczyznie obrébki", Strona 169
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Dezaktywowaé¢ manualne nachylenie

Dla dezaktywowania nalezy ustawi¢ w menu Ptaszczyzne robocza
nachyli¢ pozadang funkcje na Nieaktyw.

Nawet jesli 3D-ROT-dialog w trybie pracy Praca reczna jest
ustawiony na Aktyw. , to resetowanie nachylenia (PLANE RESET)
funkcjonuje poprawnie przy aktywnej transformacji bazowe;j.
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Ustawienie | Nachylenie ptaszczyzny obrébki (opcja #8)

Nastawi¢ aktualny kierunek osi narzedzia jako
aktywny kierunek obrobki

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil [Evronamss prooram utcratyes. o EMprogianmanSS »
Funkcje aktywuje producent maszyn. ===t B s a
-
Przy pomocy tej funkcji mozna w trybach pracy Praca reczna :
oraz Elektroniczne kotko reczne przemieszcza¢ narzedzie l
klawiszami kierunkowymi osi lub kétkiem reczny w kierunku, w 2 I
ktéorym momentalnie wskazuje o$ narzedzia. : o v T ] [ =
. 7 . TS T] @ X 50.829 7 @ _ON
Uzywac tej funkcji, jesli @ Qe e -
. . . . +0.400 A
®m chcemy wysungé narzedzie z materiatu podczas przerwania T ] T— B e
przebiegu programu 5-osiowego w kierunku osi narzedzia “E‘ N WY —

® chcemy przy pomocy koétka lub zewnetrznych klawiszy
kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzi¢ obrébke z
podstawionym narzedziem

ap RoT » Woybra¢ reczne nachylenie: softkey 3D OBR
TL@ nacisng¢
» Pozycjonowac kursor klawiszem ze strzatkg na

punkt menu Tryb manualny o$ NARZ .

» Softkey AKTYWNA nacisng¢
Klawisz END nacisngé

v

END
o

Dla dezaktywowania nalezy ustawi¢ w menu nachylenia
ptaszczyzny obrobki punkt menu Tryb manualny o$ NARZ na
Nieaktywne.

Jesli funkcja Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia jest
aktywna, to wskazanie stanu pokazuje symbol ®

Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym.
Zachowanie sterowania przy wyznaczaniu punktu odniesienia

jest przy tym niezalezne od nastawienia parametru maszynowego
chkTiltingAxes (nr 204601):

Dalsze informacje: "Wstep", Strona 202

242 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018






Testowanie i odpracowywanie | Grafiki (opcja #20)

6.1 Grafiki (opcja #20)

Zastosowanie

W nastepujgcych trybach pracy sterowanie symuluje obrébke
graficznie:

® Pracareczna

Wykonanie progr.,pojedynczy blok
Wykonanie programu, automatycz.
Test programu

Pozycjonow. z recznym wprowadz.

W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
widoczny jest obrabiany detal, aktywny wtasnie w
trybach pracy Przebieg prog.autom./pojed.wierszami .

Grafika odpowiada przedstawieniu definiowanego detalu, ktory
obrabiany jest narzedziem.

W przypadku aktywnej tabeli narzedzi sterowanie uwzglednia
dodatkowo wpisy w kolumnach L, LCUTS, T-ANGLE i R2.

Sterowanie nie pokazuje grafiki, jesli

® nie wybrano programu NC

= wybrano niewfasciwy uktad ekranu

® aktualny program NC nie zawiera poprawnej definicji detalu
|

w przypadku definicji pélwyrobu za pomocg podprogramu wiersz
BLK-FORM jeszcze nie zostat odpracowany

o Programy NC z 5-osiowg lub nachylong obrobkg
mogag spowolni¢ przebieg symulacji. W menu MOD
Ustawienia grafiki mozna Jako$¢ modelu zmniejszy¢ i
w ten sposéb zwiekszyé szybkosé symulacii.

@ Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to
mozna niektdre nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 445

Grafika bez opcji #20 Advanced Graphic Features

Bez opciji #20 model nie jest dostepny w nastepujgcych trybach
pracy:

Praca reczna

Wykonanie progr.,pojedynczy blok

Wykonanie programu, automatycz.

Test programu

E Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Softkeys PROGRAM + DETAL i DETAL sg przedstawione szarym
kolorem.

Grafika liniowa w trybie pracy Programowanie funkcjonuje takze
bez opciji #20.
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Testowanie i odpracowywanie | Grafiki (opcja #20)

OPCJE WIDOKU
Aby przejs¢ do punktu OPCJE WIDOKU nalezy:
» Wybra¢ pozgdany tryb pracy
ecas » Softkey OPCJE WIDOKU nacisng¢

WIDOKU

Dostepne softkeys zalezg od nastepujgcych ustawien:
m  Ustawiony podglad.
Wybra¢ podglad przy pomocy softkey WIDOK.
m Ustawiona jako$¢ modelu.
Jakos¢é modelu ustawiamy w funkcji MOD Ustawienia grafiki.
Sterowanie oferuje nastepujgce OPCJE WIDOKU:

Softkeys Funkcja
0BR.PRZED Wyswietlanie obrabianego detalu
Ldw X
NARZEDZIE WySWletlanle narZQdZia
i X Dalsze informacje: "Narzedzie", Strona 246
opC . NARZ Wyswietlanie trajektorii narzedzia
7z Dalsze informacje: "Narzedzie", Strona 246
WIDOK Wybc')r widoku
mis) Dalsze informacje: "Podglad", Strona 247
ToRY Zresetowanie trajektorii narzedzia
NARZEDZIA
ZRESETOWRC
usT . PoNoU Zresetowanie detalu
BLK
KSZTALT
POLLIYROB- Wyéwietlanie ramek detalu
RAMKA
OFF
PRZEDMTOT- Wyodrebnienie krawedzi detalu w modelu 3D
KRAWEDZ .
OFF
NR BLOKU Wyswietlanie numerdéw wierszy Sciezek narze-
POKRZ .
OFF dzia
PKT KONC. Wyswietlanie punktéw koncowych sciezek narze-
ZAZNACZYC .
OFF dzia
DETAL Wyswietlanie obrabianego detalu kolorem
KOLOROWY
OFF
o Oczyszczanie detalu
OKRESE Widry pozostajgce w powietrzu po frezowaniu, sg
usuwane.
ToRY Zresetowanie trajektorii narzedzia
NARZEDZIA
ZRESETOWRC
| Obracanie i zoomowanie detalu
&1 . . w . -
b Dalsze informacje: "Obracanie grafiki, zoomo-

wanie i przesuwanie grafiki", Strona 249
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Softkeys Funkcja
%%r Przesuniecie ptaszczyzny skrawania w prezenta-
@ ﬂ cji 3-ptaszczyznowej

Dalsze informacje: "Przesuniecie ptaszczyzny
skrawania", Strona 251

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

® Przy pomocy parametru maszynowego
clearPathAtBlk (nr 124203) okresla sie, czy
trajektorie narzedzia w trybie Test programu sg
kasowane czy tez nie w przypadku nowej BLK-Form.

= Jesli punkty nie zostaty poprawnie wydane przez
postprocesor, to pojawiajg sie slady obrébki na
detalu. Aby we wtasciwym czasie rozpoznac te
niepozgdane $lady obrobki (przed obrébka), mozna
sprawdzac zapisane zewnetrznie programy NC
wyswietlaniem toréw narzedzi na odpowiednie
niedociggtosci.

m  Sterowanie zachowuje remanentnie stan softkeys.

Narzedzie

Wyswietlanie narzedzia na ekranie

Jesli w tabeli narzedzi zdefiniowane sg kolumny L i LCUT , to
narzedzie jest przedstawiane graficznie.

Dalsze informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 133

Sterowanie pokazuje narzedzie ré6znymi kolorami:

® turkusowy: dtugo$¢ narzedzia

® czerwony: dtugosc¢ ostrza i narzedzie wcinajgce w materiat
B niebieski: dlugos¢ ostrza i narzedzie odsuniete od materiatu
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Wyswietlanie trajektorii narzedzia
Sterowanie pokazuje nastepujgce ruchy przemieszczeniowe:

Softkeys Funkcja

0DC . NARZ Przemieszczenia na biegu szybkim i z zaprogra-
2w mowanym posuwem

oD .NARZ Przemieszczenia z zaprogramowanym posuwem
Hldw

0DG . NARZ Bez przemieszczenia

24l

0 Jesli w obrabianym detalu nastepuje przemieszczenie
na biegu szybkim, to zaréwno przemieszczenia
jak i detal sg pokazywane w odpowiednim miejscu
czerwonym kolorem.

Podglad

Sterowanie oferuje nastepujgce podglady:

Softkeys Funkcja

WIDOK Widok z géry
=

wToK Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

5w

WIDOK 3D—prezentacja
15k

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Prezentacja pokazuje trzy ptaszczyzny skrawania i model 3D,
podobnie jak rysunek techniczny.

i aTest programu

osoa 00:08:56 F MAX

e — . S
0BR.PRZED || NARZEDZIE || 0DG.NARZ | WIDOK TORY ST, PONOW

R [ X[ | 1 e |2 |

o [ 00:09:5¢

i aTest programu

FMAX

L e—
08R.PRZED || NARZEOZIE || 0DG.NARZ

N LIE®

ST . PONOW

WIooK ToRy .
;E | NARZEDZIA BLK i
OO0 zneserome || kszvair || eemeeeen

@&fmm ’Test programu
s

2 I
= ese0 00:09:56

F A

NARZEDZIE

) 3| X

WIDOK

O

UST. PONOW
BLK
KSZTALT

eocrrren

Test programu

es00 000856 F MAX
L —
NARZEDZIE

@r'X!‘,

UST . PONOW

Rl = —
== Pl =
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3D-prezentacja

Przy pomocy prezentacji 3D o duzej rozdzielczo$ci mozna
jeszcze lepiej przedstawi¢ powierzchnie obrabianego przedmiotu.
Sterowanie wytwarza poprzez symulowane zrodto swiatta realng
sytuacje wizualng $wiatta i cienia.

6 FOMAX
START RESET
START BLOK .
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Obracanie grafiki, zoomowanie i przesuwanie grafiki
Aby grafike np. obraca¢ nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposob:
pp— » Wybrac funkcje dla obracania i zoomowania

o b > Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys.
Softkeys Funkcja

e = Obrécenie prezentacji 5°-krokami
— =’ w pionie

Odwrécenie prezentaciji 5°-kroka-

=i - Y mi w poziomie

+ Prezentacje powigkszac stopnio-

@% wo

Prezentacje zmniejszac stopnio-
wo

pierwotng wielko$c¢ i kat

1:16@ Prezentacje zresetowac na
t

Prezentacje przesuwacé w gore i
d w dot

Prezentacje przesuwaé w lewo i

<= =5
W prawo
11 Prezentacje zresetowac na
@x pierwotng pozycje i kat

Mozna zmieni¢ prezentacje grafiki takze przy pomocy myszy.

Nastepujace funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

» Aby obracaé przedstawiany model tréjwymiarowo: trzymac
nacisnietym prawy klawisz myszy i przemieszcza¢ mysz. Jesli
jednoczesnie nacisniemy klawisz Shift, to mozna obraca¢ model
poziomo lub pionowo

» aby przesuwac przedstawiony model: trzymaé nacisnietym
Srodkowy klawisz myszy lub kdtko myszy i przemieszczad
mysz. Jesli jednoczesnie nacisniemy klawisz Shift, to mozna
przesuwa¢ model poziomo lub pionowo

» Aby zmieni¢ wielko$¢ okreslonego segmentu: 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 przéd lub w tyt

» Aby powréci¢ do widoku standardowego: nacisngé klawisz Shift
i podwojne klikniecie prawego klawisza myszy. Jesli klikniemy
podwadjnie tylko na prawy klawisz myszy, to kat rotacji pozostaje
zachowany
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Szybkosé Ustawienie testu programu

0 Ostatnio nastawiona szybkos¢ pozostaje aktywng do
przerwy w zasilaniu. Po wigczeniu sterowania szybko$¢
jest ustawiona na MAX.

Po uruchomieniu programu, sterowanie ukazuje nastepujace
softkeys, przy pomocy ktérych mozna nastawi¢ szybkos¢ symulaciji:

Softkey Funkcje
Testowaé program z szybkoscia, z ktérg zostaje
@\ on odpracowywany (zaprogramowane posuwy
zostang uwzglednione)

@ Szybkos¢ symulacji zwiekszaé stopniowo

P Szybkos¢ symulacji zmniejszaé stopniowo

(@)
" Program testowaé z maksymalng mozliwg

®)

szybkoscig (nastawienie podstawowe)

Mozna nastawi¢ szybkosé symulacji takze przed startem programu:

» Wybrac funkcje dla nastawienia szybko$ci
symulacji

» Wybra¢ zadang funkcje przy pomocy softkey, np.
stopniowe zwigkszenie szybkosci symulaciji

2 D
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Powtorzenie symulacji graficznej

Program obrébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowaé. W
tym celu mozna grafike zresetowac ponownie na pétwyrob.

Softkey Funkcja
usT . PoNou Wyswietli¢ nieobrobiony detal w trybach pracy
. Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykona-

nie programu automatycznieWykonanie
programu, automatycz.

MODEL Wyswietli¢ nieobrobiony detal w trybie pracy

ZRESETOWAC Test programu

Przesuniecie plaszczyzny skrawania

Ustawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane,
iz lezy ona na ptaszczyznie obrébki na srodku detalu i na osi
narzedzia na goérnej krawedzi detalu.

Plaszczyzne skrawania przesuwamy w nastepujgcy sposob:
» Softkey Przesuniecie ptaszczyzny skrawania

% nacisngc¢

> Sterowanie pokazuje nastepujgce softkeys:

Softkeys Funkcja

mal 0] cicawania na praws b na oo
=i 0] 2oy skeawaniav precd b w o
) Tl scawanadogon bnadar

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania modelu 3D. Przesuniecie pozostaje aktywne, nawet
jesli aktywujemy nowy detal.

Ptaszczyzne skrawania zresetowaé

Przesunieta ptaszczyzna skrawania pozostaje aktywna, nawet jesli
aktywujemy nowy detal. Jesli wykonuje sie restart sterowania, to
ptaszczyzna skrawania resetuje sie automatycznie.

Aby przesungé ptaszczyzne skrawania manualnie na potozenie
podstawowe, nalezy:

fgr » Softkey Resetowanie ptaszczyzny skrawania
@ EL nacisngé
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6.2 Okreslenie czasu obrébki (opcja #20)

Czas obrébki w trybie pracy Test programu

Sterowanie oblicza czas trwania przemieszczen narzedzia i
pokazuje ten czas jako czas obrobki podczas testu programu.
Sterowanie uwzglednia przy tym ruchy posuwowe i czasy
zatrzymania.

Ustalony przez sterowanie czas jest tylko warunkowo przydatny
do kalkulowania czasu wytwarzania, poniewaz nie uwzglednia on
czaséw zaleznych od maszyny (np. dla zmiany narzedzia).

Aby wybra¢ funkcje stopera, nalezy:

» Wybdr funkcji stopera
PANIEC » Wybra¢ pozadang funkcje przy pomocy softkey,
np. zachowanie wyswietlanego czasu

Softkey Funkcje stopera
PANIEG Zapamietywaé wyswietlony czas
bobAJ Sume z zapamietanego i wyswietlanego czasu

+ pokazac

UST . Ponou Skasowaé wyswietlony czas

Czas obrébki w trybach pracy maszyny

Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.
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6.3 Przedstawienie pélwyrobu w przestrzeni

roboczej (opcja #20)

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna sprawdzi¢ graficznie
potozenie detalu i punktu odniesienia w przestrzeni roboczej

obrabiarki. Grafika pokazuje wyznaczony w programie NC z cyklem
247 punkt odniesienia. Jesli nie okreslono w programie NC punktu

odniesienia, to grafika pokazuje aktywny na obrabiarce punkt
odniesienia.

Mozna aktywowaé monitorowanie przestrzeni roboczej w
trybie pracy Test programu : nacisng¢ w tym celu softkey
CZESC W PRACY PRZESTRZ.. Z softkey SW-wyt.kon monitor.
mozna te funkcje aktywowac lub dezaktywowac.

Dalszy transparentny prostopadioscian przedstawia pétwyréb,
ktérego wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM . Sterowanie
przejmuje wymiary z definicji detalu wybranego programu NC.

Gdzie dokladnie znajduje sie pétwyréb w przestrzeni roboczej jest
normalnie rzecz biorgc bez znaczenia dla testu programu. Jesli
jednakze aktywujemy nadzorowanie przestrzeni roboczej, to nalezy
tak graficznie przesungé¢ nieobrobiony detal, iz znajdzie sie on w
obrebie przestrzeni roboczej. Prosze uzywac¢ w tym celu ukazanych

w nastepnej tabeli softkeys.

Oprécz tego mozna aktywowacé aktualny punkt odniesienia dla
trybu pracy Test programu .

Softkeys Funkcja

Przesuwanie pétwyrobu w dodat-

- - nim/ujemnym kierunku X
Przesuwanie p6twyrobu w dodat-

s 7@ nim/ujemnym kierunku Y
Przesuwanie potwyrobu w dodat-

t @ ’ @ nim/ujemnym kierunku Z

g Wyswietli¢ potwyréb odniesiony

do wyznaczonego punktu odnie-
sienia

AKTYWNE
ZAKRESY
EEMIESZCZEN|

Wyswietlanie aktywnego zakresu
przemieszczenia

WYBIERZ
ZAKRES
IZEMIESZCZEN|

Skonfigurowane przez producen-
ta obrabiarek zakresy przemiesz-
czenia sg tu pokazywane i mogg
zosta¢ odpowiednio wybrane

SW-uyl.kon

monitor.

Wiaczanie i wytgczanie funkcji
monitorowania

PUNKT REF
OBRABIARKI
OFF

Wyswietlenie punktu referencyj-
nego maszyny

Prébg ‘reczna ; Test programu

Ll

zzzzzzzzzzz

nnnnnnn

9

T mw | e bt & |
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o Sterowanie pokazuje w przypadku detalu w przestrzeni
roboczej BLK FORM tylko schematycznie.

= Przy BLK FORM CYLINDER zostaje przedstawiony
prostopadtoscian jako detal

® Przy BLK FORM ROTACJA nie zostaje przedstawiony
zaden detal

254

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Testowanie i odpracowywanie | Pomiar

6.4 Pomiar

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu mozna wyswietla¢ wspétrzedne przy
pomocy softkey POMIAR .

i » Softkey POMIAR ustawi¢ na EIN/ON .
orr (o)

» Wskaznik myszy pozycjonowa¢ na odpowiednie
miejsce

> Sterowanie pokazuje odpowiednie wspétrzedne
w przyblizeniu.

o Softkey POMIAR dostepny jest w nastepujgcych
podgladach:

= Widok z gory
m 3D-prezentacja
Dalsze informacje: "Podglad”, Strona 247
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6.5 Opcjonalne zatrzymanie przebiegu
programu

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Zachowanie tej funkgciji jest zalezne od maszyny.

Sterowanie przerywa opcjonalnie przebieg programu przy

blokach NC, w ktérych zaprogramowano M1. Jesli wykorzystujemy
M1 w trybie pracy Przebieg programu , to sterowanie nie wytacza
wrzeciona i chtodziwa.

» Softkey MO1 ustawi¢ na AUS/OFF

> Sterowanie nie przerywa trybu Przebieg
programu lub Test programu w blokach NC z

M1.
— > Softkey MO1 ustawi¢ na EIN
O o > Sterowanie przerywa tryb Przebieg programu

lub Test programu w blokach NC z M1.
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6.6 Pomijanie blokéw NC

Wiersze NC mozna poming¢ w nastepujacych trybach pracy:
® Test programu

= Wykonanie programu, automatycz.

= Wykonanie progr.,pojedynczy blok

® Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Wskazowki dotyczgce obstugi:

®  Ta funkcja nie dziata dla wierszy TOOL DEF.

®  Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane
takze po przerwie w doptywie pradu.

m  Ustawienie softkey UKRYC dziata tylko w
odpowiednim trybie pracy.

Test programu i przebieg programu

Zastosowanie

Wiersze, oznaczone przy programowaniu znakiem /, mozna
poming¢ podczas trybu Test programu lub Przebieg prog.autom./
pojed.wierszami :

UKRYC > SOftkey UKRYC ustawi¢ na EIN/ON .
oFF > Sterowanie pomija bloki NC
UkRYC » Softkey UKRYC ustawi¢ na AUS/OFF .
> Sterowanie wykonuje lub testuje bloki NC.

Sposoéb postepowania
Wiersze NC mozna skry¢ opcjonalnie.

Aby skry¢ wiersze NC w trybie pracy Programowanie , nalezy:

» Wybrac pozadany wiersz NC
» Softkey WSTAW nacisng¢
USRS > Sterowanie wstawia /-znak.

Aby ponownie wyswietli¢ wiersze NC w trybie pracy Programowa-

nie , nalezy:
» Wybrac skryty blok NC

» Softkey USUNAC nacisngé
> Sterowanie usuwa /-znak.
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Pozycjonow. z recznym wprowadz.

Zastosowanie

o Aby poming¢ bloki NC w trybie pracy Pozycjonow.
z recznym wprowadz. , konieczna jest klawiatura
alfanumeryczna.

Odznaczone bloki NC mozna w ten sposéb poming¢ w trybie
pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. :

UKRYC » Softkey UKRYC ustawi¢ na EIN/ON .
L oFF > Sterowanie pomija bloki NC

UkRYC » Softkey UKRYC ustawi¢ na AUS/OFF .
/| N . . .
> Sterowanie odpracowuije bloki NC.

Sposdéb postepowania

Aby skry¢ bloki NC w trybie pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz. nalezy postgpi¢ nastepujgco:

» Wybrac pozadany wiersz NC

» Klawisz / nacisngc¢ na alfaklawiaturze

> Sterowanie wstawia znak /.

Aby ponownie wyswietli¢ bloki NC w trybie Pozycjonow. z
recznym wprowadz. nalezy:

» Wybrac¢ skryty wiersz NC

» Klawisz Backspace nacisng¢
> Sterowanie usuwa znak /.
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6.7 Test programu

Zastosowanie

W trybie pracy Test programu symuluje sie przebieg programow
NC i czesci programu, aby zredukowac btedy programowania
podczas przebiegu programu. Sterowanie wspomaga przy
wyszukiwaniu

geometrycznych niezgodnosci

brakujgcych danych

nie mozliwych do wykonania skokéw
naruszenh przestrzeni roboczej

stosowania zablokowanych narzedzi
Dodatkowo mozna uzywac nastepujacych funkcji:
test programu blokami

Przerwanie testowania przy dowolnym bloku NC
Pomijanieblokéw NC .

Funkcje dla prezentacji graficznej

Okreslenie czasu obrobki

Dodatkowy wyswietlacz stanu
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Prosze uwzglednié¢ podczas testu programu

Sterowanie rozpoczyna test programu w przypadku detali w formie
prostopadtoscianu po wywotaniu narzedzia z nastepujgcej pozyciji:
B Na ptaszczyznie obrobki po srodku definiowanej BLK FORM

B Na osi narzedzia 1 mm powyzej zdefiniowanego w BLK FORM
punktu MAX

Sterowanie rozpoczyna test programu w przypadku rotacyjnie
symetrycznych detali po wywotaniu narzedzia z nastepujgcej
pozycji:

® Na ptaszczyznie obrobki na pozycji X=0, Y=0

= Na osi narzedzia 1 mm nad zdefiniowanym p&twyrobem

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie nie uwzglednia w trybie pracy Test programu

wszystkich ruchoéw osi obrabiarki, np. pozycjonowania PLC i

przemieszczenia z makro zmiany narzedzia i funkcji M. Dlatego

tez bezbtednie wykonany test moze odbiegac od pdzniejszej

obrébki. Podczas obroébki istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

> Przetestowac program NC z p6zniejszej pozycji obrébki
(CZESC W PRACY PRZESTRZ.)

» Zaprogramowac pewng pozycje posrednig po zmianie
narzedzia i przed pozycjonowaniem wstepnym

» Program NC ostroznie przetestowac w trybie pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze takze dla trybu pracy
Test programu zdefiniowa¢ makro zmiany narzedzia,
symulujgce doktadnie zachowanie maszyny.

Czesto producent obrabiarek zmienia przy tym
symulowang pozycje zmiany narzedzia.
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Przeprowadzenie testu programu

0 Dla testu programu nalezy aktywowac tabele narzedzi
(status S). Wybrac¢ w tym celu w trybie pracy Test
programu poprzez menedzera plikdw wymagang tabele
narzedzi.

Mozna wybraé dla testu programu dowolng tabele punktow
odniesienia (status S).

W wierszu 0 przejsciowo zatadowanej tabeli punktow odniesienia
znajduje sie po RESET + START automatycznie momentalnie
aktywny punkt odniesienia z Preset.PR (odpracowywanie). Wiersz
0 pozostaje przy starcie testu programu tak dtugo wybrany, az
zdefiniowany zostanie w programie NC inny punkt odniesienia.
Wszystkie punkty odniesienia z wierszy > 0 sterowanie odczytuje z
wybranej tabeli punktow odniesienia testu programu.

Przy pomocy funkcji CZESC W PRACY PRZESTRZ. aktywujemy
monitorowanie przestrzeni roboczej dla testu programu,

Dalsze informacje: "Przedstawienie potwyrobu w przestrzeni
roboczej (opcja #20)", Strona 253

» Tryb pracy: klawisz Test programu nacisng¢
» Menedzer plikéw: klawisz PGM MGT i wybraé

plik, ktéry chcemy przetestowaé

Sterowanie pokazuje nastepujace softkeys:

Softkey Funkcje
RESET Zresetowac detal, zresetowac takze dotychcza-
sroRT sowe dane narzedzia i caty program NC testowac

Test catego programu NC

STRART

START Przeprowadzi¢ test kazdego wiersza programu
POJ. BLOK . .
oddzielnie

sTop Wykonuje Test programu do bloku NC N .
=

Zatrzymanie testu programu (softkey pojawia sie
tylko, jesli uruchomiono test programu)

STOP

Test programu mozna w kazdej chwili — takze w cyklach obrdbki
— przerwac i ponownie kontynuowac¢. Aby méc ponownie
kontynuowac test, nie nalezy przeprowadza¢ nastepujacych akcji:

= Klawiszami ze strzatkg lub klawiszem GOTO wybrac¢ inny
blok NC .

B Przeprowadzenie zmian w programie NC .
= Wybraé nowy program NC
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WykonanieTest programu do okreslonego bloku NC

Przy pomocy STOP W sterowanie wykonuje Test programu tylko do
bloku NC o numerze N .

Aby zatrzymac Test programu na dowolnym bloku NC , nalezy:

sTop » Softkey STOP W nacisng¢

» Stop przy: N = podaé¢ numer bloku, na ktérym
symulacja ma by¢ zatrzymana

» Program Podac nazwe programu NC , w ktérym
znajduje sie blok NC z wybranym numerem
bloku

> Sterowanie pokazuje nazwe wybranego
programu NC .

» Jesli Stop ma nastgpi¢ w wywotanym z PGM
CALLprogramie NC , to wpisa¢ te nazwe

» Powtodrzenia = podac liczbe powtdrzen, ktére
majg by¢ wykonane, jesli N znajduje sie w
obrebie powtérzenia czesci programu.
Default 1: sterowanie zatrzymuje sie przed
symulacjg N

Mozliwosci w stanie zatrzymania

Jesli przerywamy Test programu przy pomocy funkcji STOP W , to
w tym stanie dostepne sg nastepujgce mozliwosci:

Wiersze NC pomina¢ wigczyc¢ lub wytgczy¢
Wybieralne zatrzymanie programu wigczy¢ lub wytgczyc¢
Zmiana rozdzielczosci grafiki i modelu

Dokonywanie zmian w programie NC w trybie pracy
Programowanie .

Jesli w trybie pracy Programowanie dokonuje sie zmian w
programie NC , to symulacja zachowuje sie w nastepujgcy sposob:

262

Zmiany przed miejscem przerwania: symulacja rozpoczyna sie
od poczatku

Zmiany po miejscu przerwania: z GOTO mozliwe jest
pozycjonowanie na miejsce zatrzymania programu

4 L 2410 RO
5 L X450 YeS0 RO

6 CYGL DEF 4.0 FREZOW
7 CYCL DEF 4.1 ODSTEP2
5 CYoL DEF 4.2

17 cYCL DEF 5.3
18 CYCL DEF 5.4 PROM.R1S
19 CYCL DEF 5.5 F8ss DR

5 Ao nos

8600 00:00:00 FMAX

RESET
| sTaRT

START
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Funkcja GOTO

Zastosowanie klawisza GOTO

Skoki w programie klawiszem GOTO .

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

Prosze postapi¢ nastepujaco:

GOTO
m]

N LINITI

>

>
>
| 2

Klawisz GOTO nacisng¢
Sterowanie ukazuje okno wyskakujgce.
Poda¢ numer

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

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

Softkey

N LINII

Funkcja

O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczyé w
gore

N LINII

O liczbe wprowadzonych wierszy przeskoczy¢ w
dot

GOTO
NUMER
WIERSZA

Skok na podany numer bloku

Nalezy stosowac¢ funkcje skoku GOTO tylko przy
programowaniu i testowaniu programow NC. Przy
odpracowywaniu nalezy stosowac funkcje szukania

bloku.
Dalsze informacje: "Dowolne wejscie do programu NC:

szukanie bloku", Strona 280
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Szybki wybér klawiszem GOTO .

Klawiszem GOTO mozna otworzy¢ okno Smart-Select, w ktorym w
prostym spos6b mozna wybieraé funkcje specjalne lub cykle.

Przy wyborze funkcji specjalnych nalezy:

» Klawisz SPEC FCT nacisng¢
» Klawisz GOTO nacisngé

Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce z
podgladem struktury funkcji specjalnych

» Wybra¢ pozgdang 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.

Prezentacja programéw NC

Wyodrebnienie sktadni

Sterowanie przedstawia elementy syntaktyczne, w zalezno$ci [zl B rog-amowanie =
od ich znaczenia, przy pomocy réznych koloréw. Poprzez to T it e ety
wyréznienie kolorami programy NC sg lepiej czytelne i przejrzyscie oo
przedstawione.

4
-

Wyréznienie kolorami elementéw sktadniowych

Zastosowanie Kolor

Kolor standardowy czarny EEN

Przedstawienie komentarzy zielony : L ’
Przedstawienie wartosci liczbowych niebieski Al i e "
Prezentacja numeru wiersza Fioletowy

Prezentacja FMAX Pomaranczowy

Prezentacja posuwu Brgzowy

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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6.8 Przebieg programu

Zastosowanie

W trybie pracy Wykonanie programu, automatycz. sterowanie
wykonuje program NC nieprzerwanie do konca programu lub
zaprogramowanego przerwania pracy.

W trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok sterowanie
wykonuje kazdy blok NC pojedynczo po kliknieciu na klawisz
NC-start . W cyklach wzoréw punktowych i CYCL CALL PAT
sterowanie zatrzymuje sie po kazdym punkcie.

Nastepujace funkcje sterowania mozna wykorzystywaé w trybach
pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie programu,
automatycz. :

® Przerwanie przebiegu programu

Przebieg programu od okreslonego bloku NC
Pomijanieblokéw NC .

Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

Q-parametry kontrolowac i zmienia¢
Dotaczenie pozycjonowania kétkiem

Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu

[Ewykunanie programu, automatycz.

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\1GB. h
1680

1 BLK FORM 0.1 Z

TRz

+0.000
+0.000

-000 /Gl
+110.000/

Txyb: ZADA. &1 Tz B 500
F_omimin Ovx 1008 ()

POGZATER “ KONIEG

NARZEDZIE
TABLICA

Tiuw

STRONA

t

STAONA

}

NARZEDZIE -
VZYGIE

4

[ﬂmsxen 00
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Wykonanie programu NC

Przygotowanie

1 Zamocowac obrabiany przedmiot na stole maszyny
2 Okreslenie punktu bazowego

3 Konieczne tabele oraz pliki palet wybra¢ (status M)
4 Program NC wybrac (status M)

0 Wskazowki dotyczace obstugi:

= Posuw i predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna
zmienia¢ przy pomocy potencjometrow.

B Mozna poprzez softkey FMAX zredukowaé
predkosc¢ posuwu. Ta redukcja dotyczy wszystkich
przemieszczen na biegu szybkim i przemieszczeh z
posuwem nawet po restarcie sterowania.

Przebieg programu sekwencja wierszy
» Program NC klawiszem NC-start uruchomi¢

Przebieg programu pojedynczymi wierszami

» Kazdy blok NCprogramu NC wykona¢ pojedynczo klawiszem
NC-start .
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Segmentowanie programéw NC

Definicja, mozliwosci zastosowania

Sterowanie daje mozliwo$¢ komentowania programéw NC z - i = -
blokami segmentacii. Bloki segmentacii to krétkie teksty (max.

252 znakow), ktore nalezy rozumiec jako komentarze lub teksty o oo o e
tytutowe dla nastepujgcych po nich wierszy programu. ey

Dtugie i kompleksowe programy NC mozna poprzez odpowiednie
bloki segmentowania ksztattowaé¢ bardziej poglgdowo i zrozumiale.
A to utatwia szczegdlnie pozniejsze zmiany w programie NC.

Bloki segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu do
programu NC . o v
Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wtasnym oknie jak rowniez “ariie” EtoAtes rowia
dokonac ich opracowania lub uzupetnienia. Prosze wykorzysta¢ w o e ) T oo
tym celu odpowiedni uktad ekranu.

Wiaczone punkty segmentowania zostajg zarzgdzane przez

sterowanie w oddzielnym pliku (koncéwka .SEC.DEP). W ten

sposéb zwieksza sie szybkosé nawigacji w oknie segmentaciji.

W nastepujgcych trybach pracy mozna wybiera¢ uktad ekranu

PROGRAM + CZLONY :

= Wykonanie progr.,pojedynczy blok

® Wykonanie programu, automatycz.

® Programowanie

o1n ID 27943KL1
t1on

©

g

Ukaza¢ okno segmentowania/aktywne okno zmieni¢

PROGRAM » Wyswietli¢ okno segmentacji: dla uktadu ekranu
g softkey PROGRAM + CZLONY nacisngé¢

= > Zmieni¢ aktywne okno: softkey OKNO ZMIEN
TE nacisngc
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Wybiera¢ wiersze w oknie segmentowania

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

Kontrolowanie i zmiany parametréw Q

Sposéb postepowania

Mozna dokonywaé kontrolowania parametréow Q i ich zmiany we [Edvykonants programu, automatycz. v EgPeogramonanis e
wszystkich trybach pracy. e oo s s [
» W razie konieczno$ci przerwa¢ program (np.klawisz NC-STOP T T —
i softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢) lub test program oL BEF o e Lista paamesion e i
A 0201525 o W o e =
zatrzymaé e e % | v
az10-+ R o ¢,
- » Wywotanie funkcji parametrow Q: softkey Q INFO b Wl I
NFo lub klawisz Q nacisngé¢ ] .
> Sterowanie przedstawia wszystkie parametry i ' om0 = -
przynalezne aktualne wartosci. 00w o - 0
» Prosze wybrac przy pomocy klawiszy ze strzatkg m—— — T ssronsa | sarion

lub klawisza GOTO Zzgdany parametr

» Jesli chcemy zmieni¢ warto$¢, [BPsca seszna B roazanouanic g
to nalezy nacisngé¢ softkey
EDYCJA AKTUAL..EDYCJA AKTUAL. POLA.

Zapisa¢ nowg warto$¢ i potwierdzi¢ klawiszem
ENT

» Jesli nie chcemy zmienia¢ wartoéci, to prosze
nacisngc¢ softkey AKTUALNA WARTOSC lub
zakonczy¢ dialog klawiszem END

Wszystkie parametry z wyswietlonymi komentarzami
sterowanie wykorzystuje w obrebie cykli lub jako
parametry przekazu.

Jesli chcemy skontrolowac lub zmienic

parametry stringu, to nalezy nacisng¢ softkey

POKAZ PARAMETRY q QL QR gs. Sterowanie wyswietla
nastepnie odpowiedni typ parametru. Uprzednio opisane
funkcje obowigzujg takze.
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We wszystkich trybach pracy (wyjatek tryb pracy Programowanie)
mozna wyswietla¢ parametry Q takze w dodatkowym wskazaniu

statusu.

» W razie koniecznosci przerwac przebieg programu (np.klawisz

NC-STOP i softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢) lub test
program zatrzymac

PROGRAM

+
POLOZENIE

STATUS
Q-PARAM.

Q-
PARAMETRY

LISTA

» Woywotanie paska softkey dla uktadu ekranu

» Wybrac¢ ekran z dodatkowym wyswietlaczem
statusu

> Sterowanie ukazuje na prawej potowie ekranu
formularz statusu Przeglad .

» Nacisng¢ softkey STATUS Q-PARAM.

» Nacisng¢ softkey
Q PARAMETRY LISTA.QPARAMETRY LISTA

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

» Zdefiniowa¢ dla kazdego typu parametru
(Q, QL, QR, @S) numery parametrow, ktére
chcemy kontrolowaé. Pojedyncze parametry Q
rozdzielamy przecinkiem, nastepujgce po sobie
parametry Q fgczymy przy pomocy mysinika,
np.1,3,200-208. Zakres wprowadzenia dla
kazdego typu parametru wynosi 132 znaki.

Wskazanie na suwaku QPARA zawiera zawsze osiem
znakéw po przecinku. Wynik Q1 = COS 89.999
sterowanie pokazuje na przyktad jako 0.00001745.
Bardzo duze lub bardzo mate wartosci sterowanie
pokazuje w pisowni wykfadniczej. Wynik

Q1 =CO0OS 89.999 * 0.001 sterowanie pokazuje

jako +1.74532925e-08, przy czym e-08 odpowiada
wspoétczynnikowi 10-8.
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Obrébke przerwaé, zatrzyma¢ lub anulowaé
Istniejg rozne mozliwosci zatrzymania przebiegu programu:

= Przerwanie przebiegu programu, np. przy pomocy funkcji
dodatkowej MO

B Zatrzymanie przebiegu programu, np. przy pomocy klawisza
NC-stop

B Przerwanie przebiegu programu, np. przy pomocy klawisza
NC-stop w potaczeniu z softkey WEWNETRZ. STOP

® Zakonczenie przebiegu programu, np. przy pomocy funkcji
dodatkowych M2 lub M30

Aktualny stan przebiegu programu sterowanie pokazuje we
wskazaniu stanu:

Dalsze informacje: "Ogdlne wskazanie statusu", Strona 68

Przerwany, anulowany (zakonczony) przebieg programu umozliwia
w przeciwienstwie do zatrzymanego stanu m.in. nastepujgce akcje
uzytkownika:

= Wybor tryb pracy
B Sprawdzanie i zmiana parametru Q przy pomocy funkcji Q INFO.

® Zmiana ustawienia dla zaprogramowanego z M1 opcjonalnego
przerwania

® Zmiana ustawienia dla zaprogramowanego z / pomijania
wierszy NC

o Sterowanie konczy w przypadku powaznych btedéw
przebieg programu, np. po wywotaniu cyklu ze stojgcym
wrzecionem.
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Sterowane programowo przerwania programu

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie
NC. Sterowanie przerywa przebieg programu w NC-wierszu,
zawierajgcym nastepujgce dane:

® programowany stop STOPP (z lub bez funkcji dodatkowej)
® programowany stop MO
= uwarunkowany stop M1

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie traci poprzez okreslone manualne interakcje
dziatajgce modalnie informacje programowe i tym samym
tzw. kontekst. Po utracie kontekstu moze dochodzi¢ do
nieprzewidzianych badz niepozgdanych przemieszczen.
Podczas nastepnych zabiegéw obrobkowych istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!
» Unika¢ nastepujgcych interakdiji:

B Przemieszczenie kursora na inny wiersz NC

B [nstrukcja skoku GOTO na inny wiersz NC

= Edycja wiersza NC

B Zmiana wartosci parametrow Q przy pomocy softkey

Q INFO
B Zmiana trybu pracy

> Odtworzenie kontekstu poprzez powtorzenie koniecznych
wierszy NC

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja dodatkowa M6 moze réwniez prowadzié
do przerwania przebiegu programu. Zakres funkgc;ji
dodatkowej ustala producent maszyn.
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Manualne przerwanie programu

Podczas gdy program NC jest odpracowywany w trybie Wykonanie
programu, automatycz. , nalezy wybrac¢ tryb pracy Wykonanie
progr.,pojedynczy blok. Sterowanie przerywa obrébke, po tym
kiedy zostat wykonany aktualny krok obrébki.

Anulowanie obrobki
» Klawisz NC-stop nacisngé¢

O
T‘—l > Sterowanie nie wykonuje do korica aktualnego
bloku NC.
> Sterowanie pokazuje w odczycie statusu symbol
dla zatrzymanego stanu.
> Pewne operacje, jak np. zmiana trybu pracy, nie
sg mozliwe.
> Kontynuowanie programu klawiszem NC-start
jest mozliwe.
T > Softkey WEWNETRZ. STOP nacisng¢
STOP
> Sterowanie pokazuje krotko we wskazaniu
|i| statusu symbol dla przerwania programu.
T > Sterowanie pokazuje w odczycie statusu symbol
|E| dla zakonczonego, nieaktywnego stanu.

> Operacje, jak np. zmiana trybu pracy, sa
ponownie mozliwe.
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Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania
obrobki

Podczas przerwania przebiegu programu mozliwe jest przesuwanie
wszystkich osi w trybie recznym. Jesli w momencie przerwania
funkcja Tilt the working plane jest aktywna, to softkey 3D ROT jest
dostepny.

W menu 3D ROT mozna wybiera¢ miedzy nastepujgcymi funkcjami:

Softkey Symbol Funkcja
odczytu
statusu

bez Mozna przemieszczac osie w ukfadzie
[ B symbolu  wspotrzednych obrabiarki M-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych
obrabiarki M-CS", Strona 114
w-os Mozna przemieszczac osie w ukfadzie
' wspotrzednych detalu W-CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspoétrzednych
potwyrobu W-CS", Strona 118

WPL-CS @ Mozna przemieszczac osie w uktadzie
& wspotrzednych ptaszczyzny obrébki WPL-
CS.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych
ptaszczyzny obrobki WPL-CS", Strona 120

Tos 5 Mozna przemieszczac¢ osie w uktadzie
- wspotrzednych narzedzia T-CS.
Sterowanie blokuje inne osie.

Dalsze informacje: "Uktad wspétrzednych
narzedzia T-CS", Strona 123

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcje przemieszczenia w kierunku osi narzedzia
odblokowuje producent obrabiarek.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Podczas przerwania przebiegu programu mozna manualnie
przemieszczac osie, np. dla wyjscia z odwiertu przy nachylonej
ptaszczyznie obrébki. Przy blednym ustawieniu 3D ROTistnieje
zagrozenie kolizji!

» Korzystne jest stosowanie funkcji T-CS .

» Uzywaé niewielkiego posuwu

Zmiana punktu odniesienia podczas przerwy w pracy

Jesli podczas przerwy w pracy dokonujemy zmiany aktywnego
punktu odniesienia, to mozliwe jest ponowne wejscie do przebiegu
programu tylko z GOTO lub przebiegiem do wiersza w miejscu
przerwania.

wykonanle programu, automatycz. Ewﬁf‘n‘ﬂi”“ anie

P B
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Przyklad: odsuniecie wrzeciona od materiatu po ztamaniu
narzedzia

» Przerwanie obrobki

» Odblokowa¢ klawisze kierunkowe osi: softkey
RECZNA OBSLUGA nacisng¢

» Przemieszcza¢ osie maszyny przy pomocy zewnetrznych
klawiszy kierunkowych

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Na niektorych obrabiarkach nalezy po softkey
RECZNA OBSLUGA nacisngc¢ klawisz NC-Start dla
zwolnienia klawiszy kierunkowych osi.
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Kontynuowanie przebiegu programu po przerwaniu
Sterowanie zachowuje przy przerwaniu przebiegu programu
nastepujgce dane:

= ostatnie wywotywane narzedzie

m aktywne transformacje wspotrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obroét, odbicie lustrzane)

= wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu srodkowego
okregu

Zapamietane dane zostajg wykorzystywane dla ponownego
najechania na kontur po przesunieciu recznym osi maszyny w
czasie przerwy w pracy maszyny (softkey POZYCJA URUCHOM.) .

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

®m Zachowane dane pozostajg do zresetowania
aktywne, np. przez wybér programu.

= Po przerwaniu programu za pomocg softkey
WEWNETRZ. STOP, nalezy uruchomic¢ obrébke
na poczatku programu lub przy pomocy funkgc;ji
SKANOW. BLOKOW .

= W przypadku przerwania programu w obrebie
powtérzen czesci programu lub podprograméw
ponowne wejscie do programu musi nastgpi¢
W miejscu przerwania za pomocg funkcji
SZUKANIESKANOW. BLOKOW .

®m W cyklach obrébki nastepuje przebieg do wiersza
zawsze na poczatku cyklu. Jesli przebieg programu
zostanie przerwany w czasie cyklu obrébki, to
sterowanie powtarza po ponownym wejsciu do
programu juz wykonane kroki obrébkowe.

Kontynuowanie programu klawiszem NC-start

Po przerwie mozna kontynuowaé przebieg programu przy pomocy
klawisza NC-start , jesli zatrzymano program NC w nastepujgcy
sposob:

m Klawisz NC-stop nacisniety

® Programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowaé¢ po wykryciu btedu

Przy usuwalnym komunikacie o btedach:

» usungc¢ przyczyne btedu

» Usuwanie komunikatu o btedach na ekranie: nacisng¢ klawisz
CE.

» Ponowny start lub przebieg programu rozpoczg¢ w tym miejscu,
w ktorym nastgpito przerwanie
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Wyjscie z materiatu po przerwie w zasilaniu

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Tryb pracy Wyjscie z materiatu konfiguruje i aktywuje
producent obrabiarek.

Za pomocg trybu pracy Wyjscie z materiatu mozna odsung¢
narzedzie od materiatu po przerwie w zasilaniu.

Jesli przed przerwg w zasilaniu aktywowano ograniczenie
posuwu, to jest ono jeszcze aktywne. Ograniczenie
posuwu mozna dezaktywowac przy pomocy softkey
OGRANICZENIE POSUWU ANULOWAC .

Tryb pracy Wyjscie z materiatu jest wybieralny w nastepujgcych
sytuacjach:

® Przerwa w doptywie pradu

= Brak napiecia na przekazniku

B Przejechanie punktéw referencyjnych

Tryb pracy Wyjscie z materiatu oferuje dodatkowo nastepujgce

tryby przemieszczenia:
Tryb Funkcja

Osie maszyny Przemieszczenia wszystkich osi w uktadzie
wspotrzednych obrabiarki

Nachylony system Przemieszczenia wszystkich osi w aktyw-
nym ukfadzie wspétrzednych
Dziatajgce parametry: pozycja osi nachyle-
nia

NARZ-0$ Przemieszczenia osi narzedzia w aktywnym
uktadzie wspétrzednych

Gwint Przemieszczenia osi narzedzia w aktywnym
uktadzie wspotrzednych z ruchem kompen-
sujgcym wrzeciona

Dziatajgce parametry: skok gwintu i kierunek
obrotu

o Jesli funkcja Tilt the working plane (opcja #8) jest
odblokowana na sterowaniu, to dostepny jest dodatkowo
tryb przemieszczenia nachylony system .

Sterowanie wybiera wstepnie automatycznie tryb przemieszczenia
oraz przynalezne parametry. Jesli tryb przemieszczenia albo
parametry nie zostaty wtadciwie wybrane z gory, to mozna je
nastawi¢ manualnie.
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WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczenstwo dla obrabianego przedmiotu i
narzedzia!

Przerwa w doptywie prgdu podczas obrébki moze prowadzi¢ do
niekontrolowanego tak zwanego zjechania lub do wyhamowania
osi. Jesli narzedzie znajdowato sie przed przerwg w zasilaniu

w materiale, to dodatkowo osie po restarcie sterowania nie
mogg by¢ referencjonowane. Dla osi nie referencjonowanych
sterowanie przejmuje ostatnio zachowane wartosci osiowe jako
aktualng pozycje, ktéra moze odbiegac od rzeczywistej pozyc;ji.
Nastepne ruchy przemieszczenia nie sg dlatego tez zgodne z
przemieszczeniami przed przerwg w zasilaniu. Jesli narzedzie
znajduje sie przy tych przemieszczeniach jeszcze w materiale, to
moze dojs¢ do naprezen i tym samym do uszkodzenia narzedzia
oraz detalu!

> Uzywac niewielkiego posuwu

» Dla nie referencjonowanych osi uwzglednic, iz monitorowanie
obszaru przemieszczenia nie jest dostepne
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Przykitad

Podczas gdy cykl nacinania gwintu zostat odpracowany na

nachylonej ptaszczyznie obrobki , nastgpita przerwa w zasilaniu.

Nalezy odsung¢ gwintownik od materiatu:

» Wigczy¢ napiecie zasilajgce sterowania i obrabiarki

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

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

— > Tryb pracy Wyjscie z materiatu aktywowac:
oFF softkey WYCOFAC nacisnac¢.
> Sterowanie pokazuje komunikat Odsuniecie
wybrano .
» Pokwitowa¢ przerwe w zasilaniu: klawisz CE
nacisng¢
> Sterowanie konwersuje program PLC.
@ » Wigczyé zasilanie
> Sterowanie sprawdza funkcjonowanie

wytgczenia awaryjnego. Jesli przynajmniej
jedna o$ nie jest referencjonowana, to nalezy
poréwnac¢ wyswietlane wartosci potozenia z
rzeczywistymi wartosciami osiowymi i zgodnosé
potwierdzi¢, i/lub kontynuowa¢ dialog.

» Sprawdzi¢ wybrany z goéry tryb przemieszczenia: w razie
potrzeby GWINT wybrac

» Sprawdzi¢ wybrany z gory skok gwintu: w razie potrzeby skok
gwintu zapisac

» Wybrany z géry kierunek obrotu sprawdzi¢: w razie koniecznosci
wybrac kierunek obrotu gwintu
Gwint prawoskretny: wrzeciono obraca sie w kierunku ruchu
wskazowek zegara przy wejsciu w materiat pétwyrobu, w
kierunku przeciwnym do wskazéwek zegara przy wyjsciu z
materiatu. Gwint lewoskretny: wrzeciono obraca sie w kierunku
przeciwnym do wskazéwek zegara przy wejsciu w materiat
przedmiotu, w kierunku wskazéwek zegara przy wyjsciu

» Aktywowac wyjscie: softkey WYCOFAC nacisngé

WYCOFAC

» Wyjscie z materiatu: wysunaé narzedzie zewnetrznymi
klawiszami osiowymi lub przy pomocy elektronicznego kétka
recznego
Klawisz osiowy Z+: wyjscie z pétwyrobu
Klawisz osiowy Z-: najazd do pétwyrobu

» Zamkniecie wyjécia z materiatu: powrécic¢ do
pierwotnego paska softkey
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Fr—— > Tryb pracy Wyjscie z materiatu zakonczy¢:
2AKoNCZYC softkey ODSUWANIE ZAKONCZYC nacisnac¢.
> Sterowanie sprawdza, czy tryb pracy Wyjscie
z materiatu moze zosta¢ zakonczony, w razie
potrzeby kontynuowa¢ dialog.

» Odpowiedzie¢ na zapytanie upewniajgce: jesli narzedzie nie
zostato poprawnie wycofane od materiatu, to softkey NIE
nacisnac. Jesli narzadzie zostato poprawnie wycofane, to
softkey TAK nacisng¢.

> Sterowanie skrywa dialog Odsuniecie wybrano .
» Dokonac inicjalizacji maszyny: w razie koniecznosci przejecha¢
punkty referencyjne

» Odtworzy¢ pozadany stan obrabiarki: w razie koniecznosci
zresetowac nachylong ptaszczyzne obrobki
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Dowolne wejscie do programu NC: szukanie bloku

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja SKANOW. BLOKOW musi by¢ odblokowana i
konfigurowana przez producenta obrabiarek

Przy pomocy funkcji SKANOW. BLOKOW mozna program NC
odpracowywac z dowolnie wybieralnego bloku NC. Obrébka
przedmiotu do tego bloku NC zostaje uwzgledniona obliczeniowo
przez sterowanie.

Jesli program NC zostat anulowany w nastepujgcych warunkach, to
sterowanie zachowuje punkt przerwania pracy:

®m Softkey WEWNETRZ. STOP
= Wylgczenie awaryjne
B Przerwa w zasilaniu

Jesli sterowanie znajdzie przy restarcie zachowany w pamieci
punkt przerwania obroébki, to wydaje komunikat. Mozna
przeprowadzi¢ skanowanie wierszy bezposrednio do miejsca
przerwania.

Istniejg nastepujgce mozliwosci kontynuowania przebiegu do

wiersza:

B Przebieg do wiersza w programie gtéwnym, niekiedy z
powtdrzeniami

= Wielostopniowy przebieg do wiersza w podprogramach i cyklach
sondy

® Przebieg do wiersza w tablicach punktéw
B Przebieg do wiersza w programach palet

Sterowanie resetuje na poczgtku szukania bloku wszystkie dane
jak przy wyborze programu NC. Podczas szukania bloku mozna
przechodzi¢ miedzy Wykon.program automatycznie i Wykon.
progr. pojedyn. blok .

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Funkcja SKANOW. BLOKOW pomija zaprogramowane cykle
uktadu impulsowego. W ten sposdb parametry wyniku nie
zawierajg zadnych lub zawierajg niekiedy btedne wartosci. Jesli
nastepna obrébka wykorzystuje parametry wyniku, to istnieje
zagrozenie kolizji!

» Funkcja SKANOW. BLOKOW wykorzystywana wielostopniowo
Dalsze informacje: "Sposo6b postepowania przy
wielostopniowym przebiegu do wiersza", Strona 282

o Funkcja SKANOW. BLOKOW nie moze by¢
wykorzystywana wraz z nastepujgcymi funkcjami:

m Aktywny filtr stretch

®m Cykle sondy pomiarowej 0, 1,34 sg
wykorzystywane w fazie szukania wiersza

wyknnanie programu, automatycz.

o B Programowanie

50 2000 | Eel
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Sposéb postepowania przy prostym przebiegu do wiersza

o Sterowanie udostepnia tylko te dialogi w oknie
wyskakujgcym, ktére sg konieczne dla wykonania.

= » Softkey SKANOW. BLOKOW nacisngc

> Sterowanie pokazuje okno wyskakujgce, w
ktérym zadany jest z gory aktywny program
gtéwny.

» Przebieg do: N =: numer bloku NC poda¢, w
ktérym ma nastgpi¢ wejscie do programu NC

» Program: nazwa i $ciezka programu NC, w
ktérym znajduje sie wiersz NC, sprawdzi¢ albo
przy pomocy softkey WYBOR podaé

» Powtorzenia: zapisac liczbe powtorzen,
ktére majg by¢ uwzglednione przy przebiegu
do bloku startu, jesli wiersz NC znajduje
sie w obrebie powtdrzenia programu.
Default 1 oznacza pierwsza obrébke

— » W razie koniecznosci softkey ROZSZERZ.

oFF nacisngc¢

osTATNT » Softkey OSTATNI WIERSZ NC ON nacisngé, aby
wybrac¢ ostatnie zachowane przerwanie pracy
@ » Klawisz NC-start nacisng¢

> Sterowanie uruchamia przebieg do wiersza,
oblicza do podanego wiersza NC i pokazuje

nastepny dialog.
Jesli zmieniono status obrabiarki:
@ » Klawisz NC-start nacisngé

> Sterowanie odtwarza ponownie status obrabiarki,
np. TOOL CALL, funkcje M i pokazuje nastepny
dialog.
Jesli zmieniono pozycje osi:

> Klawisz NC-start nacisng¢

> Sterowanie przejezdza w podanej kolejnosci na
wybrane pozycje i pokazuje nastepny dialog.
Najechanie osi w samodzielnie wybranej

kolejnosci:
Dalsze informacje: "Ponowny najazd konturu",
Strona 287

> Klawisz NC-start nacisng¢

> Sterowanie odpracowuje dalej program NC.

Przykiad prosty przebieg do wiersza

Po wewnetrznym stop nalezy wej$¢ do programu w bloku NC 12
przy trzeciej obrobce LBL 1 .

Prosze zapisa¢ w oknie wyskakujgcym nastepujace dane:
® Przebieg do: N =12
® Powtérzenia 3
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Sposéb postepowania przy wielostopniowym przebiegu do
wiersza

Jesli chcemy wejs¢ do podprogramu, wywotywanego kilkakrotnie
przez program gtéwny, to nalezy wykorzystywaé wielostopniowe
szukanie bloku. Przy tym przechodzi sie najpierw w programie
gtbwnym do wymaganego wywotania podprogramu. Przy
pomocy funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU KONTYNUOWAC
przechodzimy od tego miejsca dale;.

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

m  Sterowanie udostepnia tylko te dialogi w oknie
wyskakujgcym, ktére sg konieczne dla wykonania.

® Mozna takze SKANOW. BLOKOW takze kontynuowag,
bez odtwarzania statusu obrabiarki i pozycji osiowych
pierwszego miejsca wejscia. Nacisng¢ softkey
PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU KONTYNUOWAC,
zanim klawiszem NC-start potwierdzimy odtworzenie.

Przebieg do wiersza pierwszego wejscia:

I » Softkey SKANOW. BLOKOW nacisna¢
= » Zapisac pierwszy wiersz NC, do ktérego chcemy
wejsc

—— » W razie koniecznosci softkey ROZSZERZ.

oFF nacisng¢

ostan » Softkey OSTATNI WIERSZ NC ON nacisng¢, aby
orr Lol wybrac¢ ostatnie zachowane przerwanie pracy
@ » Klawisz NC-start nacisngé

> Sterowanie uruchamia przebieg do wiersza,

oblicza do podanego wiersza NC.
Jesli sterowanie ma odtworzy¢ status obrabiarki na podanym
wierszu NC:
@ » Klawisz NC-start nacisngé

> Sterowanie odtwarza ponownie status obrabiarki,
np. TOOL CALL, funkcje M.

Jesli sterowanie ma odtworzy¢ pozycje osi:

» Klawisz NC-start nacisng¢

> Sterowanie przejezdza w podanej kolejnosci na
wybrane pozycje.
Jesli sterowanie ma odpracowac wiersz NC:

» Tu wybra¢ tryb pracy Wykon. progr. pojedyn.
blok .
@ » Klawisz NC-start nacisng¢

> Sterowanie odpracowuje wiersz NC.
Przebieg do wiersza nastepnego wejscia:

DO WIERSZH > SOﬂkey
ONTYNUOLAC|

= PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU KONTYNUOWAC
nacisng¢
» Zapisac wiersz NC, do ktérego chcemy wejsc
Jesli zmieniono status obrabiarki:
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03 » Klawisz NC-start nacisngc¢

Jesli zmieniono pozycje osi:

3 » Klawisz NC-start nacisng¢

Jesli sterowanie ma odpracowac wiersz NC:

) » Klawisz NC-start nacisng¢

» Kroki ewentualnie powtdrzy¢, aby przejsé do
nastepnego miejsca wejscia do programu
13 » Klawisz NC-start nacisng¢
Sterowanie odpracowuje dalej program NC.
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Przyktad wielostopniowego przebiegu do wiersza

Odpracowuje sie program gtéwny z kilkoma wywotaniami
podprogramoéw do programu NC Sub.h. W programie gtéwnym
pracujemy z cyklem sondy pomiarowej. Wynik cyklu sondy
pomiarowej wykorzystuje sie pdzniej dla pozycjonowania.

Po wewnetrznym stop nalezy wejs¢ w bloku NC 8 przy drugim
wywotaniu podprogramu. To wywotanie podprogramu znajduje sie
w bloku NC 53 programu gtéwnego. Cykl sondy dotykowej znajduje
sie w bloku NC 28 programu gtéwnego, czyli przed pozagdanym
miejscem wejscia do programu.

» Softkey SKANOW. BLOKOW nacisng¢
» Prosze zapisa¢ w oknie wyskakujgcym
nastepujgce dane:
B Przebieg do: N =28
= Powtédrzenia 1

» Tu wybrac tryb pracy Wykon. progr. pojedyn.
blok .
» Klawisz NC-start nacisng¢, az sterowanie

odpracuje cykl sondy pomiarowej
> Sterowanie zachowuje wynik.
ooy Softkey
PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU KONTYNUOWAC
nacisngc
» Prosze zapisa¢ w oknie wyskakujgcym
nastepujgce dane:
B Przebieg do: N =53
® Powtérzenia 1

» Klawisz NC-start nacisng¢, az sterowanie
odpracuje ten wiersz NC

> Sterowanie przechodzi do podprogramu Sub.h.
DO WIERSZH > SOftkey

ONTYNUOWAC

PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU KONTYNUOWAC
nacisng¢
» Prosze zapisa¢ w oknie wyskakujgcym
nastepujgce dane:
® Przebieg do: N =8
® Powtérzenia 1

@ » Klawisz NC-start nacisng¢, az sterowanie
odpracuje ten wiersz NC

> Sterowanie odpracowuje dalej podprogram i
przechodzi nastepnie z powrotem do programu
gtdwnego.
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Przebieg do wiersza w tabelach punktéw

Jesli wchodzimy do tabeli punktow, wywotywanej z programu
gtébwnego, wykorzystujemy softkey ROZSZERZ..

» Softkey SKANOW. BLOKOW nacisng¢
> Sterowanie ukazuje okno naptywowe.
eTarey » Softkey ROZSZERZ. nacisngc¢
>
>

L Sterowanie rozszerza okno wyskakujgce.

Numer punktu: poda¢ numer wiersza tabeli
punktow, do ktdrej wchodzimy

> Plik punktow: poda¢ nazwe i $ciezke tablicy

punktow
ostamz » Softkey OSTATNI WIERSZ NC WYBRAC nacisnag,
- aby wybraé ostatnie zachowane przerwanie
pracy
15 > Klawisz NC-start nacisng¢

Jesli chcemy wejs¢ do szablonu punktéw przy pomocy skanowania
wierszy, to nalezy postgpic jak w przy wejsciu do tablicy punktow.
W polu Numer punktu podajemy wymagany numer punktu.
Pierwszy punkt w szablonie punktéw ma numer 0.
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Skanowanie wierszy w programach palet

Przy pomocy menedzera palet (opcja #22) mozna wykorzystywac
funkcje PRZEBIEG DO WIERSZASKANOW. BLOKOW takze w
potgczeniu z tabelami palet.

Jesli przerywanym odpracowywanie tabeli palet, to sterowanie
oferuje ostatnio wybrany wiersz NC przerwanego programu NC dla
funkcji SKANOW. BLOKOW .

o Przy SKANOW. BLOKOW w tablicy palet definiowany
jest dodatkowo pole Wiersz palety. Zapis odnosi sie

do wiersza tabeli palet NR. Zapis ten jest konieczny,
poniewaz program NC moze czesciej wystepowacé w
jednej tabeli palet.
Funkcja SKANOW. BLOKOW nastepuje zawsze z
orientacjg na obrabiany detal, nawet jesli wybrano
metode obrébki TO i CTO . Po SKANOW. BLOKOW
sterowanie pracuje ponownie zgodnie z wybrang
metodg obrdbki.

» Softkey SKANOW. BLOKOW nacisng¢
> Sterowanie ukazuje okno naptywowe.
> Wiersz palety: poda¢ numer wiersza tabeli palet
» W razie koniecznosci Powtérzenia zapisac, jesl
wiersz NC znajduje sie w obrebie powtérzenia
czesci programu
— » W razie koniecznosci softkey ROZSZERZ.
oFF nacisngc¢
> Sterowanie rozszerza okno wyskakujagce.
osTATNT > Softkey WYBRAC OSTATNI WIERSZ nacisna¢, aby
wybra¢ ostatnie zachowane przerwanie pracy
» Klawisz NC-start nacisng¢
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Ponowny najazd konturu

Przy pomocy funkcji POZYCJA URUCHOM. sterowanie [Edkonanie prograny. autonatycr. o EJPEOGEARGRIE N K )

przemieszcza narzedzie w nastepujgcych sytuacjach do konturu : .

obrabianego detalu:

® Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu po przesunieciu
osi maszyny w czasie przerwy, ktéra zostata wykonana bez
WEWNETRZ. STOP

® Ponowny najazd po przebiegu do wersza z
PRZEBIEG DO WIERSZA N, np. po przerwaniu z -

[@) x| 50.719]8 | +0.000

Przeglad |PEH P H P05 TooL TT TRANS GPARA
RO X +0.000

¢ os1 (NC-START)

WEWNETRZ. STOP +53. 685Gl +0.000
Z -10.000
m Jesli pozycja osi zmienita sie po otwarciu obwodu regulacji w Fe— ‘8 ,
czasie przerwy w programie (zalezne od maszyny) i T \M\ T

Sposéb postepowania
Aby najechac kontur nalezy:

Tovioin » Softkey POZYCJA URUCHOM. nacisngé

ciRueron. » W razie potrzeby odtworzy¢ stan maszyny
Najechac osie w kolejnosci, pokazywanej przez sterowanie:
@ » Klawisz NC-start nacisng¢

Najechac¢ osie w samodzielnie wybranej kolejnosci:

e » Softkey OSIE WYBIERZ nacisng¢
HvETERZ Nacisng¢ softkey pierwszej osi
» Klawisz NC-start nacisng¢

Nacisng¢ softkey drugiej osi
@ » Klawisz NC-start nacisngé

» Operacje powtorzy¢ dla kazdej osi

0 Jesli narzedzie znajduje sie na osi narzedzia ponizej
punktu najazdu, to sterowanie udostepnia o$ narzedzia
jako pierwszy kierunek przemieszczenia.
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6.9 Odpracowywanie programéw CAM

Jesli generujemy program NC zewnetrznie przy pomocy systemu
CAM, nalezy uwzgledniaé zalecenia przedstawione w ponizszych
rozdziatach. W ten sposéb mozna wykorzystywac optymalnie
wydajne prowadzenie przemieszczenia sterowania i osiggac

z reguty lepsze jakosciowo powierzchnie detali przy krotszym
czasie obrébki. Sterowanie osigga znakomitg doktadnos¢ konturu
pomimo wysokich szybkosci obrébki . Bazg tego jest system
operacyjny czasu rzeczywistego HeROS 5 w kombinacji z funkcjg
ADP (Advanced Dynamic Prediction) TNC 620. W tym przypadku
sterowanie przetwarza takze doskonale programy NC o wysokim
zageszczeniu punktow.

Od modelu 3D do programu NC

Proces generowania programu NC na podstawie modelu CAD
mozna przedstawi¢ w nastepujgcy uproszczony sposob:

» CAD: generowanie modelu
Dziaty designu udostepniajg model 3D obrabianego detalu. W
idealnym przypadku model 3D jest skoncypowany po $rodku
toleranciji.

» CAM: generowanie toru ksztattowego, korekcja narzedzia
Programista CAM okresla strategie obrdbki dla obrabianego
zakresu na detalu. System CAM oblicza wéwczas z powierzchni
modelu CAD tory ksztattowe dla przemieszczenia narzedzia.

Te tory narzedzia skfadajg sie z pojedynczych punktéw, tak
obliczanych przez system CAM, iz obrabiana powierzchnia
zgodnie z zadanymi btedami cieciw i tolerancjami w optymalny
sposéb jest zblizona do wymaganej powierzchni. W ten
sposéb powstaje niezalezny od obrabiarki program NC, tak
zwany CLDATA (cutter location data). Postprocesor generuje
z CLDATA specyficzny dla obrabiarki i sterowania program
NC, ktéry moze by¢ przetwarzany przez sterowanie CNC.
Postprocesor jest dopasowany odnosnie obrabiarki i sterowania.
Jest on centralnym komponentem tagczagcym system CAM i
sterowanie CNC.

» TNC: prowadzenie przemieszczenia, monitorowanie
tolerancji, profil predkosci
Sterowanie oblicza ze zdefiniowanych w programie NC punktow
przemieszczenia pojedynczych osi maszyny i konieczne przy
tym profile predkosci. Wydajne funkcje filtrowania przetwarzajg
i wygtadzajg kontur przy tym tak, iz sterowanie dotrzymuje
maksymalnie dozwolonego odchylenia od toru ksztattowego.

» Mechatronika: regulowanie posuwu, technika napedowa,
obrabiarka
Obrabiarka przeksztatca za pomoca ukfadu napedowego
obliczone przez sterowanie przemieszczenia i profile predkosci
na realne ruchy narzedzia.
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Uwzglednié¢ przy konfigurowaniu postprocesora

Prosze uwzglednié nastepujace punkty przy konfigurowaniu
postprocesora.

Wydawanie danych pozycji osi zasadniczo ustawi¢ zawsze na
cztery miejsca po przecinku. W ten sposob ulepsza sie jakos¢
danych NC i mozna unikng¢ btedéw zaokraglenia, posiadajgcych
widoczny wptyw na powierzchnie detalu Wydawanie z piecioma
miejscami po przecinku (opcja #23) moze wydatnie zwiekszy¢
jakos¢ powierzchni optycznych komponentéw i komponentéw z
bardzo duzymi promieniami (niewielkie krzywizny), jak i form w
sferze motoryzacyjnej

Dane wyjsciowe przy obrébce z wektorami normalnymi
ptaszczyznowymi (LN-wiersze, tylko programowanie z dialogiem)
ustawi¢ zasadniczo zawsze na siedem miejsc po przecinku,
poniewaz sterowanie, niezaleznie od opcji #23, zawsze bardzo
dokfadnie oblicza wiersze LN.

Nalezy unika¢ nastepujgcych po sobie inkrementalnych blokéw
NC, poniewaz inaczej tolerancja pojedynczych blokéw moze na
wyjsciu by¢ sumowana

Tolerancje w cyklu 32 tak ustawic, iz przy zachowaniu
standardowym bedzie ona przynajmniej dwa razy wieksza niz
zdefiniowany btad cieciwy w systemie CAM. Nalezy uwzgledni¢
takze wskazowki w opisie funkcjonalnosci cyklu 32

Zbyt duzy wybrany btad cieciwy w programie CAM moze, w
zaleznosci od odpowiedniego zakrzywienia konturu, prowadzic¢
do zbyt dtugich odstepéw miedzy wierszami NC z kazdorazowo
znacznymi zmianami kierunku. Przy odpracowywaniu moze
dojs¢ przez to do zmniejszania posuwu na przejsciach

wierszy. Regularne przyspieszenia (réwne sile wzbudzenia),
uwarunkowane zatamaniami posuwu niehomogenicznego
programu NC, mogg prowadzi¢ do niekorzystnego wzbudzenia
wibraciji struktury obrabiarki

Obliczone przez system CAM punkty toru mozna tgczy¢ zamiast z
wierszami prostych takze z wierszami okregu. Sterowanie oblicza
wewnetrznie okregi doktadniej niz jest to definiowalne w formacie

wprowadzenia danych

Na doktadnie prostych torach nie wydawaé zadnych punktow
posrednich. Punkty posrednie, nie lezgce catkiem doktadnie na
prostym torze mogg mie¢ widoczny wptyw na powierzchnie detalu
Na przejsciach krzywizny (narozach) powinien lezec tylko jeden
punkt danych NC

Unika¢ statych krétkich odstepow miedzy wierszami. Krétkie
odstepy miedzy wierszami powstajg w systemie CAM poprzez
znaczne zmiany krzywizny konturu przy jednoczesnych bardzo
niewielkich btedach cieciwy. Dokfadnie proste tory wymagajg
krétkich odstepow miedzy wierszami, wymuszanych czesto przez
state wydawanie punktéw przez system CAM

Nalezy unika¢ doktadnego synchronicznego rozmieszczenia

punktéw na powierzchniach z réwnomierng krzywizng, poniewaz
mogg przez to powstawac wzory na powierzchni detalu.
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® W programach symultanicznych 5-osiowych: unika¢ podwdjnego
wydawania pozycji, jesli odrézniajg sie one tylko réznymi
przystawieniem narzedzia

= Unika¢ wydawania posuwu w kazdym wierszu NC. To moze mie¢
negatywny wptyw na profil predkosci sterowania

Dalsze pomocne dla operatora obrabiarki konfiguracje:

® Dla lepszego segmentowania obszernych programéw NC
wykorzystywac¢ funkcje segmentowania sterowania

Dla dokumentowania programu NC wykorzystywac funkcje
komentarza sterowania

Dla obrébki odwiertow i prostych geometrii wybrania
wykorzystywac szeroko dostepne cykle sterowania
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla uzytkownika
Programowanie cykli

W przypadku pasowania wydawacé kontury z korekcjg promienia
narzedzia RL/RR . W ten sposéb operator obrabiarki moze
przeprowadzac¢ w prosty sposob konieczne korekcje

Posuwy dla pozycjonowania wstepnego, rozdzielanie obrébki
i wciecia na gtebokos¢ oraz definiowanie z parametrami Q na
poczatku programu

Przyklad: zmienne definicje posuwu

N
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Przy programowaniu CAM nalezy uwzgledniaé

Dopasowanie btedu cieciwy

Wskazdéwki dotyczgce programowania:

= Dla obrébki wykanczajgcej btad cieciwy w systemie
CAM nie definiowa¢ wiekszym niz 5mm. W cyklu 32
stosowac na sterowaniu 1,3 do 3-krotng tolerancje T

®  Przy definiowaniu obrébki zgrubnej zwréci¢ uwage,
aby suma ze zdefiniowanych btedéw cieciwy i
tolerancji T byta mniejsza niz zdefiniowany naddatek
obrébki. W ten sposdb unika sie uszkodzenia
konturu.

= Konkretne wartosci zalezg od dynamiki obrabiarki.

Btad cieciwy w programie CAM dopasowac¢ w zaleznosci od

obrébki:

E Obrébka zgrubna z preferencja na predkosé:
Wykorzystywac wieksze wartosci dla btedu cieciwy i
odpowiednig do tego tolerancje w cyklu 32 . Decydujgcym dla
obydwu wartosci jest konieczny naddatek na konturze. Jesli na
obrabiarce dostepny jest cykl specjalny, to nastawi¢ tryb obrdbki
zgrubnej. W trybie obrébki zgrubnej maszyna jedzie z reguty z
wiekszymi posunieciami i wiekszymi przyspieszeniami
= Typowa tolerancja w cyklu 32: miedzy 0,05 mm i 0,3 mm
® Typowy biad cieciwy w systemie CAM: miedzy

0,004 mm i 0,030 mm

= Obrébka na gotowo z preferencja na duza doktadnosé:
Wykorzystywac mniejsze wartosci dla btedu cieciwy i
odpowiednig do tego niewielka tolerancje w cyklu 32 .
Zageszczenie danych musi by¢ tak duze, aby sterowanie
mogto doktadnie rozpoznac¢ przejscia lub naroza. Jesli na
obrabiarce dostepny jest cykl specjalny, to nastawi¢ tryb
obrébki wykanczajgcej. W trybie obrébki wykanczajgcej
maszyna jedzie z reguty z mniejszymi posunieciami i mniejszymi
przy$pieszeniami
= Typowa tolerancja w cyklu 32: miedzy 0,002 mm i 0,006 mm
= Typowy biad cieciwy w systemie CAM: miedzy

od 0,001 mm i 0,004 mm

® Obrébka na gotowo z preferencjg na duza doktadnos¢
powierzchni:

Wykorzystywac mniejsze wartosci dla btedu cieciwy i
odpowiednig do tego wiekszg tolerancje w cyklu 32 . W

ten sposéb sterowanie wygtadza lepiej kontur. Jesli na
obrabiarce dostepny jest cykl specjalny, to nastawi¢ tryb

obrébki wykanczajgcej. W trybie obrébki wykanczajgcej
maszyna jedzie z reguty z mniejszymi posunieciami i mniejszymi
przy$pieszeniami

= Typowa tolerancja w cyklu 32: miedzy 0,010 mm i 0,020 mm
® Typowy biad cieciwy w systemie CAM: ok. 0,005 mm
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Dalsze dopasowania
Prosze uwzglednia¢ nastepujace punkty przy programowaniu CAM

B Przy powolnych posuwach obrébkowych lub konturach z
wiekszymi promieniami zdefiniowac¢ btad cieciwy ok. trzy do
pieciu razy mniejszym niz tolerancja T w cyklu 32. Dodatkowo
zdefiniowaé maksymalny odstep punktéw pomiedzy 0,25 mm i
0,5 mm . Dodatkowo btgd geometrii lub btad modelu powinien
by¢ wybrany bardzo matym (maks. 1 ym).

m Takze przy wiekszych posuwach obrébkowych nie sg zalecane
wieksze odstepy punktéw na zakrzywionych fragmentach
konturu niz 2.5 mm

® Na prostych elementach konturu dostatecznym jest jeden punkt
NC na poczatku i na kohcu przemieszczenia po prostej, unikac
wydawania pozycji posrednich

= Nalezy unika¢ w programach symultanicznych 5-osiowych, aby
stosunek dtugosci wierszy linearnych byt znacznie zmieniony
odnosnie dtugos$ci wierszy osi obrotu. Przez to moze dochodzic¢
do znacznego redukowania posuwu w punkcie odniesienia
narzedzia (TCP)

B Limitowanie posuwu dla ruchéw kompensacyjnych (np.
poprzez M128 F..., ) nalezy wykorzystywac tylko w sytuacjach
wyjatkowych. Limitowanie posuwu dla ruchéw kompensacyjnych
moze powodowac znaczne zredukowanie posuwu w punkcie
odniesienia narzedzia (TCP).

® Programy NC dla obrébki symultanicznej 5-osiowej z frezami
kulkowymi wydawac¢ na $rodek kulki. Dane NC sg w ten sposob
bardziej rownomierne. Dodatkowo mozna w cyklu 32 nastawi¢
wiekszg tolerancje osi obrotu TA (np. miedzy 1°i 3°) dla
jeszcze bardziej rwnomiernego przebiegu posuwu w punkcie
odniesienia narzedzia (TCP)

® W programach NC z symultaniczng obrobkg 5-osiowg z frezami
trzpieniowymi lub torusowymi nalezy wybra¢ dla wydawania
NC na biegun potudniowy kulki, mniejszg tolerancje osi obrotu.
Standardowym znaczeniem jest na przyktad 0.1°. Decydujgcym
dla toleranciji osi obrotu jest jednakze maksymalnie dozwolone
uszkodzenie konturu. Te uszkodzenia konturu sg zalezne
od ewentualnego ukosnego potozenia narzedzia, promienia
narzedzia i glebokosci wciecia narzedzia.
Przy 5-osiowym frezowaniu obwiedniowym przy pomocy
freza trzpieniowego mozna obliczy¢ maksymalnie mozliwe
uszkodzenie konturu T bezposrednio z dtugosci wejscia freza L i
dozwolonej tolerancji konturu TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Przykfad: L =10 mm, TA=0.1°: T=0.0175 mm
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Mozliwosci ingerencji na sterowaniu

Aby moéc wptywac na zachowanie programéw CAM bezposrednio
na sterowaniu, dostepny jest cykl 32 TOLERANCJA . Uwzgledni¢
takze wskazéwki w opisie funkcjonalnosci cyklu 32. Oprécz tego
uwzgledni¢ wzajemnie zaleznosci ze zdefiniowanym w systemie
CAM btedem cieciwy, .

Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Niektorzy producenci maszyn umozliwiajg poprzez
dodatkowy cykl dopasowanie obrabiarki do danej
obrébki, np. cykl 332 Tuning. Przy pomocy cyklu
332 mozna dokonywaé zmian filtra, przyspieszenia i
szarpnie¢ posuwowych.

Przyktad
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Prowadzenie przemieszczenia ADP

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

Niedostateczna jakos$¢ danych programéw NC z systeméw CAM
prowadzi czesto do gorszej jakosci powierzchni frezowanych
detali. Funkcja ADP (Advanced Dynamic Prediction) rozszerza
dotychczasowe obliczanie z wyprzedzeniem dopuszczalnego
mozliwego profilu posuwu i optymalizuje prowadzenie
przemieszczenia osi posuwu przy frezowaniu. Tym samym mozna
frezowac lepsze jakosciowo powierzchnie przy krétszym czasie
obroébki, takze w przypadku wahajgcym sie rozmieszczeniu
punktow na sgsiednich torach narzedzia. Naktady dodatkowej
obrébki zostajg sg znacznie zredukowane lub nie wystepuja.

Najwazniejsze zalety ADP w skrécie:

B symetryczne zachowanie posuwu na torze ruchu do przodu i do
tytu przy frezowaniu dwukierunkowym

= réwnomierny przebieg posuwu na lezgcych obok siebie torach
frezowania

® ulepszona reakcja na niekorzystne efekty, np. krotkie
stopnie schodkowe, znaczne tolerancje btedu cieciwy,
znacznie zaokraglone wspotrzedne punktow naroznych, w
wygenerowanych w systemach CAM programach NC

®  doktadne dotrzymanie dynamicznych charakterystyk takze w
trudnych warunkach
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6.10 Funkcje wyswietlania programu

Przeglad

W trybach pracy Wykon. progr. pojedyi. blok i Wykon.program
automatycznie sterowanie pokazuje softkeys, przy pomocy ktérych
mozna wyswietla¢ program obrébki stronami:

Softkey Funkcje

~ stRonA W programie NC o strone ekranu przekartkowac
??x do tytu

~ sTRONR W programie NC o strone ekranu przekartkowac
v do przodu

[ n@%m Wybra¢ poczatek programu

' T Wybra¢ koniec programu
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6.11 Automatyczny start programu

Zastosowanie

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Aby mdc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
programu, sterowanie musi by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

ANIEBEZPIECZENSTWO

e e R s

oo%
£

E

;

Uwaga, niebezpieczenstwo dla maszyny! B T | +0.000 :

-5.000, W
Funkcja AUTOSTART uruchamia obrébke automatycznie. Otwarte e e e B =
obrabiarki z niezabezpieczong przestrzenig obrobki sg znacznym " ‘ SN F—— ” ﬂ | s

zagrozeniem dla obstugujgcego!

» Funkcji AUTOSTART uzywac¢ na zamknietych obrabiarkach

Przy pomocy softkey AUTOSTART mozna uruchomi¢ w jednym z
trybow przebiegu programu we wprowadzalnym przez uzytkownika
momencie aktywny w danej chwili w odpowiednim trybie pracy

program NC :
AUTOSTART > Wyswietli¢ okno dla okreslenia czasu
B uruchomienia

» Czas (godz:min:sek): godzina, o ktdrej
program NC ma by¢ uruchomiony

» Data (DD.MM.RRRR): data, kiedy program NC
ma by¢ uruchomiony

» Aby aktywowac uruchomienie: Softkey OK
nacisngé
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6.12 Tryb pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz.

Dla prostej obrébki lub dla wstepnego ustalenia potozenia
narzedzia przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonow. z recznym
wprowadz.. Tu mozna, zaleznie od parametru maszynowego
programinputMode (nr 101201), zapisac krotki program NC w
jezyku dialogowym lub zgodnie z DIN/ISO i bezposrednio wykonac.
Program NC jest zachowywany w pliku $MDI.

Nastepujace funkcje mozna m.in. wykorzystywac:
= Cykle

m Korekcje promienia

® Powtdrzenie czesci programu

B Q-parametry

W trybie pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz. mozna
aktywowac¢ dodatkowy odczyt statusu.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Sterowanie traci poprzez okreslone manualne interakcje
dziatajgce modalnie informacje programowe i tym samym
tzw. kontekst. Po utracie kontekstu moze dochodzi¢ do
nieprzewidzianych bgdz niepozadanych przemieszczen.
Podczas nastepnych zabiegéw obrobkowych istnieje
niebezpieczenhstwo kolizji!
» Unikaé nastepujgcych interakciji:

B Przemieszczenie kursora na inny wiersz NC

= [nstrukcja skoku GOTO na inny wiersz NC

= Edycja wiersza NC

B Zmiana wartosci parametrow Q przy pomocy softkey
QINFO

B Zmiana trybu pracy

» Odtworzenie kontekstu poprzez powtdérzenie koniecznych
wierszy NC
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Zastosowacé pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych

—+

tal

» Tryb pracy Pozycjonow. z recznym wprowadz.
wybraé

» Programowanie wymaganej dostepnej funkc;ji
» Klawisz NC-start nacisngé

Sterowanie odpracowuje wyodrebiony wiersz
NC.

Dalsze informacje: "Tryb pracy Pozycjonow. z
recznym wprowadz.", Strona 297

Wskazdéwki dotyczgce obstugi i programowania:
= Nastepujgce funkcje nie sg dostepne w trybie pracy
Pozycjonow. z recznym wprowadz. :
B Programowanie dowolnego konturu FK
= Wywofanie programu
= PGM CALL
= SEL PGM
= CALL SELECTED PGM
® Grafika programowania
®  Grafika przebiegu programu
B Za pomoca softkey BLOK ZAZNACZ, BLOK WYTNIJ
itd. mozna ponownie wykorzystywac¢ takze fragmenty
programu z innych programoéw NC, a przy tym
szybko i komfortowo.
Dalsze informacje: instrukcje obstugi dla

uzytkownika Programowanie dialogowe i
Programowanie DIN/ISO

B Przy pomocy softkey QPARAMETRY LISTA
oraz Q INFO mozna kontrolowaé parametry Q i
dokonywac ich zmiany.

Dalsze informacje: "Kontrolowanie i zmiany
parametréw Q", Strona 268
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Przykitad

Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany odwiert o
gtebokosci 20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i
wyznaczeniu punktéw odniesienia, mozna wykonanie tego otworu
programowac kilkoma wierszami programu i wypetni¢.

Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy
wierszy prostych nad obrabianym przedmiotem i z odstepem
bezpieczenstwa 5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie zostaje
wykonany odwiert przy pomocy cyklu 200 WIERCENIE .

Narzedzie wywotaé: os$ narzedzia Z,
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min
Narzedzie wysungé (F MAX = bieg szybki)

Narzedzie z FMAX pozycjonowa¢ nad otworem, wigczy¢
wrzeciono

Definicja cyklu WIERCENIE

Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem

Glebokos¢ wiercenia (znak liczby=kierunek pracy)
Posuw wiercenia
Glebokos¢ kazdego wciecia w materiat przed powrotem

Czas przebywania tam po kazdym wyjsciu z materiatu w
sekundach

Wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu
Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem
Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w sekundach

Gtlebokos¢ w odniesieniu do wierzchotka narzedzia lub
cylindrycznej czesci narzedzia

Wywotaé cykl WIERCENIE
Wyjscie narzedzia z materiatu

Koniec programu
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Przyklad: zniwelowaé ukosne potozenie obrabianego detalu na
maszynach ze stolem obrotowym

» Wykonac¢ rotacje podstawowg przy pomocy sondy pomiarowej
3D
Dalsze informacje: "Kompensowanie ukosnego potozenia
przedmiotu z ukladem pomiarowym 3D (opcja #17)",
Strona 218

» Zanotowac kat obrotu i anulowac rotacje
» Tryb pracy wybrac¢: klawisz Pozycjonow. z
recznym wprowadz. nacisng¢

Wybra¢ o$ stotu obrotowego, wprowadzié¢
zanotowany kat obrotu i posuw np.L C+2.561
F50

]
v

END » Zakonczyé wprowadzenie

Klawisz NC-start nacisng¢: potozenie ukosne
zostanie usuniete poprzez obrét stotu

v

Zabezpieczanieprograméw NC z $MDI

Plik $MDI jest stosowany dla krotkich i przejsciowo koniecznych
programéw NC . Jesli program NC ma by¢ mimo to zachowywany,

to nalezy:
» Tryb pracy: klawisz Programowanie nacisngé¢
» Wybra¢ menedzera plikow: klawisz PGM MGT
nacisngé
» Plik $MDI zaznaczy¢
KoPTLY » Plik kopiowac: softkey KOPIUJ nacisng¢

[ S
e

PLIK DOCELOWY =

» Prosze zapisa¢ nazwe, pod ktérg aktualna zawartos¢ pliku
$MDI ma zostaé zachowana w pamieci, np. Odwiert.

» Softkey OK nacisng¢

Ok

» Opuszczenie menedzera plikow: softkey K-EC
nacisngc¢
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6.13 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 .

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018 301



Testowanie i odpracowywanie | Funkcje dodatkowe M i STOP podaé

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 sg one
wywotywane.

Niektére funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku NC, w
ktorym sg one zaprogramowane. Jesli 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
87 STOP M6
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6.14 Funkcje dodatkowe dla kontroli

przebiegu programu, wrzeciona i

chtodziwa

Przeglad

®

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

opisanych ponizej funkcji dodatkowych.

MO

Dziatanie Dziatanie w
wierszu

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

na
poczatku

na
koncu

M1

Wybieralne zatrzymanie programu
STOP

w razie koniecznosci Wrzeciono
STOP

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

M2

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

Chtodziwo off

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

M3

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara

M4

Wrzeciono ON w kierunku przeciw-
nym do ruchu wskazéwek zegara

M5

Wrzeciono STOP

M6

Zmiana narzedzia
Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP

M8

chtodziwo ON

M9

chtodziwo OFF

M13

Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara
Chtodziwo ON

M14

Wrzeciono ON przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara
Chtodziwo on

M30

jak M2
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6.15 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: "Wyznaczanie punktéw odniesienia bez uktadu
impulsowego 3D", Strona 199

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: "wskazania statusu", Strona 68
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Postepowanie z M92 — punkt bazowy maszyny

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Oprocz punktu zerowego obrabiarki moze jej producent
wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia obrabiarki).

Producent maszyn okresla dla kazdej osi odlegtos¢
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny.

Jesli wspétrzedne w blokach pozycjonowania powinny odnosié
sie do punktu odniesienia obrabiarki, to prosze wprowadzi¢ w
tych blokach NC funkcje M92.

o Takze z M91 lub M92 sterowanie wykonuje poprawnie
korekcje promienia. Diugos¢ narzedzia jednakze nie
zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziatajg tylko w tych wierszach NC, w ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspétrzedne majg odnosi¢ sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowaé wyznaczanie punktu odniesienia
dla jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla
wszystkich osi, to sterowanie nie wyswietla wiecej softkey
PUNKT ODNIES. USTAW w trybie pracy Praca reczna .

llustracja pokazuje uktady wspétrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowag graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy

aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietli¢ potwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, .

Dalsze informacje: "Przedstawienie potwyrobu w przestrzeni
roboczej (opcja #20)", Strona 253
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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 obrébki do niepochylonego
ukfadu 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.

306 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Testowanie i odpracowywanie | Funkcje dodatkowe dla zachowania na torze ksztalttowym

6.16 Funkcje dodatkowe dla zachowania na
torze ksztattowym

Dotaczenie pozycjonowania kétkiem recznym podczas
przebiegu programu: M118 (opcja #21)

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 funkciji 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:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 dziata zasadniczo w ukfadzie wspéitrzednych
maszyny.
Dalsze informacje: "Superpozycja kétka", Strona

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: "Przemieszczenie elektronicznymi kétkami
recznymi", Strona 173

W przypadku kétka HR 5xx mozna wybieraé wirtualng o$ w razie
koniecznos$ci bezposrednio pomarariczowym 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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Skasowanie obrotu: M143

Postepowanie standardowe

Obrét podstawowy dziata tak diugo, 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 informacje: "Podawanie danych narzedzi w tabeli",
Strona 133

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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Funkcje specjalne | Aktywne niwelowanie wibracji ACC (opcja #145)

7.1  Aktywne niwelowanie wibracji ACC
(opcja #145)

Zastosowanie

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

Przy obrébce zgrubnej (frezowanie z wysokg wydajnoécia)
pojawiajg sie znaczne sity sktadowe frezowania. W zalezno$ci
od obrotéw narzedzia, jak i od pojawiajacych sie na maszynie
rezonanséw i wolumenu skrawania (wydajnos$é skrawania

przy frezowaniu) moze dochodzi¢ do tak zwanego terkotania

. To terkotanie jest znacznym obcigzeniem dla maszyny. Na
powierzchni obrabianego przedmiotu to terkotanie prowadzi to
powstawania karbow i zagtebien. Takze narzedzie zuzywa sie
przez to terkotanie w znacznym stopniu oraz nieregularnie, w
ekstremalnych przypadkach moze doj$¢ do pekniecia narzedzia.

Dla zredukowania sktonnosci do terkotania maszyny HEIDENHAIN
oferuje z ACC (Active Chatter Control) skuteczng funkcje
regulowania. Przy skrawaniu o wielkiej wydajnosci zastosowanie
tej funkcji regulowania wptywa szczegolnie pozytywnie. Z ACC
mozliwa jest znacznie wyzsza wydajnos¢ skrawania. W zalezno$ci
od typu maszyny mozna w tym samym czasie zwiekszy¢ wolumen
skrawania o 25 % i nawet wiecej. Jednoczesnie redukujemy
obcigzenie dla maszyny i zwiekszamy okres trwatosci narzedzia.

o ACC przeznaczone jest w szczegolnosci dla skrawania
o wielkiej wydajnosci i w tej sferze jest stosowalne

niezwykle efektywne. Czy ACC takze dla normalnej
obrébki zgrubnej oferuje okreslone zalety, nalezy
stwierdzi¢ poprzez odpowiednie proby.
Jesli uzywa sie funkcji ACC, to nalezy w tabeli narzedzi
TOOL.T dla odpowiedniego narzedzia zapisac liczbe
ostrzy narzedzia CUT .
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Funkcje specjalne | Aktywne niwelowanie wibracji ACC (opcja #145)

ACC aktywowac/dezaktywowaé

Aby aktywowa¢ ACC, nalezy najpierw dla odpowiedniego narzedzia
z tabeli narzedzi TOOL.T, kolumne ACC ustawi¢ na Y (klawisz
ENT=Y, klawisz NO ENT=N).

ACC aktywowac/dezaktywowac dla eksploatacji maszyny:
» Tryb pracy: klawisz Wykonanie programu,

automatycz., Wykonanie progr.,pojedynczy
blok lub Pozycjonow. z recznym wprowadz.

nacisngé¢
@ » Softkey-pasek przetgczyé
p— » ACC aktywowac: softkey ustawi¢ na ON
orr Do) > Sterowanie pokazuje we wskazaniu potozenia
symbol ACC.
Dalsze informacje: "wskazania statusu",
Strona 68
— » ACC dezaktywowacé: softkey ustawi¢ na OFF .

Jesli funkcja ACC jest aktywna, to sterowanie ukazuje we
wskazaniu pozycji symbol Ace
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7.2 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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Funkcje specjalne | Definiowanie licznika

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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8.1 Menedzer palet (opcja #22)

Zastosowanie

®

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Menedzer palet jest funkcjg zalezng od rodzaju
maszyny. Nizej zostaje opisany standardowy zakres
funkcji.

Tabele palet (.p) znajdujg zastosowanie gtéwnie w centrach
obrébkowych ze zmieniaczami palet. Przy tym tabele palet

wywotujg

rézne palety (PAL), opcjonalnie zamocowania (FIX)

z przynaleznymi programami obrébki NC (PGM). Tabele palet
aktywujg wszystkie zdefiniowane punkty odniesienia i tabele
punktéw zerowych.

Bez zmieniacza palet mozna stosowac tabele palet, aby

odpracowywac programy NC z réznymi punktami odniesienia z
tylko jednym NC-start .

Nazwa pliku tabeli palet musi rozpoczynac sie z litery.

Kolumny tabeli palet

Producent obrabiarek definiuje prototyp dla tabeli palet, otwierajgcy

sie automatycznie, jesli generowana jest tabela palet.
Prototyp moze zawiera¢ nastepujgce kolumny:

Palety | Menedzer palet (opcja #22)

Typ palet?

Pozycjonaw. z re. QE_apcha tanels
R Bradramontar E/aTe ebeTh

POGZATER KONIEG STRONA STRONA

ZNATDZ K-EC

Kolumna Znaczenie Typ pola

NR Sterowanie generuje wpis automatycznie. Pole obowigzkowe
Whpis jest konieczny dla pola zapisu Numer wiersza
funkcji SKANOW. BLOKOW.

TYP Sterowanie rozréznia nastepujgce rodzaje wypisu: Pole obowigzkowe
® PAL paleta
= FIX zamocowanie
® PGM program NC
Wpisy wybieramy klawiszem ENT i klawiszami ze
strzatkg lub z softkey.

NAZWA Nazwa pliku Pole obowigzkowe
Nazwy dla palet i zamocowania okresla producent
maszyn, nazwe programu NC definiuje technolog.
Jesli program NC nie jest zachowany w katalogu tabeli
palet, to nalezy podac petng nazwe Sciezki.

DATA Punkt zerowy Pole opcjonalne
Jesli tablica punktow zerowych nie jest zachowana Wpis konieczny przy zastosowaniu
w katalogu tabeli palet, to nalezy poda¢ petng nazwe tablic punktéw zerowych.
Sciezki. Punkty zerowe z tabeli punktéw zerowych
aktywuje sie w NC-programie przy pomocy cyklu 7.

PRESET Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu Pole opcjonalne
Prosze zapisa¢ wymagany numer punktu odniesienia
detalu.
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Palety | Menedzer palet (opcja #22)

Kolumna Znaczenie Typ pola
LOKACJA Miejsce przebywania palety Pole opcjonalne
Zapis MA odznacza, iz paleta lub zamocowanie Jesli kolumna jest dostepna, to wpis
znajduje sie w przestrzeni roboczej maszyny i moze jest konieczny.
by¢ obrabiana. Aby zapisa¢ MA nalezy nacisng¢ klawi-
sz ENT. Przy pomocy klawisza NO ENT mozna usung¢
zapis i tym samym skasowac obrobke.
LOCK Wiersz zablokowany Pole opcjonalne
Za pomoca zapisu * mozna wykluczy¢ wiersz tabli-
cy palet z obrébki. Nacisnieciem klawisza ENT wiersz
zostaje odznaczony z *. Przy pomocy klawisza
NO ENT mozna anulowaé¢ to zablokowanie. Mozna
zablokowa¢ odpracowywanie dla pojedyhczych
programéw, zamocowac lub catych palet. Nie zablo-
kowane wiersze (np. PGM) zablokowanej palety takze
nie sg odpracowywane.
PALPRES Numer punktu odniesienia palety Pole opcjonalne
Wpis konieczny przy zastosowaniu
punktéw odniesienia palet.
W-STATUS Stan obrébki Pole opcjonalne
Wpis konieczny przy zorientowanej na
narzedzie obrébki.
METHOD Metoda obrébki Pole opcjonalne
Wpis konieczny przy zorientowanej na
narzedzie obrobki.
CTID Identnumer dla ponownego wejscia do programu Pole opcjonalne
Wopis konieczny przy zorientowanej na
narzedzie obrobki.
SP-X, SP-Y, Bezpieczna wysoko$¢ w osiach linearnych X, Y i Z Pole opcjonalne
SP-Z
SP-A, SP-B, Bezpieczna wysokos¢ w osiach obrotu A, Bi C Pole opcjonalne
SP-C
SP-U, SP-V, Bezpieczna wysokos¢ w osiach réwnolegtych U, Vi W  Pole opcjonalne
SP-W
DOC Komentarz Pole opcjonalne

o Mozna usungé¢ kolumne LOCATION , jesli uzywa sie
tablic palet, w ktérych sterowanie ma obrabia¢ wszystkie
wiersze.

Dalsze informacje: "Kolumny wstawiac¢ lub usuwac",
Strona 321
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Edycja tabeli palet
Jesli generuje sie nowg tabele palet, to jest ona najpierw pusta.

Przy pomocy softkeys mozna wstawia¢ wiersze i dokonywac edyciji.

Softkey Funkcje edycji
PoczatEK Wybra¢ poczatek tabeli
oNIEG Wybra¢ koniec tabeli
STRONR Wybrac¢ poprzednig strone tabeli
STRONA Wybrac¢ nastepng strone tabeli
i Wstawic wiersz na koncu tabeli
WSTAW
P Usungé wiersz na koncu tabeli
usun.
N UTERSZY Wstawienie kilku wierszy na koncu tabeli
NA KONIEC
WSTAW
AKTUALNA Kopiowanie aktualnej wartosci
WARTOSC
'KOPIOWAC
SKOPIOM- Wstawienie skopiowanej wartosci
WARTOSC
WPROLADZ
UIERSZE Wybraé poczagtek wiersza
POCZATEK
WIERSZE Wybra¢ koniec wiersza
KONIEC
=
Szukanie tekstu lub wartosci
ZNAJDZ
KoLUMNY. Sortowanie lub skrywanie kolumn tablicy
'SORTOWAC/
WYGASIC
EDvCan Edycja aktualnego pola
AKTUAL .
POLA
Sortowanie wedtug tresci kolumn
‘SORTOWAC
mn Funkcje dodatkowe np. Zachowaj
FUNKJE
Otworzy¢ wybér Sciezki pliku
WYBOR
320
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Palety | Menedzer palet (opcja #22)

Wybor tabeli palet

Mozna wybiera¢ lub utworzyé nowg tabele palet w nastepujacy

sposoéb:

» Przejs¢ do trybu pracy Programowanie lub do
innego trybu pracy przebiegu programu.

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢

Jedli tabele palet nie sg widoczne:

e » Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢
R > Softkey WS.WSZYST nacisng¢

» Wybrac tabele palet przyciskami ze strzatkg lub
wprowadzi¢ nazwe dla nowej tabeli (.p)

ENT » Potwierdzi¢ wyboér klawiszem ENT

o Mozna klawiszem Uktad ekranu przechodzi¢ miedzy
podgladem listy i podgladem formularza.

Kolumny wstawiaé lub usuwacé

o Ta funkcja jest aktywowana dopiero po wprowadzeniu
kodu 555343 .

W zaleznosci od konfiguracji w nowo utworzonej tabeli palet nie
sg dostepne wszystkie kolumny. Aby np. pracowaé z orientacjg na
narzedzia, konieczne sg kolumny, ktére najpierw nalezy wstawic.

Aby wstawi¢ kolumne do pustej tabeli palet, prosze postgpi¢ w
nastepujacy sposob:

» Otworzy¢ tabele palet

— » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisngc¢

FUNKJE

» Softkey FORMAT EDYCJA nacisngc¢

EoveR > Sterowanie otwiera okno naptywajgce, w ktorym
sg pokazane wszystkie dostepne kolumny.

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ Zgdang

FORMAT

kolumne
T » Softkey WSTAW SZPALTE nacisngé
ENT » Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT

Z softkey USUNIECIE SZPALTY mozna ponownie usung¢ kolumne.
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Odpracowanie tabeli palet

W parametrze maszynowym okresla sie, czy sterowanie
ma odpracowywac tabele palet blokami czy tez w trybie

ciggtym.

Mozna odpracowac tabele palet w nastepujgcy sposéb:

» Przejs¢ do trybu pracy Wykonanie programu,
automatycz. lub Wykonanie progr.,pojedyniczy
blok .

» Klawisz PGM MGT nacisngc¢

Jesli tabele palet nie sg widoczne:

= » Softkey TYP WYBIERZ nacisng¢
B e > Softkey WS.WSZYST nacisngc¢
» Wybrac tabele palet przy pomocy klawiszy ze
strzatkg
ENT » Potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT
» W razie konieczno$ci wybra¢ ukfad ekranu
» Klawiszem NC-start odpracowaé

Aby méc obejrze¢ zawartosé programu NC przed jego
odpracowywaniem, prosze postgpi¢ w nastepujacy sposoéb:
» Wybdr tablicy palet

» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg prosze wybrac¢ program NC,
ktory chcemy sprawdzic¢

o > Softkey OTWORZ PROGRAM nacisnagé
FROBRAN > Sterowanie ukazuje na ekranie wybrany
program.
» Klawiszami ze strzatkg program NC
przekartkowaé

E » Softkey END PGM PAL nacisnaé

> Sterowanie przechodzi z powrotem do tabeli
palet.

W parametrze maszynowym okresla sie, jak sterowanie
ma zareagowacé na btad.

Palety | Menedzer palet (opcja #22)
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Palety | Menedzer palet (opcja #22)

Uktad ekranu przy odpracowywaniu tabeli palet

Jesli chcemy zobaczy¢ jednoczesnie tres¢ programu i tres¢ tablicy ”Q?gymn;; progz . pojodynozy blok ﬁg
palet, to wybieramy uktad ekranu PALETA + PROGRAM. Podczas :

odpracowywania sterowanie przedstawia na lewej potowie monitora m—. o @]
program NC i na prawej potowie monitora palete.
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Edycja tablicy palet

Jesli tabela palet jest aktywna w trybie pracy Wykonanie
programu, automatycz. lub Wykonanie progr.,pojedynczy blok
, to softkey do zmiany tabeli w trybie pracy Programowanie nie sg
aktywne.

Mozna dokonywac zmian w tej tabeli z softkey EDYCJA PALETY w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedyniczy blok lub Wykonanie
programu, automatycz. .

Szukanie bloku w tablicach palet

Przy pomocy menedzera palet mozna wykorzystywac funkcje
PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU takze w potaczeniu z tabelami
palet.

Jesli przerywanym odpracowywanie tabeli palet, to sterowanie
oferuje ostatnio wybrany wiersz NC przerwanego programu NC dla
funkcji PRZEBIEG DO WIERSZA STARTU .

Dalsze informacje: "Skanowanie wierszy w programach palet”,
Strona 286
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8.2 Menedzer punktéow odniesienia palet

Podstawy

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Przeprowadza¢ zmiany w tabeli punktow odniesienia
palet tylko po uzgodnieniu z producentem maszyn.

Tablica punktéw odniesienia palet dostepna jest dodatkowo do
tablicy punktow odniesienia detalu (preset.pr). Punkty odniesienia
detalu odnoszg sie do aktywowanego punktu odniesienia palety.

Sterowanie pokazuje aktywny punkt odniesienia palety na pasku
statusu w zaktadce PAL.

Zastosowanie

Poprzez punkty odniesienia palet mozna kompensowacé na
przyktad uwarunkowane mechanicznie réznice pomiedzy
pojedynczymi paletami w prosty sposob.

Mozna ustawi¢ takze uktad wspotrzednych na palecie, wyznaczajg
np. punkt odniesienia palety po srodku bloku mocowania.

Praca z punktami odniesienia palet

Jesli chcemy pracowaé z punktami odniesienia palet, to nalezy
wstawi¢ do tablicy palet kolumne PALPRES .

W tej kolumnie zapisujemy numery punktéw odniesienia z tablicy
punktéw odniesienia palet. Standardowo zmienia sie punkt
odniesienia palety zawsze wtedy, kiedy zostaje zamontowana nowa
paleta, czyli w wierszach z typem PAL tablicy palet.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Mimo rotacji podstawowej wykonywanej przez aktywny
punkt odniesienia palety sterowanie nie pokazuje symbolu
we wskazaniu stanu. Podczas wszystkich nastepnych
przemieszczen osiowych istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

» W razie koniecznosci sprawdzi¢ aktywny punkt odniesienia
palety w zaktadce PAL
» Sprawdzi¢ przemieszczenia obrabiarki

> Nalezy stosowac punkty odniesienia palet wytgcznie w
potgczeniu z paletami

Palety | Menedzer punktéw odniesienia palet
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Palety | Obrébka zorientowana na narzedzie

8.3 Obrébka zorientowana na narzedzie

Podstawy zorientowanej na narzedzie obrébki

Zastosowanie

@ Nalezy zapoznaé¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Zorientowana na narzedzie obrobka jest funkcjg zalezng
od rodzaju maszyny. Nizej zostaje opisany standardowy
zakres funkgc;ji.

Przy pomocy zorientowanej na narzedzie obrobki mozna takze na
obrabiarce bez zmieniacza palet obrabia¢ kilka detali razem i tym
samym zaoszczedzi¢ czas zmiany narzedzia.

Ograniczenie

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Nie wszystkie tablice palet i programy NC sg odpowiednie dla

zorientowanej na narzedzie obrébki. W obrdbce zorientowane;j

na narzedzie sterowanie nie odpracowuje programow NC

jednolicie, lecz dzieli je odpowiednio do wywotywania narzedzia.

Przez takie rozdzielenie programéw NC zresetowane funkcje

(stany obrabiarki) nie mogg dziata¢ w catym programie. W

przypadku istnieje podczas obrdbki zagrozenie kolizji!

» Uwzgledni¢ wymienione ograniczenia

> Tablice palet i programy NC dopasowac do obrobki
zorientowanej na narzedzie

B [nformacje programowe po kazdym narzedziu w kazdym
programie NC ponownie programowac (np. M3 lub M4)

B Funkcje specjalne i funkcje dodatkowe przed kazdym
narzedziem w kazdym programie NC zresetowac (np. Tilt
the working plane lub M138)

> Tablice palet z przynaleznymi programami NC ostroznie
przetestowac¢ w trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy

blok .

Nastepujace funkcje nie sg dozwolone:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Zmiana punktu odniesienia palety

Nastepujace funkcje wymagajg przede wszystkim szczegdlnej
ostroznosci przy ponownym wejsciu do programu:

= Zmiana stanow maszyny z funkcjami dodatkowymi (np. M13)
Zapis w konfiguracji (np. WRITE KINEMATICS)
Przetgczenie obszaru przemieszczenia

Cykl 32 Tolerancja

Nachylenia ptaszczyzny obrobki
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Kolumny tabeli palet dla zorientowanej na narzedzie obrébki

Jesli producent obrabiarek inaczej nie skonfigurowat, konieczne sg
dla zorientowanej na narzedzie obrébki nastepujace kolumny:

Kolumna

W-STATUS

Znaczenie

Status obrébki okresla postep obrébki. Prosze

poda¢ dla nieobrobionego detalu BLANK . Stero-

wanie zmienia ten wpis przy obrébce automa-

tycznie.

Sterowanie rozréznia nastepujgce rodzaje

wypisu:

® BLANK: detal, obrébka konieczna

= INCOMPLETE: niekompletnie obrobiony,
dalsza obrdbka konieczna

= ENDED: kompletnie obrobiony, dalsza
obrébka nie jest konieczna

= EMPTY: puste miejsce, obrébka nie jest
konieczna

= SKIP: obrébke pomingé

METHOD

Podanie metody obrdbki

Zorientowana na narzedzie obrobka jest rowniez
mozliwa przy kilku zamocowaniach jednej palety,
jednakze nie kilku palet.

Sterowanie rozréznia nastepujgce rodzaje
wypisu:

= WPO: orientacja na detal (standard)

® TO: orientacja na narzedzie (pierwszy detal)
m CTO: orientacja na narzedzie (dalsze detale)

CTID

Sterowanie generuje identnumer dla ponownego
wejscia do programu z przebiegiem do wiersza
startu automatycznie.

Jesli ten wpis zostanie usuniety lub zmieniony,
to ponowne wejscie do programu nie jest wiecej
mozliwe.

SP-X, SP-Y,
SP-Z, SP-A,
SP-B, SP-C,
SP-U, SP-V,
SP-W

326

Wpis bezpiecznej wysokosci na dostepnych
osiach jest opcjonalny.

Mozna poda¢ dla tych osi bezpieczne pozycje.
Te pozycje najezdza sterowanie tylko, jesli produ-
cent obrabiarek uwzglednit je przy opracowywa-
niu makrosow NC.

Palety | Obrébka zorientowana na narzedzie
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Przebieg operacji obrobkowych zorientowanych na
narzedzie

Warunki
Warunki dla wykonania zorientowanej na narzedzie obrobki:

B Producent obrabiarek musi zdefiniowa¢ makro zmiany narzedzia
dla obrobki zorientowanej na narzedzie

= W tablicy palet musi by¢ zdefiniowana metoda obrébki
zorientowanej na narzedzie TO i CTO

= Programy NC wykorzystujg przynajmniej czesciowo te same
narzedzia

m W-STATUS programéw NC pozwala na dalszg obrébke

Przebieg

1 Sterowanie rozpoznaje przy odczycie zapisu TO lub CTO, iz w
tych wierszach tablicy palet ma nastgpi¢ obrobka zorientowana
na narzedzie

2 Sterowanie wykonuje program NC z wpisem TO do TOOL CALL

3 W-STATUS zmienia sie¢ z BLANK na INCOMPLETE i sterowanie
wprowadza wartos¢ w polu CTID

4 Sterowanie wykonuje wszystkie dalsze programy NC z wpisem
CTO do TOOL CALL

5 Sterowanie wykonuje z nastepnym narzedziem dalsze kroki
obrdébki, jesli powstanie nastepujgca sytuacja:
= Nastepny wiersz tablicy ma wpis PAL
= Nastepny wiersz tablicy ma wpis TO lub WPO

®m Dostepne sg jeszcze wiersze tabeli, nie posiadajgce wpisu
ENDED lub EMPTY

6 Przy kazdej obrébce sterowanie aktualizuje wpis w polu CTID

7 Jesli wszystkie wiersze tabeli tej grupy posiadajg wpis ENDED,
to sterowanie obrabia nastepne wiersze tablicy palet

Status obrobki zresetowaé

Jesli chcemy jeszcze raz uruchomié obrébke, to zmieniamy W-
STATUS na BLANK.

Jesli w wierszu PAL zmienimy status, to zmieniajg sie
automatycznie wszystkie lezgce ponizej wiersze FIX i PGM.

Ponowne wejscie do programu z przebiegiem wierszy

Po przerwie mozna takze ponownie wejsc to tablicy palet.
Sterowanie moze podpowiedzie¢ wiersz tablicy oraz wiersz NC, w
ktérym przerwano wykonanie.

Przebieg do wiersza wejscia do tablicy palet nastepuje wedtug
detalu.

Po ponownym wejsciu sterowanie moze obrabia¢ znowu

z orientacjg na narzedzie, jesli w nastepujacych wierszach
zdefiniowana jest narzedziowa metoda obrobki TO i CTO.
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Prosze uwzglednié przy ponownym wejsciu

m Zapis w polu CTID pozostaje zachowany przez dwa tygodnie.
Po nich traci on swojg waznos¢ i ponowne wejscie jest
niemozliwe.

® Zapis w polu CTID nie moze by¢ zmieniany lub usuwany.
= Dane w polu CTID sg niewazne po aktualizacji software.

m  Sterowanie zachowuje numery punktéw odniesienia dla
ponownego wejscia. Jesli zmienimy ten punkt odniesienia, to
przesuwa sie rowniez obrébka.

B Po edycji programu NC w obrebie zorientowanej na narzedzie
obrébki ponowne wejscie nie jest wiecej mozliwe.

Nastepujace funkcje wymagajg przede wszystkim szczegolnej

ostroznosci przy ponownym wejsciu do programu:

B Zmiana stanow maszyny z funkcjami dodatkowymi (np. M13)

Zapis w konfiguracji (np. WRITE KINEMATICS)

Przetgczenie obszaru przemieszczenia

Cykl 32 Tolerancja

Nachylenia ptaszczyzny obrébki
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8.4 Batch Process Manager (opcja #154)

Zastosowanie aplikacji

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcje Batch Process Manager konfiguruije i
odblokowuje producent obrabiarek.

Przy pomocy Batch Process Manager umozliwiane jest planowanie
Zlecen produkcyjnych na obrabiarce.

Zaplanowane programy NC zachowujemy na liscie zlecen. Lista
Zlecen jest otwierana z Batch Process Manager .

Nastepujace informacje sg wyswietlane:
® Bezbtedno$¢ programu NC

m Czas przebiegu programéw NC

® Dostepnosc¢ narzedzi
|

Godzina lub dane czasu koniecznych manualnych czynno$ci na
obrabiarce

o Aby otrzymywaé wszystkie informacje, funkcja kontroli
eksploatacji narzedzia musi by¢ odblokowana i
wigczona!

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatacji narzedzia",
Strona 146

Podstawy

Batch Process Manager dostepny jest w nastepujgcych trybach
pracy:

® Programowanie

® Wykonanie progr.,pojedynczy blok

® Wykonanie programu, automatycz.

W trybie pracy Programowanie mozna generowac liste zlecen oraz
dokonywac jej zmian.

W trybach pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu automatycznieWykonanie programu, automatycz.

odpracowywana jest lista zlecen. Zmiany na tej liscie sg tylko
warunkowo mozliwe.
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Wskazanie na ekranie monitora
Jesli Batch Process Manager otwierany jest w trybie pracy

Programowanie , to dostepny jest nastepujacy uktad ekranu:

Palety | Batch Process Manager (opcja #154)

mPI‘aca reczna Batch Process Manager
. {2 Programmieren p BPM
TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P
leczne manualne czynnosci Obiekt Czas Nastgpna man. czynnosc:
Obrobka palety nie.. 2 1 < 1m 2
6s
Program Koniec Pkt.od Nar Pgm Paleta
= Palette: 1 | ® Nazwa
1
PART_1.H s v v
Tabela punktow zero..
% B palette: 2 & v ‘ = |
PART_21.H 14s J ’l Punkt odniesienia
PART_22.H 21s 6 r o 12 4 3
Zablokowany =il
Obrdb. aktywowac
x
@)
WSTAW DYCJ " i SZCZEG.
PRZESUN - =
USUNAC H H H 5 - ” — OFF ‘

Pokazuje wszystkie konieczne manualne czynno$ci
Pokazuje wszystkie nastepng manualng czynno$é
Pokazuje aktualne softkeys producenta obrabiarek

Pokazuje aktualne softkeys
Pokazuje liste zlecen

oo Ok WON -

Kolumny listy zlecen

Kolumna Znaczenie
Nie nazwa Status Pallet, Clamping lub Program
kolumny
Program Nazwa lub $ciezka Pallet, Clamping lub Program
Duration Czas przebiegu w sekundach
Ta kolumna jest pokazywana tylko, jesli obrabiar-
ka posiada ekran 19-calowy!
End Koniec czasu przebiegu
® Czas w Programowanie
®  Faktyczna godzina w Wykonanie
progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz.
Pkt.odn. Status punktu odniesienia detalu
Nar Status stosowanych narzedzi
Pgm Status programu NC
Sts Status obrdbki

W pierwszej kolumnie zostaje przedstawiony status Pallet,
Clamping i Program przy pomocy ikon.
Ikony majg nastepujgce znaczenie:

330

Pokazuje zmienialne wpisy podswietlonego na niebiesko wiersza
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lkona Znaczenie

E Pallet, Clamping lub Program jest zablokowana
Pallet lub Clamping nie jest odblokowana dla

E’ obrébki
Ten wiersz jest wiasnie odpracowywany w

* trybie Wykonanie progr.,pojedyniczy blok lub
Wykonanie programu, automatycz. i nie jest
edytowalny

I W tym wierszu nastepuje manualne przerwanie

wykonywania programu

W kolumnie Program przedstawiana jest metoda obrébki przy
pomocy ikon.

Ikony majg nastepujgce znaczenie:

lkona Znaczenie

Nie ikona Obrébka zorientowana na detal

Obrobka zorientowana na narzedzie
r ® Poczatek

I_ ®  Koniec

W kolumnach Pkt. odn., Nar i Pgm przedstawiany jest status przy
pomocy ikon.

Ikony majg nastepujgce znaczenie:

Znaczenie

Sprawdzenie jest zakohczone

Sprawdzenie nieudane, np. okres trwatosci
narzedzia uptynat

Sprawdzenie nie jest jeszcze zakonczone

Struktura programu nie jest poprawna, np. paleta
nie zawiera podrzednych programow

Punkt odniesienia detalu jest zdefiniowany

T O QPR K

i Skontrolowa¢ wprowadzenie

Mozna przyporzadkowac punkt odniesienia
detalu do palety albo do wszystkich podrzednych
programéw NC.
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Wskazéwki dotyczgce obstugi:

= W trybie pracy Programowanie kolumna Narz jest
zawsze pusta, poniewaz sterowanie sprawdza
status dopiero w trybach pracy Wykonanie
progr.,pojedynczy blok i Wykonanie programu,
automatycz.

m Jesli funkcja kontroli eksploatacji narzedzia nie jest
odblokowana lub wtgczona na obrabiarce, to w
kolumnie Pgm nie wyswietlona jest ikona.

Dalsze informacje: "Kontrola eksploatac;ji
narzedzia", Strona 146

W kolumnie Sts przedstawiana jest status obrobki przy pomocy
ikon.

Ikony majg nastepujgce znaczenie:

lkona Znaczenie

Detal, obrdbka konieczna
=

K Niekompletnie obrobiony, dalsza obrdbka
Iﬁ konieczna

o H Kompletnie obrobiony, dalsza obrébka nie jest
—1 konieczna
i Pomijanie obrobki

]
o Wskazéwki dotyczgce obstugi:

= Status obrobki jest dopasowywany automatycznie
podczas obrobki

= Tylko je$li kolumna W-STATUS jest dostepna w tabeli
palet, to kolumna Sts jest widoczna w Batch Process
Manager .

Dalsze informacje: "Obrébka zorientowana na
narzedzie", Strona 325

Batch Process Manager otworzy¢

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Przy pomocy parametru maszynowego standardEditor
(nr 102902) producent obrabiarek okresla, jaki edytor
standardowy wykorzystuje sterowanie.
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Tryb pracy Programowanie

Jesli sterowanie nie otwiera tabeli palet (.p) w Batch Process
Manager jako listy zlecen, to nalezy:

» Wybrac pozgdang liste zlecen

> » Pasek z softkey przetgczyé
T » Softkey DODATKOWE FUNKJE nacisng¢
FUNKJE
vERne » Softkey WYBRAC EDYTORA nacisngc¢
EDVTORE > Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Wybraé
edytora.
» BPM-EDITOR wybraé
enT » Klawiszem ENT potwierdzi¢

» Alternatywnie softkey OK nacisngé

> Sterowanie otwiera liste zlecen w Batch Process
Manager.

Tryb pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz.

Jesli sterowanie nie otwiera tabeli palet (.p) w Batch Process
Manager jako listy zlecen, to nalezy:

/o) » Klawisz Uktad ekranu nacisng¢

» Klawisz nacisngc

> Sterowanie otwiera liste zlecen w Batch Process
Manager.

BPM
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Softkeys
Dostepne sg nastepujgce softkeys:

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent maszyn moze konfigurowa¢ wtasne softkeys.

Softkey Funkcja
e Strukture drzewa rozktadac i sktadaé
oFr  [on]
ven Edycja otwartej listy zlecen
oFF  [Con]
HsTAY Pokazuje softkeys PRZED WSTAW, PO WSTAW i
Ustnnc USUNAC

Wiersz przesungé
PRZESUN

Wiersz zaznaczy¢

ETYKIETA

Anulowaé zaznaczenie

P— Przed pozycjg kursora wstawi¢ nowg Pallet,
usTAU Clamping lub Program .

o Za pozycja kursora wstawi¢ nowg Pallet,
WSTAW Clamping lub Program .

Usung¢ wiersz lub blok
USUNAC

Przejscie do innego aktywnego okna

Mozliwe wpisy z okna wyskakujgcego wybraé

WYBOR
staTUS Status obrébki zresetowaé na detal
RESE-

:@H&G

— Wybra¢ obrébke zorientowang na detal lub

OBROEKE zorientowang na narzedzie
— Rozszerzone zarzgdzanie narzedziami otworzy¢
‘ZARZADZ .
UEUNETRZ. Przerwanie obrébki

STOP
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Wskazéwki dotyczgce obstugi:

B Softkeys NARZEDZIEZARZADZ. i
WEWNETRZ. STOP s3 dostepne tylko w trybach
pracy Wykonanie progr.,pojedyiczy blok i
Wykonanie programu, automatycz. .

m Jesli kolumna W-STATUS jest dostepna w tabeli palet,
to dostepny jest takze softkey STATUS RESETOWAC .

® Jesli kolumny W-STATUS, METODA i CTID sg
dostepne w tabeli palet, to dostepny jest takze
softkey METODA - OBROBKI .
Dalsze informacje: "Obrdbka zorientowana na
narzedzie", Strona 325
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Utworzenie listy zlecen

Nowg liste zleceh mozna utworzy¢ tylko w menedzerze plikow.

0 Nazwa pliku listy zlecen musi rozpoczynac sie z litery.

» Klawisz Programowanie nacisng¢
Klawisz PGM MGT nacisngé¢

> Sterowanie otwiera menedzera plikow
NowY » Softkey NOWY PLIK nacisngé

PLIK

v

» Podac nazwe pliku z rozszerzeniem (.p)
ENT » Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT .

> Sterowanie otwiera pustg liste zlecen w Batch
Process Manager.

— » Softkey WSTAWIENIE USUN nacisngé
o » Softkey PO WSTAW nacisng¢
ki > Sterowanie ukazuje po prawej stronie rézne typy.

» Wybra¢ odpowiedni typ
= Pallet
= Clamping
® Program
> Sterowanie dotgcza pusty wiersz do listy zlecen.
> Sterowanie ukazuje po prawej stronie wybrany
typ.
» Definiowanie zapisu

® Nazwa: poda¢ bezposrednio nazwe lub jesli
jest dostepna wybraé w oknie wyskakujgcym

= Tabela punktéw zerowych: podac¢
bezposrednio punkt zerowy lub jesli jest
dostepny wybra¢ w oknie wyskakujgcym

B Punkt odniesienia: bezposrednio podac
punkt odniesienia detalu

® Zablokowany: wybrany wiersz jest pomijany
przez obrébke

= Obréb. aktywowac: wybrany wiersz
odblokowac dla obrdébki

Nt » Whpisy klawiszem ENT potwierdzi¢

» W razie konieczno$ci wykonane kroki powtorzy¢
EDYCJA > SOﬂKEy EDYCJA naCiSﬂqc

OFF ON
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Zmiana listy zlecen

Liste zlecen mozna zmieni¢ w trybie pracy Programowanie ,
Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie programu,
automatycz. .

Wskazéwki dotyczgce obstugi:

® Jesli lista zlecen jest wybrana w trybach pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok i Wykonanie
programu, automatycz. , to nie jest mozliwa zmiana
tej listy zlecen w trybie Programowanie .

= Zmiana listy zleceh podczas obrdbki jest tylko
warunkowo mozliwa, poniewaz sterowanie okresla
pewien zakres zabezpieczony.

B Programy NC w zabezpieczonym zakresie sg
pokazywane jasnoszarym kolorem.

W Batch Process Manager dokonuje sie zmiany wiersza na liscie
zlecen w nastepujacy sposob:
» Otwarcie zadanej listy zlecen

EDYCJR

OFF

EE

EDYCJR

[oFF] o
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Softkey EDYCJA nacisngé

Ustawi¢ kursor na wymagany wiersz, np. Pallet

Sterowanie pokazuje wybrany wiersz niebieskim
kolorem.

Sterowanie ukazuje po prawej stronie zmienialne
wpisy.

W razie koniecznosci softkey OKNO ZMIEN
nacisngc

Sterowanie przechodzi do innego aktywnego
okna.

Nastepujgce wpisane dane mozna zmienic:
Nazwa

Tabela punktow zerowych

Punkt odniesienia

Zablokowany

Obrab. aktywowac

Zmienione wpisy klawiszem ENT potwierdzié¢

> Sterowanie przejmuje zmiany.

Softkey EDYCJA nacisngé¢
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W Batch Process Manager dokonuje sie przesuniecia wiersza na
liscie zlecen w nastepujgcy sposob:
» Otwarcie zgdanej listy zlecenh

epvea
orF  [on]

PRZESUN

ETYKIETA

PRZED
WSTAW

EDYCJR

338

4

v v VY

Softkey EDYCJA nacisngé

Ustawi¢ kursor na wymagany wiersz, np.
Program

Sterowanie pokazuje wybrany wiersz niebieskim
kolorem.

Softkey PRZESUN nacisng¢

Softkey ETYKIETA nacisngé

Sterowanie zaznacza wiersz na pozycji kursora.

Kursor pozycjonowac¢ na zgdang pozycje

Jesli kursor znajduje sie na odpowiedniej pozycji,
to sterowanie wyswietla softkeys PRZED WSTAW
i PO WSTAW .

Softkey PRZED WSTAW nacisngé
Sterowanie wstawia wiersz na nowej pozyciji.
Softkey DO TYLU nacisnagé

Softkey EDYCJA nacisngé
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9.1 MOD-funkcja

Poprzez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych. Oprdcz tego mozna zapisac
liczby kodu, aby zwolni¢ dostep do zabezpieczonych obszaréw.

Wybér funkcji MOD
Otworzy¢ okno naptywajgce przy pomocy funkcji MOD: [BFzacs ceozma @'_‘mv
» Klawisz MOD nacisna¢. =8 I

> Sterowanie otwiera okno naptywajgce, w ktérym
sg pokazane dostepne funkcje MOD

WSKAZOWKT
0 LIGENGIT

]

Zmieni¢ nastawienia
W funkcjach MOD oprécz obstugi przy pomocy myszy mozliwa jest
takze nawigacja na klawiaturze:

> Przetagczyé klawiszem Tab z okna zapisu po prawej stronie do
okna wyboru funkcji MOD z lewej strony

» MOD-funkcje wybraé
» Klawiszem Tab lub klawidzem ENT przej$¢ do pola zapisu

» W zaleznosci od funkcji zapisa¢ wartos¢ i z OK potwierdzi¢ lub
dokona¢ wyboru i z Przeja¢ potwierdzic¢

0 Jesli mamy do dyspozyciji kilka mozliwosci nastawienia,
to mozna przez nacisniecie klawisza GOTO wyswietli¢
okno, w ktérym widoczne sg wszystkie mozliwosci
ustawienia naraz. Klawiszem ENT wybieramy
ustawienie. Jesli nie chcemy zmieni¢ ustawienia, to
prosze zamknaé okno przy pomocy klawisza END.

Zamkniegcie funkcji MOD

» Zamkna¢ funkcje MOD: softkey KONIEC lub klawisz END
nacisngé
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Przeglad funkcji MOD

W zalezno$ci od wybranego trybu pracy oddane sg do dyspozycji [@rraca reozna
nastepujgce funkcje:

Zapis liczby klucza

® Liczba klucza

Ustawienia wskazania

Wyswietlacze potozenia

Jednostka miary (mm/cale) dla wskazania potozenia ‘
Zapis programowania dla MDI [ —
Wyswietli¢ godzine i N
Wyswietli¢ wiersz info - “
Ustawienia grafiki

® Typ modelu

B Jakos¢ modelu

Ustawienia licznika

®  Aktualny stan licznika

= Warto$¢ docelowa dla licznika

Ustawienia maszyny

Kinematyka

Limity przemieszczenia

Plik eksploatacji narzedzia

Zewnetrzny dostep

Konfigurowanie kétka na sygnale

Konfigurowanie uktadéw pomiarowych

Ustawienia systemowe

= Nastawienie czasu systemowego

m Definiowanie potgczenia sieciowego

® Sie¢: IP konfiguracja

Funkcje diagnozy

= Bus diagnoza

= Diagnoza napedu

= HeROS-informacja

Ogélne informacje

® [nformacja o wersji

B [nformacja o licenciji

= Czasy maszynowe

e

B
::ga
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9.2 Wyswietlanie numeréw software

Zastosowanie
Nastepujace numery software znajdujg sie po wyborze funkcji MOD
Wersja software na ekranie sterowania:

= Typ sterowan.: oznaczenie sterowania (administrowane
przez firme HEIDENHAIN)

B NC-SW: numer software NC (administrowany przez firme
HEIDENHAIN)

B NCK: numer software NC (administrowany przez firme
HEIDENHAIN)

B PLC-SW: numer lub nazwa software PLC (administrowane
przez producenta maszyn)

W funkcji MOD FCL-informacja sterowanie pokazuje nastepujgce
informacije:

® Stan rozwojowy (FCL=Feature Content Level): Zainstalowana
na sterowaniu wersja rozwojowa
Dalsze informacje: "Stopierh modyfikacji (funkcje Upgrade)",
Strona 32

9.3 Podanie kodu

Zastosowanie
Sterowanie potrzebuje kodu dla nastepujgcych funkgciji:

Funkcja Liczba kodu

Wybor parametrow uzytkownika 123
Ethernet-karte skonfigurowac NET123

Zwolnienie funkcji specjalnych przy progra- 555343
mowaniu Q-parametréw
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Funkcje dla producenta obrabiarek w dialogu kodu

W menu MOD sterowanie wyswietlane sg dwa klawisze softkey
OFFSET ADJUST i UPDATE DATA .

Za pomocg softkey OFFSET ADJUST moze by¢ okreslone
automatycznie konieczne dla osi analogowych napiecie offsetowe a
nastepnie zosta¢ zachowane w pamieci.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Ta funkcja moze byé wykorzystywana przez wyszkolony
personel!

Za pomocg softkey UPDATE DATA producent obrabiarek moze
dokonywa¢ aktualizacji software na sterowaniu.

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Przy niewlasciwym postepowaniu podczas tadowania aktualizaciji
moze dojs¢ do utraty danych.

Nie przeprowadza¢ aktualizacji software bez odpowiedniej
instrukcji!

Prosze zwréci¢ sie do producenta obrabiarki.
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9.4 Ladowanie konfiguracji maszynowej

Zastosowanie

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Funkcja RESTORE nadpisuje ostatecznie aktualng konfiguracje
maszynowg z plikami backupu. Sterowanie nie przeprowadza
przed funkcjg RESTOREautomatycznego zabezpieczania plikdw.
Tym samym pliki sg bezpowrotnie stracone.

» Aktualng konfiguracje maszyny zabezpieczy¢ przed
wykonaniem funkcji RESTORE .

» Uzywac funkcji wytaczenie po uzgodnieniu z producentem
obrabiarek

Producent maszyn moze udostepni¢ backup z konfiguracja
maszyny. Po zapisie kodu RESTORE mozna tadowaé backup na
maszynie lub stacji do programowania. Aby zamkng¢ zatadowaé
backup nalezy postapi¢ w nastepujgcy sposab:
» W dialogu MOD stowo kodu RESTORE zapisa¢
» W menedzerze plikow sterowania wybrac¢ plik backupu

(np. BKUP-2013-12-12_.zip) .
> Sterowanie otwiera okno naptywowe dla backupu.
» Nacisng¢ wytgczenie awaryjne
» Softkey OK nacisngé, aby uruchomi¢ operacje backupu
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9.5 Wybraé wyswietlacz potozenia

Zastosowanie
W trybie pracy Praca reczna i w trybach Wykonanie programu,

automatycz. i Wykonanie progr.,pojedyniczy blok mozna
wptywaé na odczyt wspotrzednych:

llustracja po prawej stronie pokazuje rézne potozenia narzedzia:
B Pozycja wyjsciowa

® Potozenie docelowe narzedzia

= Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
B Punkt zerowy maszyny

Dla odczytu potozenia sterowania mozna wybieraé nastepujgce

wspotrzedne:
Wskazanie Funkcja
ZAD. Pozycja zadana; zadana aktualnie przez sterowanie wartos¢
o Wskazanie ZAD i RZECZ r6znig sie wytgcznie odnosnie btedu nadgzania.
RZECZ. Pozycja rzeczywista; momentalna pozycja narzedzia
@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarki definiuje, czy wskazanie ZAD i RZECZ odbiega o
naddatek DL wywotania narzedzia od zaprogramowanej pozycji.
REFRZECZ Pozycja referencyjna; pozycja rzeczywista w odniesieniu do punktu zerowego maszy-
ny
RFNOMIN Pozycja referencyjna; pozycja zadana w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
BL.NAD. Btad opdznienia; réznica pomiedzy pozycjg zadang i rzeczywistg
AKTDY Dystans do zaprogramowanej pozyciji w wejsciowym uktadzie wspotrzednych; réznica

pomiedzy pozycjg rzeczywistg i docelowg

Przyktady z cyklem 11:

» Wspdtczynnik skalowania 0.2

> LIX+10

> AKTDY pokazuje 10 mm.

> Wspdtczynnik skalowania nie ma wptywu.

Przyktad z cyklem 11 i nachylong ptaszczyzng obrobki:
» Nachylenie A 0 45°

» Wspdtczynnik skalowania 0.2

> LIX+10

> AKTDY pokazuje 10 mm.

> Wspdtczynnik skalowania i nachylenie nie majg wptywu.
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Wskazanie

Funkcja

REFDY

Dystans do zaprogramowanej pozycji w uktadzie wspotrzednych maszyny; réznica
pomiedzy pozycjg rzeczywistg i docelowg
Przyktady z cyklem 11:

>
>
>
>

Wspoiczynnik skalowania 0.2

L IX+10

REFDY pokazuje 2 mm.

Wspotczynnik skalowania ma wptyw na droge i na wskazanie.

Przyktad z cyklem 11 i nachylong ptaszczyzng obrébki:

>
>
>
>

>

Nachylenie A o 45°

Wspoitczynnik skalowania 0.2

L IX+10

REFDY pokazuje 1.4 mm w osi X i Z.

Wspoiczynnik skalowania i nachylenie majg wplyw na droge i na wskazanie.

M118

Odcinki przemieszczenia, ktére zostaty pokonane przy pomocy funkcji superpozycji
kotka (M118)

Przy pomocy funkcji MOD Wskazanie potozenia 1 wybiera sie
wskazanie potozenia w wyswietlaczu stanu.

Przy pomocy funkcji MOD Wskazanie potozenia 2 wybiera sie
wskazanie potozenia w dodatkowym wyswietlaczu stanu.
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9.6 System miar wybrac¢

Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkcji okresla sig, czy sterowanie ma
wyswietla¢ wspdtrzedne w mm lub calach.

. Metryczny system miar: np. X = 15,789 (mm) wskazanie z 3
miejscami po przecinku

. System calowy: np. X = 0,6216 (cale) wskazanie z 4 miejscami
po przecinku

Jesli wyswietlacz calowy jest aktywny, to sterowanie ukazuje posuw

rowniez w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy

wprowadzi¢ posuw ze wspotczynnikiem 10 wiekszym.
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9.7 Ustawienia grafiki

Przy pomocy funkcji MOD Ustawienia grafiki mozna wybrac typ
modelu oraz jakos¢ modelu .

Ustawienia grafiki wybieramy w nastepujgcy sposoéb:

W menu MOD grupe Ustawienia grafiki wybra¢

Wybrac¢ typ modelu

Wybra¢ jako$¢ modelu

Softkey PRZEJAC nacisngé¢

Softkey OK nacisngc¢

Sterowanie pokazuje w trybie pracy Test programu symbole
aktywnego Ustawienia grafiki.

vV vyVvyyvVvyy

Dla Ustawienia grafiki sterowania dostepne sg nastepujgce parametry symulacji:

Typ modelu
Symbol Wyboér Wiasciwosci Zastosowanie
é 3D bardzo szczegotowy, obrébka frezowaniem z tylnym
B kompleksowy czasowo i duzo nacinaniem,
miejsca pamieci
] 2.5D szybko obrébka frezowaniem bez tylnego
=l nacinania
0 bez modelu bardzo szybko grafika liniowa

Jakos¢ modelu

Symbol Wybor Wiasciwosci
@EED@ bardzo duza ilos¢ danych, doktadna geometria narzedzia
wysoka odtworzenie punktow koricowych wiersza i numeréw wierszy mozliwe
@E@O wysoka duza ilos¢ danych, doktadna geometria narzedzia
@EO0 Srednia Srednia ilos¢ danych, przyblizona geometria narzedzia
@000 niska niska ilos¢ danych, nieznacznie przyblizona geometria narzedzia
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9.8 Ustawienie licznika

Przy pomocy funkcji MOD Ustawienia licznika mozna dokona¢
zmiany aktualnego stanu licznika (warto$¢ rzeczywista) i wartosci
docelowej (wartos¢ zadana).

Ustawienia licznika wybieramy w nastepujacy sposaob:

» W menu MOD grupe Ustawienia licznika wybra¢

» Wybrac¢ aktualny stan licznika

» Wybra¢ wartos¢ docelowa dla licznika

» Softkey PRZEJAC nacisngc¢

» Softkey OK nacisngé¢

Sterowanie przejmuje wybrane wartosci natychmiast do wskazania
statusu.

Ustawienia licznika mozna zmieniac¢ z softkey w nastepujacy
sposob:

Softkey Znaczenie

i Stan licznika zresetowac

Zwiekszy¢ stan licznika

Zredukowac stan licznika

Podigczong myszg mozna bezposrednio podawac zadane
wartosci.

Dalsze informacje: "Definiowanie licznika", Strona 314
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9.9 Zmiana ustawien obrabiarki

Wybér kinematyki

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Funkcje Wybor kinematyki konfiguruje i aktywuje
producent obrabiarki.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Wszystkie zachowane kinematyki mogg by¢ wybrane

jako aktywna kinematyka obrabiarki. Wedtug niej sg
wykonywane wszystkie manualne przemieszczenia i obrobka.
Podczas wszystkich nastepnych przemieszczen osi istnieje
niebezpieczenstwo kolizji!

> Funkcji Wybér kinematyki uzywac¢ wytgcznie w trybie pracy
Test programu .

> Funkcji Wybor kinematyki uzywac tylko w razie koniecznosci
dla wyboru aktywnej kinematyki maszyny

Te funkcje mozna wykorzystywac aby testowac programy NC

, ktérych kinematyka nie jest zgodna z aktywng kinematyka
obrabiarki. Jesli producent maszyn zaimplementowat r6zne rodzaje
kinematyki na obrabiarce i zwolnit dla dowolnego wyboru, to mozna
poprzez funkcje MOD aktywowac¢ jedng z tych kinematyk. Jesli
wybieramy jeden rodzaj kinematyki dla testowania programu, to nie
ma to wptywu na kinematyke maszyny.

0 Prosze zwréci¢ uwage, aby wybrano dla sprawdzenia
obrabianego przedmiotu wiasciwg kinematyke przy
testowaniu programu.

MOD-funkcje | Zmiana ustawien obrabiarki
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Definiowanie limitédw przemieszczenia

riPraca reczna

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcje Limity przemieszczenia konfiguruje i aktywuje metwnenn 3
producent obrabiarki.

Przy pomocy funkcji MOD Limity przemieszczenia ograniczamy

rzeczywiscie uzywalny zakres przemieszczenia w obrebie

maksymalnego zakresu przemieszczenia. W ten sposéb mozna

na kazdej osi zdefiniowac strefe ochronng, aby np. aparature N

zabezpieczy¢ przed kolizja.

Zapis limitéw przemieszczenia: - “ U +

» Wybra¢ w menu MOD grupe Ustawienia maszyny

» Wybra¢ menu Limity przemieszczenia

» Zapisa¢ wartosci wymaganych osi jako wartos¢ REF
lub przejgc¢ aktualng pozycje przy pomocy softkey
PRZEJECIE POZYCJI RZECZ.

» Nacisngc¢ softkey PRZEJAC
> Sterowanie sprawdza zapisane wartosci na ich waznosc¢
» Nacisnag¢ softkey OK

PrTTIE | [ wszystko eproznse |

AKTUALNA
WARTGSG
KOPTOWAC

SKOPTON.
WARTOSG.
UPROWADZ

WSZYSTHO
OPROZNIC

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

= Strefa ochronna jest automatycznie aktywna,
kiedy tylko na osi wyznaczymy limit. Ustawienie to
pozostaje zachowane takze po restarcie sterowania.
m Strefe ochronng mozna wytgczy¢ tylko, jesli
usuniemy wszystkie wartosci lub nacisniemy softkey
WSZYSTKO OPROZNIC .
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Generowanie pliku eksploatacji narzedzia

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Funkcja sprawdzania uzycia narzedzia musi by¢
aktywowana przez producenta maszyn.

Przy pomocy funkcji MOD Plik eksploatacji narzedzia wybieramy,
czy sterowanie ma generowac plik eksploatacji narzedzia wcale
nigdy, jednorazowo lub zawsze.

Generowanie pliku eksploatacji narzedzia:
» Wybra¢ w menu MOD grupe Ustawienia maszyny
» Wybra¢ menu Plik eksploatacji narzedzia

» Wybra¢ wymagane ustawienie dla trybéw pracy Przebieg
prog.autom./pojed.wierszami oraz Test programu

» Nacisnaé softkey PRZEJAC
» Nacisng¢ softkey OK

Zewnetrzny dostep zezwoli¢ lub zablokowa¢

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki! = - b ”:
Producent maszyn moze konfigurowa¢ zewnetrzne ‘8
mozliwosci dostepu. - :
Zaleznie od obrabiarki przy pomocy softkey TNCOPT o
mozna zezwoli¢ na dostep dla zewnetrznej diagnozy l":“"i
lub dla oprogramowania wigczenia do eksploatacji lub l
odmowic dostepu. ‘

Przy pomocy funkcji MOD Zewnetrzny dostep mozna odblokowac ; @@
lub zablokowa¢ dostep do sterowania. Jesli zablokowano 5 ‘7‘ e I B E—— .
zewnetrzny dostep, to potgczenie ze sterowaniem oraz wymiana ) e

danych w sieci lub poprzez szeregowy interfejs nie jest mozliwa,
np. z software TNCremo.

Zewnetrzny dostep blokujemy w nastepujacy sposob:

» W menu MOD grupe Ustawienia maszyny wybrac

Menu Zewnetrzny dostep wybraé

Softkey ZEWNETRZ. DOSTEP EIN/AUS ustawi¢ na AUS (OFF)
Softkey OK nacisng¢

v vy
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Specyficzna komputerowa kontrola dostepu

Jesli producent maszyn nastawit specyficzng komputerowg kontrole [@Fcaca reczma

dostepu (parametr maszynowy CfgAccessControl nr 123400), to

mozna zezwoli¢ na dostep dla 32 zwolnionych przez operatora

potgczeh.

Prosze postapi¢ nastepujgco:

» WoybracDotaczy¢ , aby utworzy¢ nowe potgczenie

> Sterowanie otwiera okno zapisu, w ktérym mozna wprowadzic¢
dane potgczenia.

Ustawienia dostepu

T s

Host nazwa Nazwa Host zewnetrznego i T
komputera

Host IP Adres sieciowy zewnetrznego
komputera

Opis Dodatkowa informacja (tekst
jest pokazywany na liscie
przegladu)

Typ:

Ethernet Potgczenie sieciowe

Com 1 Szeregowy interfejs 1

Com 2 Szeregowy interfejs 2

Prawa dostepu:

Zapytac Dla zewnetrznego dostepu
sterowanie otwiera dialog
zapytania

Odmowic Dostep sieciowy nie zezwoli¢

Zezwoli¢ Dostep sieciowy zezwoli¢ bez

zapytania zwrotnego

Jesli przypisujemy do potgczenia prawo dostepu Zapytac i z tego
adresu nastepuje dostep, to sterowanie otwiera okno wyskakujgce.
W tym oknie nalezy zezwoli¢ na zewnetrzny dostep lub odmowié

tego dostepu:

Zewnetrzny dostep Autoryzacja

Tak Jednokrotnie zezwoli¢
Zawsze Na state zezwoli¢
Nigdy Na state odmowic

Nie Jednorazowo odméwic

o Na liscie przeglagdowej zielony symbol oznacza aktywne
potgczenie.

Potgczenia bez autoryzacji dostepu sg na liscie
przegladowej przedstawione szarym kolorem.
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Eksploatacja giéwnego komputera

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Przy pomocy softkey GL. PROCESOR TRYB komenda jest
przekazywana do zewnetrznego procesora gtdwnego, aby
np. przesyta¢ dane do sterowania.

Aby mdc uruchomié tryb procesora gtéwnego, obowigzujg m.in.
nastepujgce warunki:

= Dialogi, jak GOTO lub Block Scan zamkniete
= Zaden program nie jest aktywny
m  Koftko reczne nie aktywne

Tryb gtéwnego procesora uruchamiany jest w nastepujgcy sposob:

» W menu MOD grupe Ustawienia maszyny wybraé
» Menu Zewnetrzny dostep wybrac

» Softkey GL. PROCESOR TRYB nacisng¢

>

Sterowanie pokazuje pusty ekran z oknem wyskakujgcym
Eksploatacja gtéwnego komputera jest aktywna.

@ Producent obrabiarek moze okresli¢, ze mozna
zewnetrznie automatycznie aktywowac tryb komputera
przewodniego.

Tryb procesora przewodniego mozna zakonczy¢ w nastepujacy
sposob:

» Softkey GL. PROCESOR TRYB ponownie nacisnaé

MOD-funkcje | Zmiana ustawien obrabiarki
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9.10 Konfigurowanie ukladéw pomiarowych

Wprowadzenie

Sterowania pozwala na utworzenie i organizowanie kilku sond

impulsowych. W zaleznosci od rodzaju uktadu impulsowego

dostepne sg nastepujgce mozliwosci utworzenia sondy:

= Uktad impulsowy narzedziowy TT na sygnale radiowym:
utworzenie w dialogu MOD

® Uktad impulsowy TT z kablem lub transmisjg na podczerwieni:
utworzenie w dialogu MOD lub zapis w parametrach
maszynowych

= Uktad impulsowy 3D TS na sygnale radiowym: utworzenie w
dialogu MOD

m  Ukfad impulsowy 3D TS z kablem lub transmisjg na
podczerwieni: utworzenie w dialogu MOD, menedzerze narzedzi
lub w tabeli uktadéw impulsowych
Dalsze informacje: instrukcja obstugi dla operatora
Programowanie cykli

Wprowadzenie sondy na sygnale radiowym

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Aby sterowanie rozpoznawato uktady impulsowe na
sygnale radiowym, konieczne sg jednostki nadawcza i
odbiorcza SE 661 z interfejsem EnDat.

Aby otworzy¢ dialog konfiguraciji, nalezy:
» Klawisz MOD nacisng¢.
» Ustawienia maszyny wybraé
Konfigurowanie uktadéw pomiarowych wybraé

Sterowanie otwiera konfiguracje urzadzen na
trzecim desktopie.

v Vv

Po lewej stronie widoczne sa juz skonfigurowanie ukfady. Jesli
nie wszystkie kolumny sg widoczne, to mozna przy pomocy belki
rozwijania przesungc¢ podglad lub przesuna¢ linie rozdzielajgcg
pomiedzy lewg i prawg strong ekranu przy pomocy myszy.

Aby utworzyé uktad na sygnale radiowym, prosze postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:
» Ustawi¢ kursor na wiersz SE 661 .
» Wybrac¢ kanat sygnatu radiowego
NowY > Softkey NOWY UKLAD IMPULS. DOLACZYC

KERD IMPULS

DorACZYe nacisngc¢
> Sterowanie pokazuje w dialogu nastepne kroki.
» Kontynuowac dialog:
= Wyja¢ baterie uktadu impulsowego
m Wstawi¢ baterie do uktadu impulsowego

> Sterowanie podtgcza nowy ukfad impulsowy i
generuje w tabeli nowy wiersz.
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Utworzenie nowego ukitadu impulsowego w dialogu
MOD
Mozna utworzyé nowy uktad impulsowy 3D z kablem lub z

transmisjg na podczerwieni albo w tabeli uktadéw impulsowych, w
menedzerze narzedzi lub w dialogu MOD.

Narzedziowe uktady impulsowe mozna definiowac¢ takze w
parametrze maszynowym CfgTT (nr 122700).

Aby otworzy¢ dialog konfiguracji, nalezy:
» Klawisz MOD nacisng¢.
» Ustawienia maszyny wybraé
Konfigurowanie uktadéw pomiarowych wybraé

Sterowanie otwiera konfiguracje urzadzen na
trzecim desktopie.

v Vv

Po lewej stronie widoczne sg juz skonfigurowanie ukfady. Jesli
nie wszystkie kolumny sg widoczne, to mozna przy pomocy belki
rozwijania przesungc¢ podglad lub przesungg linie rozdzielajgcg
pomiedzy lewq i prawg strong ekranu przy pomocy myszy.

Utworzenie ukiadu impulsowego 3D
Aby utworzyé¢ uktad impulsowy 3D, prosze postgpi¢ w nastepujacy

sposob:
Ts » Softkey TS WPIS UTWORZYC nacisngé
urconne > Sterowanie generuje w tabeli nowy wiersz.
» W razie koniecznosci zaznaczy¢ wiersz
kursorem

» Uktad impulsowy wpisac po prawej stronie

> Sterowanie zachowuje podane dane natychmiast
w tabeli uktadéw impulsowych.

Utworzenie uktadu impulsowego narzedziowego
Aby utworzy¢ uktad impulsowy narzedziowy, prosze postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:

T » Softkey TT WPIS UTWORZYC nacisngé
rcone Sterowanie otwiera okno wyskakujace

Poda¢ jednoznaczng nazwe uktadu impulsowego

OK nacisng¢
Sterowanie generuje w tabeli nowy wiersz.

W razie koniecznosci zaznaczy¢ wiersz
kursorem

Ukfad impulsowy wpisa¢ po prawej stronie
> Sterowanie zachowuje podane dane natychmiast
w parametrach maszynowych.

vV V Vv VvVy

v
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Konfigurowanie sondy na sygnale radiowym

Sterowanie pokazuje informacje do pojedynczych uktadow
impulsowych po prawej stronie ekranu. Niektore z tych informac;ji sg
takze widoczne i konfigurowalne dla uktadéw na podczerwieni.

Zaktadka Uktad impulsowy 3D TS Sonda pomiarowa narzedziowa TT
Dane robocze  Dane z tabeli sond pomiarowych Dane z parametrow maszynowych
Wiasciwosci Dane potaczenia i funkcje diagnozy Dane potgczenia i funkcje diagnozy

Dane z tabeli uktadéw impulsowych mozna zmienia¢, zaznaczajgc
wiersz kursorem i nadpisujgc aktualng wartos¢.

Dane z parametréw maszynowych mozna zmieniac¢ dopiero po
podaniu kodu.
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Zmiana witasciwosci

Mozna zmieni¢ wtasciwosci sondy w nastepujgcy sposob:

» Kursor pozycjonowac na wiersz sondy

» Wybrac¢ zaktadke Wiasciwosci

> Sterowanie pokazuje wiasciwosci wybranej sondy.

» Z softkey zgdang wtasciwo$¢ zmienic

W zalezno$ci od wiersza, na ktérym znajduje sie kursor, dostepne
sg nastepujgce mozliwosci:

Softkey Funkcja
RS Wybra¢ sygnat prébkowania
o Wybra¢ kanat sygnatu radiowego
e Wybraé kanat z najlepszg transmisjg na sygna-

le radiowym i zwréci¢ uwage na kolidowanie z
innymi obrabiarkami badz z kétkiem recznym na

sygnale.
o Przejscie na inny kanat sygnatu radiowego
ZMIENIC
Te— Dane sondy pomiarowej usungé
feen Sterowanie usuwa wpis z dialogu MOD i tabeli

uktadéw pomiarowych lub parametrow maszyno-

wych.
e Nowy uktad impulsowy zachowac w aktywnym
WYMIENIC wierszu

Sterowanie nadpisuje numer seryjny wybranej
sondy automatycznie nowym numerem.

- Wybra¢ jednostke nadawczo-odbiorczg SE
™ Wybra¢ natezenie sygnatu podczerwienie
o To natezenie nalezy zmieniac tylko, jesli pojawig
sie zaktocenia.
UvDAINGSC Wybrac¢ natezenie sygnatu radiowego
[Cuvemac | To natezenie nalezy zmieniac tylko, jesli pojawig

sie zaktdcenia.

Ustawienie potgczenia Wtaczy¢é/Wytaczy¢ okreslone jest z gory
przez typ ukladu impulsowego. Mozna wybiera¢ pod Wychylenie ,
jak sonda ma przesyta¢ sygnat przy prébkowaniu.

Wychylenie Znaczenie

IR Sygnat probkowania na podczerwieni

Sygnat radio-  Sygnat probkowania radiowy
wy

Sygnat radio-  Sterowanie wybiera sygnat probkowania
wy + IR

Mozna w zakladce Wiasciwosci aktywowac sonde, np. dla
przetestowania potgczenia radiowego z softkey.
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o Jesli aktywujemy potgczenie na sygnale radiowym
sondy manualnie z softkey, to sygnat ten pozostaje
zachowany takze po zmianie narzedzia. Potgczenie na
sygnale radiowym nalezy manualnie dezaktywowac.

Aktualne dane ukladu pomiarowego na sygnale radiowym

W strefie aktualnych danych sondy na sygnale radiowym

sterowanie pokazuje nastepujgce informacije:

Wskazanie Znaczenie

NO. Numer w tabeli sondy pomiarowej

Typ Typ sondy impulsowej

Stan Uktad impulsowy aktywny lub nieaktywny

Natezenie Podanie natezenia sygnatu w diagramie belko-

sygnatu wym
Najlepsze dotychczas znane potgczenie sterowa- — e ~
nie pokazuje jako petng belke. jesvaurof o) rom ) oo

Wychylenie Trzpieh wychylony lub nie wychylony

Kolizja Kolizja lub nie rozpoznano kolizji

Status baterii  Podanie jakosci baterii

Dla poziomu zatadowania ponizej przestawionej
graficznie belki sterowanie wydaje ostrzezenie.
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9.11 Koétko na sygnale radiowym
HR 550 Konfigurowanie FS

Zastosowanie

o Ten dialog konfigurowania jest zarzadzany z systemu
operacyjnego HEROS.

Jesli na sterowaniu zostaje zmieniony jezyk dialogu, to
nalezy restartowaé sterowanie, aby aktywowac ten nowy
jezyk.

Poprzez softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC mozna konfigurowaé
kétko na sygnale HR 550FS. Nastepujace funkcje znajdujg sie do
dyspozyciji:

® Przypisanie kotka do okresdlonego uchwytu kétka
B Nastawienie kanatu sygnatu radiowego

= Analiza spektrum czestotliwosci dla okreslenia najlepszego
kanatu sygnatu radiowego

= Nastawi¢ moc nadawania
= Informacje statystyczne do jakosci transmisiji

o Kazda zmiana bgdz modyfikacja, ktéra nie zostata
jednoznacznie zatwierdzona przez odpowiedzialng za
zgodnos¢ strone, moze prowadzi¢ do utraty zezwolenia
na eksploatacje dla urzadzenia.
Niniejsze urzadzenie odpowiada czesci 15 wytycznych
FCC i normie (normatywom) RSS Industry Canada dla
urzadzen zwolnionych od licenciji.

Eksploatacja podlega nastepujgcym warunkom:
1 Urzadzenie nie powinno powodowac szkodliwych
zakiécen

2 Urzadzenie powinno okazywac¢ wytrzymatosé na
odbierane zaktécenia, wtgczenie z zaktdéceniami,
ktére mogg wptywac negatywnie na jego
eksploatacje
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Przypisanie kétka do okreslonego uchwytu kétka
» Prosz upewnic¢ sig, iz uchwyt koétka jest potgczony z hardware
sterowania

> Prosze wiozy¢ kotko na sygnale radiowym, ktére ma by¢
przypisane do danego uchwytu kétka do tego wtasnie uchwytu

» Wybra¢ MOD-funkcje: nacisng¢ klawisz MOD .
» Menu Ustawienia maszyny wybrac

» Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale radiowym:
softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢

» Klikngé na przycisk HR podtaczyc

> Sterowanie zapisuje numer seryjny zamontowanego koétka
radiowego i pokazuje go w oknie konfiguracji z lewej strony
obok przycisku HR podtaczy¢ .

» Zachowa¢ konfiguracje i zamkng¢ menu konfiguracyjne:
przycisk KONIEC nacisng¢

Configuration of wireless handwheel

Propertes Frequency specium
Configuration Statisics
handwheel serial no. 0037478964 ["Comectw | Data packets 12023
[E—
c f Lost packets
Channelinuse 24 CRCerror
Tansmitter power  Full power Max. successive lost 0
HWinchager (7
Staws
HANDWHEEL ONLINE Enor code
f )
[ soprw i y = —
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Ustawienie kanatu sygnatu

Przy automatycznym starcie kétka na sygnale radiowym sterowanie -enlsauation of sesoress danamen
prébuje wybraé ten kanat radiowym, na ktérym dostepny jest
najlepszy sygnat. Jezeli chcemy sami nastawic¢ kanat sygnatu
radiowego, to prosze to wykonaé¢ w nastepujgcy sposob:

» Wybra¢ MOD-funkcje: nacisngé klawisz MOD .

Statistics.
Connect HW Data packets 12023

Selectchannel|  Lostpackets 0 0.00%.
CRC error 0 0.00%

Setpower Max. successive lost 0

» Menu Ustawienia maszyny wybrac e

» Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale radiowym: B e
softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢ Contacetion of iselens bamctel

» Kliknigciem klawiszem myszy na zaktadke Spektrum o= P o E 1 A P A B R A e e

czestotliwosci wybraé
» Klikng¢ na przycisk HR zatrzymac
Sterowanie zatrzymuje potgczenie z kétkiem i okresla aktualne e (9 ) [5s[04 [ |55 (o5 ][5 ] (o9 ][5 ] (o9 ][0

Status

spektrum czestotliwosci dla wszystkich 16 dostepnych kanatéw. KN WHEEL OFFLINE

Stop HW. Start handwheel End

50 dBm

» Zapamieta¢ numer kanatu, z najmniejszym wystepowaniem
sygnatéw radiowych (najmniejsza belka)

» Przy pomocy przycisku Start koétka recznego ponownie
aktywowac kétko na sygnale

Kliknieciem na zaktadke Wtasciwosci wybrac

Klikng¢ na przycisk Wybrac¢ kanat

Sterowanie wyswietla wszystkie dostepne numery kanatow.
Wybrac¢ przy pomocy myszy numer kanatu, dla ktérego
sterowanie zarejestrowato najmniej sygnatéw radiowych

» Zachowa¢ konfiguracje i zamkngé menu konfiguracyjne:
przycisk KONIEC nacisng¢

vV Vvyy

Ustawienie mocy transmisji

Configuration of wireless handwheel

o Poprzez redukowanie mocy transmisji zmniejsza sie S
takze zasieg kotka radiowego. i

Statistics
no. 0037478964 Connect HW Data packets 12023

Channel seting Best channel Selectchannel|  Lostpackets 0 0.00%

Channel in use 24 CRC error [ 0.00%

Wybra(’; MOD-fu nkcje: naci sna(’; klawisz MOD . Tansmiterpower | Full power Setpower ] Max.successivelost [0

Menu Ustawienia maszyny wybrac

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Wybra¢ menu konfiguracji dla kétka na sygnale radiowym: Sopi el
softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisngé¢

» Klikng¢ na przycisk Nastawié¢ moc

Sterowanie wys$wietla trzy dostepne ustawienia mocy. Prosze
wybra¢ myszg wymagane ustawienie.

» Zachowa¢ konfiguracje i zamkng¢ menu konfiguracyjne:
przycisk KONIEC nacisng¢
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Statystyka
Dane statystyczne mozna wys$wietla¢ w nastepujacy sposob: — — -
» Wybra¢ MOD-funkcje: nacisng¢ klawisz MOD . Panduted et o, SDATo94 SEREY | Dampeces (220
e [Selectchannel|  Lostpackets ) 0.00%
» Menu Ustawienia maszyny wybrac Chametinuse 4 P o
» Wybraé menu konfiguracji dla kotka na sygnale radiowym: ———— B womcemnls
softkey FUNKC. KOLKA NASTAWIC nacisng¢ —
> Sterowanie pokazuje menu konfiguracji z danymi [z ] 1 =]
statystycznymi.

Pod pojeciem Statystyka sterowanie pokazuje informacije
dotyczgce jakosci transmisji.

Kotko na sygnale radiowym reaguje przy ograniczonej jakosci
odbioru, nie zapewniajgcej bezproblemowego bezpiecznego
zatrzymania osi, wytgczeniem awaryjnym.

Wskazéwka o ograniczonej jakosci odbioru podaje wyswietlana
wartos¢ Max. kolejnos¢ zatracona. Jesli sterowanie pokazuje

w normalnym trybie kétka na sygnale, w obrebie wymaganego
promienia zastosowania powtérnie wartosci wieksze od 2, to
istnieje zwiekszone zagrozenie nagtego przerwania potgczenia.
Pomocnym moze okazaé sie w tym przypadku zwiekszenie mocy
nadawczej ale takze przejscie na inny, w mniejszym stopniu
zajmowany kanat.

Prosze sprébowac w takich przypadkach polepszy¢ jakos¢
transmisji poprzez wyboér innego kanatu albo zwiekszenie mocy
nadawczej .

Dalsze informacje: "Ustawienie kanatu sygnatu", Strona 362
Dalsze informacje: "Ustawienie mocy transmisji", Strona 362
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9.12 Zmiana ustawien systemowych

Nastawienie czasu systemowego

Przy pomocy funkcji MOD Nastawienie czasu systemowego
mozna nastawic¢ strefe czasowg, date i godzine manualnie lub za
pomocg synchronizacji serwera NTP.

Czas systemowy nastawiamy w nastepujgcy sposob:
» W menu MOD grupe Ustawienia systemowe wybrac

vyVvyy

>
>

Softkey DATE/ GODZINE NASTAWIC nacisng¢
W punkcie Strefa czasowa wybra¢ zadang strefe czasu

Softkey NTP on/ein nacisng¢, aby wybra¢ opcje Nastawi¢ czas
manualnie .

W razie koniecznosci zmieni¢ ustawienie daty oraz godziny
Softkey OK nacisngc¢

Nastawi¢ czas systemowy za pomocg serwera NTP:

>

>
4
4

v

W menu MOD grupe Ustawienia systemowe wybrac
Softkey DATE/ GODZINE NASTAWIC nacisnaé
W punkcie Strefa czasowa wybra¢ zadang strefe czasu

Softkey NTP off/aus nacisng¢, aby wybrac opcje Czas
synchronizowac przez NTP serwer .

Zapisa¢ nazwe hosta albo URL serwera NTP
Softkey Dotaczyé nacisngé

» Softkey OK nacisngé¢

9.13 Wyswietlanie czasu roboczego

Zastosowanie
Poprzez funkcje MOD CZASY MASZYNOWE mozna wyswietla¢ [@r=aca reczna ') X FEogtarowanie 3§

rézne rodzaju czasu eksploataciji:

Przepracowany Znaczenie
czas o

o
Sterowanie on Czas pracy sterowania od momentu

wigczenia do eksploatacji

Maszyna on Czas pracy maszyny od momentu

5@ @

wigczenia do eksploataciji

Przebieg programu  Przepracowany czas sterowanej

aaaaa

numerycznie eksploatacji od uruchomie-
nia

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn moze odda¢ do dyspozyc;ji
wyswietlanie dodatkowego czasu.
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10.1 Remote Desktop Manager (opcja #133)

Wprowadzenie

Przy pomocy Remote Desktop Manager dostepna jest mozliwosé
wyswietlania zewnetrznych, podtgczonych przez Ethernet jednostek
komputerowych na ekranie sterowania i obstugiwania ich przez

sterowanie. Poza tym mozna docelowo uruchamia¢ programy pod
HEROS lub wyswietla¢ strony internetowe zewnetrznego serwera.

Jako jednostke komputerowg z Windows firma HEIDENHAIN
oferuje IPC 6641. Przy pomocy procesora Windows firmy
HEIDENHAIN IPC 6641 mozna uruchamiac¢ i obstugiwac zdalnie
bazujgce na Windows aplikacje.

Nastepujgce mozliwosci potaczen znajdujg sie do dyspozyciji:

Windows Terminal Server (RemoteFX): przedstawia desktop
oddalonego komputera Windows na sterowaniu

VNC: potagczenie do zewnetrznego komputera. Przedstawia
desktop oddalonego komputera Windows, Apple lub Unix na
sterowaniu

Switch-off/restart of a computer: konfigurowanie
automatycznego zamkniecia procesora z Windows

Przegladarka internetowa: uzytkowanie tylko dla
autoryzowanego personelu fachowego

SSH: uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel
XDMCP: uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel

User-defined connection: uzytkowanie tylko przez
autoryzowany personel

o HEIDENHAIN gwarantuje funkcjonowanie potgczenia

pomiedzy HEROS 5 IPC 6641.
Inne kombinacje i potgczenia nie sg gwarantowane.

o Jezeli pracujemy na TNC 620 z obstugg dotykows, to

mozna niektdére nacisniecia klawiszy zastgpi¢ gestami.

Dalsze informacje: "Obstuga ekranu dotykowego
(touchscreen)", Strona 445
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Konfigurowanie potgczenia — Windows Terminal
Service (RemoteFX)

Konfigurowanie zewnetrznego komputera

0 Dla potgczenia z Windows Terminal Service nie
jest konieczne dodatkowe oprogramowanie dla
zewnetrznego komputera.

Prosze konfigurowac¢ zewnetrzny komputer nastepujgco, np. w
systemie operacyjnym Windows 7:

» Woybra¢ na pasku zadan po nacisnieciu klawisza Windows-start
punkt menu Panel sterowania

Punkt menu System i bezpieczenstwo wybraé
Punkt menu System wybrac
Punkt menu Ustawienia obstugi zdalnej wybraé

Aktywowaé w punkcie Obstuga zdalna funkcje Zezwalaj na
potaczenie obstugi zdalnej z tym komputerem .

» Aktywowac w punkcie Pulpit zdalny funkcje Zezwalaj na
potaczenia z komputerami, na ktorych dziata dowolna
wersja pulpitu zdalnego .

» Ustawienia z OK potwierdzi¢

vV vyyYvyy

Konfigurowanie sterowania

Konfigurowa¢ sterowanie w nastepujacy sposob:

Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢ menu HEROS
Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager .

Nowe potaczenie nacisna¢

Windows Terminal Service (RemoteFX) nacisng¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Wybor systemu
operacyjnego serwera.

» Wybra¢ wymagany system operacyjny

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Inny Windows

» OK nacisngc¢

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
» Edycja potgczenia

>
>
>
>
>
>
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Nastawienie Znaczenie Zapis
Nazwa potaczenia Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy
Restart po zakonczeniu Postepowanie po zakonczeniu potgczenia: Obowigzkowy
potaczenia = Zawsze restart
= Nigdy restart
® Zawsze po btedzie
B Zapytanie po btedzie
Automatyczny start po Automatyczne odtwarzanie potgczenia po rozruchu sterowania Obowigzkowy
zalogowaniu
Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
» Pojedyncze kliknigcie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.
Przesuna¢ na nastepuja- Numer pulpitu dla potgczenia, przy czym pulpity 0i 1 sg Obowigzkowy
ca powierzchnie robocza zarezerwowane dla software NC
(workspace) Ustawieniem domysinym jest trzeci desktop
USB pamie¢ masowa Zezwoli¢ na dostep do podigczonej pamieci masowej USB Obowigzkowy
zwolnié
Komputer Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera Obowigzkowy
HEIDENHAIN zaleca nastepujgce ustawienie dla IPC(6641):
IPC6641.machine.net
W tym celu do IPC w systemie operacyjnym Windows nalezy
przyporzadkowac¢ hostname IPC6641 .
o Tu kod .machine.net ma duze znaczenie.
Poprzez podanie kodu .machine.net sterowanie
szuka automatycznie na interfejsie Ethernet X116 a
nie na interfejsie X26, co skraca czas dostepu.
Nazwa uzytkownika Nazwa uzytkownika Obowigzkowy
Hasto Hasto uzytkownika Obowigzkowy
Windows domena Domena zewnetrznego komputera Opcjonalnie
Tryb petnoekranowy Wielkos¢ okna potgczenia Obowigzkowy
lub definiowana przez
uzytkownika wielkos¢ okna
Rozszerzenia multimedial- Umozliwia przyspieszenie dziatania hardware przy odtwarzaniu ~ Opcjonalnie
ne wideo
Dla niektorych formatéw konieczny jest niezbednie odptatny
pakiet Fluendo Codec Pack, np. dla plikow MP4
@ Instalowanie dodatkowego oprogramowania
wykonuje producent obrabiarek.
Touch screen zapis Umozliwia obstuge systemow i aplikacji multitouch Opcjonalnie
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Nastawienie Znaczenie Zapis
Kodowanie Ustawia dla wybranego systemu Windows odpowiednie zakodo- Obowigzkowy
wanie

o Przy funkcji Kodowanie nalezy usung¢ wpisy -sec-tls
-sec-nla z pola dodatkowe opcje .
W przypadku problemdéw nalezy sprobowac uzyskaé
potaczenie przy dezaktywowanej funkcji. Analiza jest
mozliwa tylko przy pomocy plikéw log w Windows.

Intensywnos¢ zabarwienia Ustawienie dla odczytu zewnetrznego systemu na sterowaniu Obowigzkowy
Lokalnie dziatajace klawi- Shortcuts dla dalszego automatycznego przetgczenia aktywny-  Obowigzkowy
sze ch potaczen i interfejséw roboczych (workspaces lub desktopy)

Ustawienie domysine (default):

= Super_R odpowiada prawemu klawiszowi DIADUR i
przetgcza dalej miedzy aktywnymi potgczeniami
® F12 przetgcza miedzy interfejsami roboczymi

W przypadku ekranéw dotykowych F12 nie
jest wiecej dostepny. Dlatego tez wolny klawisz
miedzy PGM MGT i ERR stuzy do przetagczenia
powierzchni roboczych.

Dopasowania ustawien default lub dodatkowe wpisy sg przy tym

mozliwe
Maks. czas potaczenia Czas oczekiwania na potgczenie Obowigzkowy
(sek.) Przekroczenie czasu oznacza przerwane potgczenie
Dodatkowe opcje Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Obowigzkowy

Dodatkowe wiersze rozkazéw z parametrami przekazu

o Przy funkcji Kodowanie nalezy usung¢ wpisy -sec-tls
-sec-nla z pola dodatkowe opcje .

Urzadzenia USB przekazac¢ Przekazanie podtgczonych do sterowania urzgdzen USB do Opcjonalnie
procesora Windows, np. myszki 3D do obstugi programéw CAD.

Tu niezbedne jest na komputerze z Windows oprogramowanie
Eltima EveUSB.

Wszystkie przekazane urzadzenia USB podczas
potaczenia z procesorem Windows sg niedostepne
na sterowaniu.

HEIDENHAIN zaleca dla podigczenia IPC 6641 stosowanie
potgczenia RemoteFX.

Poprzez RemoteFX ekran zewnetrznego komputera zostaje otwarty
nie jak w przypadku VNC odzwierciedlony, lecz jako wtasny pulpit.
Aktywny w momencie utworzenia potgczenia pulpit zewnetrznego
komputera zostaje wéwczas zablokowany a uzytkownik zostaje
wylogowany. W ten sposéb wykluczona jest obstuga z dwéch stron.
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Konfigurowanie potgczenia — VNC

Konfigurowanie zewnetrznego komputera

o Dla potgczenia z VNC konieczny jest dodatkowy serwer
VNC oprogramowanie dla zewnetrznego komputera.

Zainstalowac i skonfigurowa¢ serwer VNC, np.
TightVNC Server, przed konfiguracjg sterowania.

Konfigurowanie sterowania

Konfigurowac¢ sterowanie w nastepujgcy sposob:

» Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢ menu HEROS
» Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
> Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.
» Nowe potaczenie nacisngc
» VNC nacisngc¢
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Edycja potaczenia.
» Edycja potaczenia
Nastawienie Znaczenie Zapis
Nazwa potaczenia: Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy
Restart po zakonczeniu Postepowanie po zakohczeniu potgczenia: Obowigzkowy
potaczenia: = Zawsze restart
= Nigdy restart
B Zawsze po btedzie
® Zapytanie po btedzie
Automatyczny start po Automatyczne odtwarzanie potgczenia po rozruchu sterowania Obowigzkowy
zalogowaniu
Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
» Pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.
Przesuna¢ na nastepuja- Numer pulpitu dla potgczenia, przy czym pulpity 0i 1 sg Obowigzkowy
ca powierzchnie robocza zarezerwowane dla software NC
(workspace) Ustawieniem domysinym jest trzeci desktop
USB pamie¢ masowa Zezwoli¢ na dostep do podigczonej pamieci masowej USB Obowigzkowy
zwolni¢
Kalkulator Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera. W zaleca-  Obowigzkowy
nej konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3
Imie uzytkownika: Nazwa uzytkownika, ktéry ma zosta¢ zameldowany. Obowigzkowy
Hasto Hasto dla potgczenia z serwerem VNC Obowigzkowy
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Nastawienie Znaczenie Zapis

Tryb petnoekranowy lub Wielkos¢ okna potgczenia Obowigzkowy

Definiowana przez uzytko.

wielkos¢ okna:

Zezwoli¢ na dalsze potacze- Zezwoli¢ na dostep do serwera VNC takze innych potgczen Obowigzkowy

nia (share) VNC

Tylko podglad (viewonly) W trybie wyswietlania zewnetrzny komputer nie moze by¢ Obowigzkowy
obstugiwany

Zapisy w punkcie Rozszerzo- Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel Opcjonalnie

ne Opcje

o Jesli stosowana jest Extended Workspace Compact
, to nalezy wybra¢ funkcje Extended Workspace,
Compact, aby odblokowa¢ odpowiednig konfiguracje dla
potaczenia.

Wraz z wyborem funkcji Extended Workspace,
Compact potgczenia w dodatkowe;j strefie roboczej sg
automatycznie do niej skalowane.

Dalsze informacje: "Extended Workspace Compact”,
Strona

Poprzez VNC ekran zewnetrznego komputera zostaje
bezposrednio odzwierciedlony. Aktywny pulpit na zewnetrznym
komputerze nie zostaje automatycznie zablokowany.

Poza tym w przypadku potgczenia VNC mozliwe jest zamkniecie
kompletne zewnetrznego komputera za pomocg menu Windows.
Poniewaz komputer nie moze zosta¢ uruchomiony przez zadno
potaczenie, musi on zostaé rzeczywiscie wytgczony i ponownie
wigczony.

Zamkniecie lub ponowne uruchomienie zewnetrznego
komputera

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Jesli zewnetrzne komputery nie zostang poprawnie wytgczone,
to dane mogag zosta¢ nieodwracalnie skorumpowane lub
skasowane.

» Konfigurowanie automatycznego zamkniecia komputera z
Windows

Konfigurowa¢ sterowanie w nastepujacy sposob:

» Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢é menu HEROS
Punkt menu Remote Desktop Manager wybrac
Sterowanie otwiera Remote Desktop Manager.

Nowe potaczenie nacisngc

Wytaczenie/restart komputera nacisngé

Sterowanie otwiera okno wyskakujace Edycja potaczenia.
Edycja potgczenia

VvV Vv VvV y
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Nastawienie Znaczenie Zapis
Nazwa potaczenia: Nazwa potgczenia w Remote Desktop Manager Obowigzkowy
Restart po zakonczeniu Dla tego potaczenia nie jest konieczny -
potaczenia:
Automatyczny start po Dla tego potagczenia nie jest konieczny -
zalogowaniu
Dotaczy¢ do ulubionych Ikona potgczenia na pasku zadan: Obowigzkowy
» Pojedyncze kliknigcie lewego klawisza myszy
> Sterowanie przechodzi na pulpit potgczenia.
» Pojedyncze klikniecie prawego klawisza myszy
> Sterowanie pokazuje menu potgczenia.
Przesuna¢ na nastepuja- Przy tym potgczeniu nie jest aktywny -
ca powierzchnie robocza
(workspace)
USB pamie¢ masowa zwolni¢  Przy tym potgczeniu nie jest sensowne -
Kalkulator Nazwa hosta lub adres IP zewnetrznego komputera. W zaleca- Obowigzkowy
nej konfiguracji ICP 6641 to adres IP 192.168.254.3
Nazwa uzytkownika Nazwa uzytkownika, pod ktérg potaczenie ma sie zameldowaé  Obowigzkowo

Hasto

Hasto dla potgczenia z serwerem VNC

Obowigzkowo

Windows domena:

Domena komputera docelowego jesli to konieczne

Opcjonalnie

Maks. czas oczekiwania
(sek.):

Przy zamknieciu sterowania, rozkazuje ono zamkniecie
komputera z Windows.

Zanim sterowanie pokaze meldunek Mozesz teraz wytaczy¢
, oczekuje ono <Timeout> sekund. W tym czasie sterowanie
sprawdza, czy komputer z Windows jest jeszcze osiggalny
(port 445).

Jesli komputer z Windows jest wytaczony przed uptywem
czasu <Timeout> w sekundach, to system nie czeka.

Obowigzkowo

Dodatkowy czas oczekiwa-
nia:

Czas oczekiwania, po ktérym komputer Windows nie jest
wiecej osiggalny.

Aplikacje Windows mogg spowolni¢ zamknigcie PC-ta po
zamknieciu portu 445.

Obowigzkowy

Wymusi¢

Zamkngc¢ wszystkie programy na komputerze Windows, nawet
jesli dialogi sg jeszcze otwarte.

Jesli Force nie nastawiono, to Windows czeka do 20 sekund.
W ten sposéb zamkniecie zostaje opdznione lub kompu-

ter z Windows zostaje wytgczony, zanim Windows zostanie
zamkniety.

Obowigzkowo

Restart

Wykonac restart komputera Windows.

Obowigzkowo
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Nastawienie Znaczenie

Wykona¢ przy restarcie Reboot komputera z Windows, jesli sterowanie wykonu-
je réwniez reboot. Dziata tylko przy wykonaniu ponownego
uruchomienia sterowania poprzez ikone Shutdown z prawej
strony u dotu na pasku zadan lub lub wywotuje reboot przy
ponownym uruchomieniu po zmianie ustawien systemowy (np.

ustawien sieciowych).

Zapis

Obowigzkowo

Wykonaé przy wytaczeniu Wytgczenie komputera z Windows, jesli sterowanie zosta-
je wytgczone (nie reboot). Tak dziata to normalnie. Réwniez
klawisz END nie inicjalizuje wiecej reboot.

Obowigzkowo

Zapisy w punkcie Rozszerzo-  Uzytkowanie tylko przez autoryzowany personel

ne Opcje

Start potaczenia i zakonczenie

Po skonfigurowaniu potgczenia zostaje wyswietlone ono jako
symbol w oknie Remote Desktop Manager. Poprzez kliknigcie
symbolu potgczenia prawym klawiszem myszy otwiera sie menu, w
ktérym mozna wskazanie uruchomié lub zatrzymad.

Jesli pulpit zewnetrznego potgczenia lub zewnetrznego komputera
jest aktywny, to wszystkie zapisy myszki oraz klawiatury sg tam
przekazywane.

Kiedy system operacyjny HEROS 5 zostaje zamkniety, to
sterowanie zamyka automatycznie wszystkie potgczenia. Prosze
uwzglednié, iz tu tylko potgczenie zostanie zakonczone, zewnetrzny
komputer lub zewnetrzny system nie sg zamykane automatycznie.

Dalsze informacje: "Zamkniecie lub ponowne uruchomienie
zewnetrznego komputera", Strona 371

W nastepujacy sposéb mozna przechodzi¢ miedzy trzecim
desktopem i maskg sterowania:

B Prawym klawiszem DIADUR na alfaklawiaturze
= Na pasku zadan
® Za pomocg klawisza trybow pracy
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10.2 Narzedzia dodatkowe dla ITCs

Przy pomocy ponizej opisanych narzedzi dodatkowych mozna
dokonywac réznych ustawien dla touchscreens podtgczonych TICs.
ITCs to przemystowe PC-ty bez wtasnych mediéw pamieci i przez
to bez wiasnego systemu operacyjnego. Te wtasciwosci odrézniajg
ITC-sy od IPC-téw.

ITC-sy znajdujg zastosowanie na duzych maszynach, np jako klony
wiasciwego sterowania.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Sposob wyswietlania i funkcje podtgczonych ITC-6w i
IPC-téw definiuje i konfiguruje producent maszyn.

Narzedzie dodatko- Zastosowanie

we
ITC Calibration 4-punktowe kalibrowanie

ITC Gestures Konfiguracja sterowania gestami
ITC Touchscreen Wybér czutosci dotykowej
Configuration

o Narzedzia dodatkowe dla ITC-6w sterowanie oferuje na
pasku zadan tylko przy podtgczonych ITC.

ITC Calibration

Za pomocg harzedzia ITC Calibration dopasowujemy pozycje
wyswietlanego wskaznika myszy do rzeczywistej pozycji dotyku
palca.

Kalibrowanie z narzedziem ITC Calibration jest zalecane w
nastepujgcych przypadkach:

® po wymianie touchscreen

B przy zmianie pozycji tauchscreen (btad paralaksy ze wzgledu na
zmieniong perspektywe)

Kalibrowanie obejmuje nastepujace etapy:

» Uruchomienie narzedzia dodatkowego na sterowaniu za
pomocg paska zadan

> ITC otwiera powierzchnie kalibracji z czterema punktami
dotykowymi w narozach ekranu

» Dotyka¢ jeden po drugim tych czterech wyswietlanych punktéw

> ITC zamyka powierzchnie kalibrowania po udanej operaciji
kalibrowania
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ITC Gestures

Za pomocg narzedzia ITC Gestures producent maszyn konfiguruje
sterowanie gestami touchscreena.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!

ITC Touchscreen Configuration

Za pomocg narzedzia ITC Touchscreen Cofiguration wybieramy
czuto$¢ dotykowgq touchscreena.

ITC oferuje dodatkowo nastepujgce mozliwosci wyboru:
= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

Prosze uzywac¢ standardowo ustawienia Normal Sensitivity (Cfg
0). Jesli przy tym ustawieniu zaistniejg trudnosci przy obstudze w
rekawicach, to nalezy wybrac ustawienie High Sensitivity (Cfg 1).

6 Jesli touchscreen w ITC nie jest zabezpieczony przed
pryskajacg wodg, to nalezy wybra¢ ustawienie Low
Sensitivity (Cfg 2). Tym samym mozna zapobiec, iz ITC
interpretuje kaple wody jako dotyk.

Konfigurowanie obejmuje nastepujgce etapy:

» Uruchomienie narzedzia dodatkowego na sterowaniu za
pomocg paska zadan

ITC otwiera okno naptywowe z trzema punktami wyboru
Wybrac¢ czutos¢ dotykowg

Klawisz OK nacisngé

ITC zamyka okno naptywowe

VvV v.v.YV

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018 375



Funkcje HEROS | Window-Manager

10.3 Window-Manager

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent maszyn okresla zakres funkcjonowania i
zachowanie Menedzera okien (Window-Manager).

Na sterowaniu znajduje sie do dyspozycji Window-Menedzer Xfce.

Xfce jest standardowg aplikacjg bazujacych na UNIX systemach

operacyjnych, przy pomocy ktérej mozna konfigurowaé graficzny

interfejs uzytkownika. Przy pomocy Window-Manager mozliwe sg

nastepujgce funkcje:

® Pasek zadan dla przetgczania pomiedzy réznymi aplikacjami
(interfejsami uzytkownika).

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

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

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

0 Sterowanie wyswietla na ekranie z lewej stronie symbol
gwiazdki, jesli aplikacja menedzera Window lub sam
menedzer Window spowodowat btgd. Nalezy przejsé
w tym przypadku do menedzera Window i usungc¢ ten
problem, w razie koniecznosci postuzy¢ sie instrukcjg
obstugi maszyny.
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Przeglad paska zadan

Na pasku zadan wybieramy myszka rézne strefy robocze.
Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujgce strefy robocze:
m Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny

m  Strefa robocza 2: aktywny tryb pracy programowania

m  Strefa robocza 3: CAD-Viewer albo aplikacje producenta
obrabiarek (dostepne opcjonalnie)

m  Strefa robocza 4: wysSwietlanie i zdalne sterowanie
zewnetrznych jednostek komputerowych (opcja #133) lub
aplikacje producenta obrabiarek (dostepne opcjonalnie)

Oproécz tego na pasku zadan mozna wybierac¢ inng aplikacje,

uruchamiang réwnolegle do software sterowania, np. TNCguide.

Wszystkie otwarte aplikacje, z prawej strony od
zielonego symbolu HEIDENHAIN, mozna dowolnie
przesuwac przy nacisnietym lewym klawiszu myszy
pomiedzy strefami roboczymi.

Poprzez zielony symbol HEIDENHAIN otwieramy kliknieciem

myszy menu, w ktérym mozna uzyskiwac rézne informacje,

dokonywac nastawien lub uruchamia¢ aplikacje.

Nastepujgce funkcje znajdujg sie do dyspozycji:

. About HeROS: otwarcie informacji o systemie operacyjnym
sterowania

= NC Control: uruchomienie software sterowania i zatrzymanie
(tylko w celach diagnozy)

= Web Browser: uruchamianie przegladarki internetowe;j

® Touchscreen Calibration: kalibrowanie ekranu (tylko przy

obstudze dotykowej)
Dalsze informacje: "Touchscreen Calibration", Strona 460

® Touchscreen Configuration: konfigurowanie wtasciwosci ekranu

(tylko przy obstudze dotykowej)
Dalsze informacje: "Konfiguracja ekranu dotykowego",
Strona 460

® Touchscreen Cleaning: blokowanie ekranu (tylko przy obstudze

dotykowej)
Dalsze informacje: "Touchscreen Cleaning", Strona 461

= Remote Desktop Manager (opcja #133): wyswietlanie i zdalne
sterowanie zewnetrznych jednostek komputerowych
Dalsze informacje: "Remote Desktop Manager (opcja #133)",
Strona 366
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= Diagnostic: aplikacje diagnozy

GSmartControl: tylko dla autoryzowanego personelu
HE Logging: ustawienie do wewnetrznych plikéw diagnozy
HE Menu: tylko dla autoryzowanego personelu

perf2: sprawdzanie stopnia wykorzystania procesora i
procesoéw

Portscan: testowanie aktywnych potaczen
Dalsze informacje: "Portscan”, Strona 380

Portscan OEM: tylko dla autoryzowanego personelu

RemoteService: uruchomienie i zamkniecie zdalnej
konserwacji
Dalsze informacje: "Remote Service", Strona 381

Terminal: zapis i wykonanie polecen konsoli

m Settings: ustawienia systemu operacyjnego

378

Date/Time: nastawienie daty i godziny
Language/Keyboards: wybor jezyka dialogowego systemu
oraz wersji klawiatury — sterowanie nadpisuje ustawienie
jezyka dialogowego systemu przy uruchomieniu ustawieniem
jezyka parametru maszynowego CfgDisplayLanguage (nr
101300)

Network: ustawienia sieciowe

Printer: konfigurowanie drukarek i zarzgdzanie drukarkami
Dalsze informacje: "Printer", Strona 383

Wygaszacz ekranu: ustawienie wygaszacza ekranu

Dalsze informacje: "Wygaszacz ekranu z blokadg",
Strona 439

Current User: wyswietlanie aktualnego uzytkownika
Dalsze informacje: "Current User", Strona 441
UserAdmin : konfigurowanie menedzera uzytkownikow

Dalsze informacje: "Konfigurowanie menedzera
uzytkownikow", Strona 415

OEM Function Users: edycja funkcji OEM Users

Dalsze informacje: "Uzytkownicy funkcyjni HEIDENHAIN",
Strona 427

SELinux: ustawienia dla oprogramowania zabezpieczajgcego
dla bazujgcych na Linux systemow operacyjnych

Shares: dotagczenie i zarzgdzanie zewnetrznymi napedami
State Reporting Interface (opcja #137): SRI aktywoanie i
usuwanie danych statusu

Dalsze informacje: "State Reporting Interface (opcja #137)",
Strona 386

VNC: ustawienia dla zewnetrznego oprogramowania,

np. posiadajgcego dostep do sterowania dla prac

konserwacyjnych (Virtual Network Computing)
Dalsze informacje: "VNC", Strona 389

WindowManagerConfig: tylko dla autoryzowanego personelu

Firewall: nastawienie zapory
Dalsze informacje: "Firewall", Strona 395

HePacketManager: tylko dla autoryzowanego personelu

HePacketManager Custom: tylko dla autoryzowanego
personelu

Funkcje HEROS | Window-Manager
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® Tools: aplikacje pliku
® Document Viewer: wyswietlanie plikow i drukowanie, np.
pliki PDF
File Manager: tylko dla autoryzowanego personelu
Geegqie: otwarcie grafiki, zarzgdzanie grafikami i drukowanie
Gnumeric: otwarcie tablic, edycja i drukowanie
Keypad: otwarcie wirtualnej klawiatury
Leafpad: otwarcie i edycja plikow tekstowych

NC/PLC Backup: generowanie pliku kopii zapasowej
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 392

m NC/PLC Restore: odtworzenie pliku kopii zapasowej
Dalsze informacje: "Backup i Restore", Strona 392

®  QupZilla: alternatywna przegladarka internetowa dla obstugi
dotykowej

Ristretto: otwarcie grafiki

Screenshot: generowanie zrzutu ekranu

TNCguide: wywotanie systemu pomocy

Xarchiver: rozpakowanie i komprymowanie folderow
Applications: aplikacje dodatkowe

® Orage Calender: otwarcie kalendarza

m Real VNC viewer: ustawienia dla zewnetrznego
oprogramowania, np. posiadajgcego dostep do
sterowania dla prac konserwacyjnych (Virtual Network
Computing)

= Wytaczenie: wylgczenie sterowania

Dalsze informacje: "Zmiana/wylogowanie uzytkownika",
Strona 438

o Dostepne pod Tools aplikacje mozna bezposrednio
uruchamiaé poprzez wybor przynaleznego typu pliku w
menedzerze plikéw sterowania.
Dalsze informacje: "Dodatkowe narzedzia dla
zarzadzania zewnetrznymi typami plikow", Strona 91
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Portscan

Przy pomocy funkcji PortScan mozna cyklicznie lub manualnie
szukac¢ wszystkich otwartych w systemie portéw TCP i UDP.
Wszystkie znalezione porty sg porownywane z whitelists. Je$li
sterowanie znajdzie nie wymieniony port, to pokazuje odpowiednie
okno wyskakujgce.

W menu HeROS Diagnostic znajdujg sie przeznaczone w tym celu
aplikacje Portscan i Portscan OEM. Portscan OEM moze zostaé
wykonany tylko po zapisaniu hasta producenta obrabiarki.

Funkcja Portscan szuka wszystkich otwartych w systemie

wchodzacych portow TCP i UDP Listen oraz poréwnuije je z

czterema zachowanymi w systemie biatymi listami (white list):

B Wewnetrzne biate listy systemu (whitelist) /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg i /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

® Biata lista dla portow specyficznych funkcji producenta
obrabiarek, jak np. dla aplikacji phyton, aplikacji DNC: /mnt/plc/
etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Biata lista dla specyficznych funkcji klientowskich: /mnt/tnc/
etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Kazda biata lista zawiera w jednym zapisie typ portu (TCP/UDP),
numer portu, oferowany program jak i opcjonalne komentarze.
Jesli automatyczna funkcja skanowania portéw jest aktywna, to
otwarte moga by¢ tylko porty wymienione na biatych listach, nie
wymienione porty inicjalizujg okno wskazowki.

Wynik skanowania zostaje zapisany w pliku logu (LOG:/portscan/
scanlog und LOG:/portscan/scanlogevil) , a jesli zostaty znalezione
nowe, nie wymienione na biatej liscie porty, to ten wynik zostaje
wyswietlony.

Manualne uruchomienie skanowania portéw

Aby manualnie uruchomié skanowanie portéw, nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

Nacisnaé zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Diagnostic wybraé

Punkt menu Portscan wybraé

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce HeRos Portscan.
Przycisk Start nacisng¢

vvvVvyyvVvyy

Cykliczne uruchomienie skanowania portéw

Aby uruchamia¢ skanowanie portéw automatycznie cyklicznie,
nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Diagnostic wybraé

Punkt menu Portscan wybraé

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce HeRos Portscan.
Przycisk Automatic update on nacisng¢

Przedziat czasu suwakiem nastawié¢

vV v v vVvyyvVvyy

Funkcje HEROS | Window-Manager
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Remote Service

Wraz z Remote Service Setup Tool oferuje TeleService firmy
HEIDENHAIN mozliwo$¢, generowania zaszyfrowanych potgczeh w
trybie end-to-end pomiedzy komputerem serwisu i obrabiarka.

Aby umozliwic¢ sterowaniu HEIDENHAIN komunikacje z serwerem
HEIDENHAIN, musi ono by¢ potgczone z Internetem.

Dalsze informacje: "Ogdlne ustawienia sieciowe", Strona 404

W stanie podstawowym zapora sterowania blokuje wszystkie
wchodzgce i wychodzgce potgczenia. Z tego powodu na okres sesji

serwisowej ustawienia zapory nalezy dopasowac lub zapora musi
by¢ dezaktywowana.

Konfigurowanie sterowania

Aby dezaktywowac zapore Firewall, nalezy: Biioualiisshicatiinns

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu - B ——
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376 e e

» Nacisnagc zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH s oescn

> Punkt menu Settings wybrac = = e

» Punkt menu Firewall wybraé R

> Sterowanie otwiera dialog Ustawienia Firewall. o

» Dezaktywowac zapore poprzez skasowanie opcji Active w
zaktadce Firewall

» Przycisk Apply nacisngé¢, aby zachowaé ustawienia

» Klawisz OK nacisngé EE=-TY [ || @cew |[ P |

> Zapora jest dezaktywowana.

o Nie zapomnie¢, aby ponownie aktywowaé zapore po
zakonczeniu sesji serwisowej.

0 Alternatywa do dezaktywowania Firewall

Diagnoza zdalna poprzez software dla PC TeleService
wykorzystuje serwis LSV2, dlatego musi ten serwis by¢
dozwolony w ustawieniach Firewall.

Nastepujgce odchylenia od standardowych ustawien
Firewall sg konieczne:

» Ustawi¢ metode na Niektorym zezwoli¢ dla serwisu
LSv2 .

» W kolumnie Komputer poda¢ nazwe komputera
serwisowego

Przy tym bezpieczenstwo dostepu jest zapewnione
poprzez ustawienia sieci. Za srodki zabezpieczajgce
dla tej sieci odpowiada producent obrabiarek lub
administrator sieci firmowe;j.

Automatycznie instalowanie certyfikatu sesji

Przy instalowaniu software NC zostaje zainstalowany
automatycznie aktualny, czasowo ograniczony certyfikat na
sterowaniu. Instalacje, takze w formie aktualizacji, moze
przeprowadza¢ tylko pracownik serwisu producenta obrabiarek.
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Manualne instalowanie certyfikatu sesji

Jesli na sterowaniu nie jest zainstalowany obowigzujgcy certyfikat
sesji, to nalezy zainstalowac nowy. Nalezy wyjasni¢ z pracownikiem
serwisu, jaki certyfikat jest konieczny. Udostepni on w razie
koniecznosci takze wazny plik certyfikatu. =

Aby zainstalowac¢ certyfikat na sterowaniu, prosze postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:

> Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Settings wybrac¢

Punkt menu Network wybraé

Sterowanie otwiera dialog Network settings.

Przejs¢ na zaktadke Internet . Ustawienia w polu Konserwacja
zdalna sg konfigurowane przez producenta obrabiarek.

Klawisz Dotacz nacisng¢

W menu wyboru wyselekcjonowac plik

Klawisz Otworz nacisng¢

Certyfikat zostaje otwarty.

Softkey OK nacisng¢

Niekiedy nalezy restartowac sterowanie, aby przejaé ustawienia

VvV VvyyvVYyy

vV VvV VvyVvVvyy

Start sesji serwisowej

Aby rozpoczgc¢ sesje serwisowg nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu

Nacisnaé zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Diagnostic wybraé

Punkt menu RemoteService wybraé

Session key od producenta obrabiarek zapisa¢

v vyywvyy
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Printer

Przy pomocy funkcji Printer mozna konfigurowa¢ w menu HeROS
drukarki i zarzgdzac¢ nimi.

Otworzy¢ ustawienia funkcji Printer
Aby otworzy¢ ustawienia funkgji Printer, nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Settings wybraé

Punkt menu Printer wybrac¢

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Heros Printer Manager.

v vy

W polu wpisu zostaje podawana nazwa drukarki.

Softkey Znaczenie

GENEROWAC Utworzy¢ podang w polu drukarke

ZMIENIC Dopasowac wtasciwosci wybranej drukarki

KOPIOWAC Utworzy¢ podang w polu drukarke z atrybutami wybranej drukarki

Jesli na tej samej drukarce nalezy drukowac w formacie pionowym i poziomym, moze
to by¢ przydatne.

USUN Wybrang drukarke usungé

W GORE Wybér drukarek

W DOL

STATUS Podaje informacje o statusie wybranej drukarki
STRONA TESTOWA Wydaje strone testowg wybranej drukarki
DRUKUJ
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Dla kazdej drukarki mozna skonfigurowa¢ nastepujgce wtasciwosci:

Mozliwosci
konfiguraciji

Nazwa drukarki

Znaczenie

W tym polu mozna dopasowac¢ nazwe drukarki.

Podtgczenie

Wybér podtgczenia
= USB - tu mozna skonfigurowac¢ podtgczenie przez USB. Nazwa zostaje
wyswietlana automatycznie.

® Sie¢ - tu mozna podac¢ nazwe sieci lub adres IP drukarki docelowej. Oprocz tego
definiowany jest tu port drukarki sieciowej (default: 9100)

= Drukarka nie jest podtgczona

Timeout

Okresla opdznienie operacji drukowania, po tym kiedy przewidziany do druku plik
w PRINTER: nie zostaje wiecej zmieniany. Jesli przewidziany do druku plik zostaje
zapetniony funkcjami FN, np. przy prébkowaniu, moze to okaza¢ sie przydatne.

Drukarka standardowa

Wybraé, aby w przypadku kilku drukarek ustali¢ drukarke standardowg. Zostaje
nadana przy utworzeniu pierwszej drukarki automatycznie.

Ustawienia do druku
tekstu

Te ustawienia obowigzujg dla druku dokumentow tekstowych:
Wielkos¢ papieru

Liczba kopii

Nazwa zlecenia

Wielkos$¢ czcionki

Pagina gorna

Opcje druku (czarno/biaty, kolor, dupleks)

Format papieru

Format pionowy, format poziomy dla wszystkich drukowalnych plikow

Opcje fachowe

Mozliwosci drukowania:

Tylko dla autoryzowanego personelu fachowego

m  Kopiowanie drukowanego pliku w PRINTER:
przewidziany do druku plik zostaje przesytany automatycznie do
drukarki standardowej i po wykonaniu zlecenia druku nastepnie

usuwany z foldera

B Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT

Wykaz drukowalnych plikéw:

® Pliki tekstowe
® Pliki grafiki
= Pliki PDF

o Podigczona drukarka musi by¢ obstugiwac postscript.
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Bezpieczne oprogramowanie SELinux

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

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

o Instalacja SELinux sterowania jest tak przygotowana,
iz mogg by¢ wykonywane tylko programy, ktére zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN.
Inne programy nie mogg by¢ wykonane przy instalac;ji
standardowe;.

Kontrola dostepu SELinux pod HEROS 5 jest uregulowana w

nastepujgcy sposob:

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

®  PIliki, zwigzane z bezpieczenstwem oprogramowania (pliki
systemowe SELinux, pliki Boot HEROS 5, itd.) mogg by¢
zmieniane tylko przez odpowiednie wybrane programy.

® Pliki, generowane na nowo w innych programach, zasadniczo
nie moga by¢ wykonywane.
B Nosniki danych USB mozna anulowac
= Tylko w dwdch przypadkach dozwolone jest wykonywanie
nowych plikow:
®  Uruchomienie aktualizacji oprogramowania: aktualizacja
software HEIDENHAIN moze dokonywac¢ zamiany lub
zmiany plikow systemowych.
B Uruchomienie konfiguracji SELinux: konfiguracja SELinux
jest z reguly zabezpieczona przez producenta maszyn
hastem, uwzgledni¢ instrukcje obstugi maszyny.

o HEIDENHAIN zaleca zasadniczo aktywowanie SELinux,
poniewaz stanowi on dodatkowe zabezpieczenie przed
atakami z zewnatrz.
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State Reporting Interface (opcja #137)

Wstep

W czasach coraz mniejszych wielkosci produkowanych serii

i indywidualizowanych produktow systemy rejestrowania i
ewaluowania danych eksploatacyjnych pozyskujg coraz wieksze
znaczenie.

Jako jeden z najwazniejszych aspektow rejestrowania i ewaluaciji
danych eksploatacyjnych opisujg dane srodkéw produkcyjnych
wszystkie stany srodkéw produkcji wzdtuz skali czasu. W ten
spos6b na obrabiarkach sg rejestrowane z reguty czasy postoju i
czasy przebiegu takze informacje odnosnie wystepujgcych usterek
i zaktécen. Przy dodatkowym uwzglednieniu aktywnych programéw
NC moze by¢ dokonywana ewaluacja rowniez na jeden obrabiany
detal.

Jednym z najcze$ciej stosowanych przypadkow wykorzystywania
rejestrowania danych eksploatacyjnych to ustalenie efektywnosci
zespotdw produkcyjnych. Pojecie efektywno$ci zespotu
produkcyjnego jest miarg jego wartosci. Z jej pomocg mozna

na pierwszy rzut okiem przedstawi¢ produktywnos$é zespotu
produkcyjnego a takze straty, powstajgce przy jego eksploataciji.

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

W przeciwienstwie do innych standardowych interfejsow
udostepniane sg poprzez SRl takze tak zwane historyczne dane
eksploatacyjne. Nawet w przypadku wielogodzinnej awarii sieci
firmowej warto$ciowe dane eksploatacyjne sg zatracone.

o Dla zachowywania historycznych stanéw eksploatacji
dostepny jest bufor pamieci, obejmujgcy 2x 10.000
wpiséw. Jeden wpis odpowiada przy tym jednej zmianie
statusu.

Funkcje HEROS | Window-Manager
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Konfigurowanie sterowania
Dopasowanie ustawien Firewall:

State Reporting Interface wykorzystuje do przesytania
zarejestrowanych stanéw eksploatacyjnych portu TCP Port 19090.

Dostepy SRI z sieci firmowej (X26-ztgcze) muszg byé
autoryzowane w ustawieniach Firewall.

» SRI zezwoli¢
Dalsze informacje: "Firewall", Strona 395

W przypadku lokalnych dostepéw poprzez podtgczony
w sieci maszynowej IPC opcja SRl dla ethO (X26) moze
takze pozostawac zablokowana.

State Reporting Interface aktywowac:

W stanie dostawczym sterowania opcja SRI jest dezaktywowana.
» Przy pomocy klawisza DIADUR otworzy¢é menu HEROS

» Punkt menu Nastawienia wybraé

» Punkt menu State Reporting Interface wybra¢

>

State Reporting Interface w oknie wyskakujgcym SRI
aktywowac

sRiis running on htp: /i ves

Please also look at firewall settings

[/ anwenden | [ 4%k | [ @ abbrechen |

Dalsze informacje: "Przeglad paska zadan", Strona 377

Przyciskiem Clear historical data mozna skasowac¢
wszystkie dotychczasowe stany eksploatacyjne.
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Rejestrowanie stanéw eksploatacji

Opcja State Reporting Interface wykorzystuje do przesytania
stanéw eksploatacji Hypertext Transfer Protocol (HTTP).

Przy pomocy nastepujgcych URLs (Uniform Resource Locator)
mozna uzyskiwac dostep do stanéw eksploatacji sterowania w
dowolnej przegladarce internetowe;j:

B http://<hostname>:19090/sri dla dostepu do wszystkich
informacji (maks. 20 000 wpisow)

® http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> dla dostepu do
najnowszych informaciji

URL dopasowac:

» <hostname> zastgpi¢ nazwg sieciowg sterowania

» <line> zastgpic¢ pierwszym pobieranym wierszem zapisu
> Sterowanie przesyta pozgdane dane.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 09
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
3 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\deno\ Start _denmo. h ; OPERATE
4 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\deno\Start_denmo. h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
8 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\deno\ Start _demo. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</htm >

Stany eksploatacyjne znajdujg sie w <body> pliku HTML jako tresci
CSV(Comma Separated Values).

Tresci CSV:
= Header
Oznaczenie Znaczenie
State Reporting Wersja interfejsu
Interface: Aby w aplikacji zapewni¢ kompatybilno$¢ zwrotna, nalezy uwzgledni¢ numer
wersji przy ewaluacji danych.
SOFTWARE: Software podtgczonego sterowania.
HOST: Petna nazwa sieciowa podigczonego sterowania.
HARDWARE: Hardware podtgczonego sterowania.
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® Dane eksploatacyjne

Tresé Znaczenie

1 Biezgcy numer

2

2018-07-04 Data (rrrr-mm-dd)

09:52:22 Godzina (gg:mm:ss)

TNC:\nc_prog\TS.h Wybrany lub aktywny program NC

Stany Status:

= OPERATE B Przebieg programu aktywny

= SUSPEND = Przebieg programu zatrzymany bez btedu

5 ALARM ® Przebieg programu zatrzymany z powodu btedu
VNC

Przy pomocy funkcji VNC konfiguruje sie zachowaniu réznych
uczestnikdw VNC. Do niego zalicza sie np. obstuge softkeys,
myszy i klawiatury alfanumeryczne;.

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

® Lista dozwolonych Clients (IP-adres lub nazwa)

= Hasto dla potgczenia

B Dodatkowe opcje serwera

® Dodatkowe ustawienia dla udzielania skupienia (focus)

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Przebieg przydzielania aktywnosci w przypadku kilku
uczestnikéw lub jednostek obstugi zalezny jest od
konstrukgiji i sytuacji obstugi obrabiarki.

Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn.

®

@Manual operation
2 Manual operation

o BJProgramming s

Otwarcie ustawien VNC
Aby otworzy¢ ustawienia VNC nalezy:

» Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Settings wybraé

Punkt menu VNC wybrac¢

Sterowanie otwiera okno wyskakujgce VNC Settings.
Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci:

= Dodaj: dodanie nowej przegladarki VNC lub uczestnika

= Usun: usuwa wybranego uczestnika. Mozliwe tylko dla
manualnie wpisanych uczestnikow.

®  Edycja: dokonywanie edycji konfiguracji wybranego uczestnika

= Aktualizacja: aktualizuje podglad. Konieczne przy prébach
potgczenia podczas otwartego dialogu.

v v vy
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Funkcje HEROS | Window-Manager

VNC-ustawienia

Dialog Opcja Znaczenie
Ustawienia uzytkownika  Nazwa komputera: |P-adres lub nazwa komputera
VNC VNC: Potaczenie uczestnika z przeglagdarkg VNC
VNC fokus Uczestnik bierze udziat w udzielaniu skupienia (fokus)
Typ B Manualny
Manualnie wpisany uczestnik
= Odmowny

Temu uczestnikowi odmawia sie potgczenia

m Zezwalaj TeleService i IPC
Uczestnik przez potgczenie TeleService

® DHCP
Inny komputer, pobierajgcy z tego komputera adres IP

Ostrzezenie firewall Ostrzezenia i wskazowki, jesli ze wzgledu na ustawienia
zapory sterowania protokét VNC nie jest udostepniony dla
wszystkich uczestnikéw VNC

Dalsze informacje: "Firewall", Strona 395.

Globalne nastawienia Zezwalaj Potgczenie jest zawsze dozwolone
TeleService i IPC

Weryfikacja hasta Uczestnik musi weryfikowac sie hastem. Jeéli ta opcja jest
aktywna, musi zosta¢ wpisane hasto przy rozpoczeciu potgcze-
nia.
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Dialog

Umozliwié¢ inne VNC

Opcja Znaczenie

Odmowic Wszyscy inni uczestnicy VNC zostajg zasadniczo odrzuceni.
Zapytac Przy prébie potgczenia zostaje otwarty odpowiedni dialog.
Zezwoli¢ Wszyscy inni uczestnicy VNC zostajg zasadniczo dopuszczeni.

Ustawienia fokusa VNC

Umozliwi¢ fokus
VNC

Umozliwia udzielenie skupienia (fokus) dla tego systemu.
Inaczej fokus nie jest udzielany centralnie. W ustawieniu
default fokus udzielany jest aktywnie przez uzytkownika
kliknieciem na symbol fokusa. Kazdy inny uczestnik moze
dopiero po zwolnieniu fokusu, kliknieciem na jego symbol
pobrac fokus.

Umozliwi¢ nie
blokujacy VNC-
fokus

W ustawieniu default fokus udzielany jest aktywnie przez
uzytkownika kliknieciem na symbol fokusa. Kazdy inny uczest-
nik moze dopiero po zwolnieniu fokusu, kliknieciem na jego
symbol pobrac¢ fokus. W przypadku nie blokowanego udziela-
nia kazdy uczestnik moze pobrac¢ fokus, nie czekajgc na jego
zwolnienie przez aktualnego posiadacza.

Limit czasu

Limit czasu, w ktorym aktualny posiadacz aktywacji moze

konkurujacego sprzeciwia¢ sie odmowie aktywacji lub moze zapobiec oddaniu

VNC-fokusa aktywacji. Jesli uczestnik zazgda udzielenia aktywacji, otwiera
sie dla wszystkich uczestnikéw dialog, w ktérym mozna odrzu-
ci¢ przejscie aktywacji do innego posiadacza.

Symbol fokusu Aktualny stan aktywacji VNC dla danego uczestnika: inny
uczestnik posiada aktywacje. Myszka i klawiatura sg zabloko-
wane.

Aktualny stan fokusu VNC dla danego uczestnika: aktualny
uczestnik posiada fokus. Wpisy sg mozliwe
Aktualny stan aktywacji VNC dla danego uczestnika: zapytanie

pod adresem posiadacza aktywacji w celu oddania aktywac;ji
innemu uczestnikowi. Myszka i klawiatura sg zablokowane, az
aktywacja zostanie jednoznacznie przydzielona.

W przypadku ustawienia Umozliwi¢ nie blokujacy fokus VNC
pojawia sie okno wyskakujgce. W tym dialogu mozna zapobiec
przekazaniu fokusu wysytajgcemu zgdanie uczestnikowi. Jesli to
nie nastepuje, fokus przechodzi po ustawionym limicie czasu do
zapytujgcego uczestnika.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018 391



Funkcje HEROS | Window-Manager

Backup i Restore

Przy pomocy funkcji NC/PLC Backup i NC/PLC Restore mozna
zabezpieczaé i odtwarzaé pojedyncze foldery lub kompletny naped
TNC . Pliki kopii zapasowych mozna zachowa¢ w pamieci lokalnie,
na napedzie sieciowym lub na nosnikach pamieci USB.

Program backupu generuje plik *. tncbck, ktéry moze by¢
przetwarzany narzedziem dla PC-ta TNCbackup (element sktadowy
TNCremo). Program Restore moze odtwarzaé¢ zaréwno te pliki

jak i pliki istniejacych programoéow TNCbackup. Przy wyborze pliku

*. tncbck w menedzerze plikdw sterowania zostaje uruchamiany
automatycznie program NC/PLC Restore .

Zabezpieczanie i odtwarzanie jest podzielone na kilka etapow.
Przy pomocy softkeys DO PRZODU i DO TYLU mozna nawigowac
pomiedzy tymi etapami. Specyficzne do danego etapu akcje sg
wyswietlane selektywnie jako softkeys.

NC/PLC Backup lub NC/PLC Restore otworzyé
Aby otworzy¢ funkcje, nalezy:

>

v v vy

Otworzy¢ pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

Nacisna¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
Punkt menu Tools wybrac¢

Punkt menu NC/PLC Backup lub NC/PLC Restore wybrac¢
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce
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Zabezpieczenie danych
Aby zabezpieczy¢ dane na sterowaniu (backup), prosze postapi¢ w
nastepujgcy sposob:
» NC/PLC Backup wybra¢
» Wybrac typ
® Partycje TNC zabezpieczy¢
m Zabezpieczenie struktury drzewa: wybor przewidzianego do
zabezpieczenia katalogu w menedzerze plikéw

® Zabezpieczenie konfiguracji obrabiarki (tylko dla producenta
obrabiarki)

® Kompletna kopia zapasowa (tylko dla producenta obrabiarki)

m Komentarz: dowolnie wybieralny komentarz do kopii
zapasowej

» Z softkey DO PRZODU wybraé nastepny etap

» W razie koniecznosci z softkey NC SOFTWARE STOP zatrzymac
sterowanie

» Definiowanie regut wykluczenia
®  Wykorzystanie nastawionych z goéry regut
= Wprowadzenie wiasnych regut do tabeli
» Z softkey DO PRZODU wybraé nastepny etap

Sterowanie generuje liste plikow, przewidzianych do
zabezpieczenia.

Sprawdzenie listy. W razie koniecznosci skasowanie plikow
Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap
Wprowadzenie nazwy pliku kopii zapasowe;j

Wybor Sciezki lokalizacji w pamieci

Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap

Sterowanie generuje plik kopii zapasowej

Z softkey OK potwierdzi¢

Sterowanie zamyka proces zabezpieczania i na nowo
uruchamia software NC.

A4

vV VvV Vv VvVvvVvYVvyy
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Odtwarzanie danych

WSKAZOWKA

Uwaga, mozliwa utrata danych!

Podczas odtwarzania danych (funkcja restore) wszystkie
istniejgce dane zostajg nadpisane bez zapytania zwrotnego.
Sterowanie nie przeprowadza automatycznego zabezpieczenia
istniejgcych danych przed operacjg odtwarzania danych.
Przerwy w zasilaniu lub inne problemy mogg zaktécaé
odtwarzanie danych. Przy tym dane mogg zosta¢ bezpowrotnie
skorumpowane lub usuniete.

» Przed operacjg odtwarzania danych zabezpieczy¢ istniejgce
dane backupem

Aby odtworzy¢ dane (Restore), nalezy postgpi¢ w nastepujacy
sposoéb:

» NC/PLC Restore wybrac

» Wybrac¢ archiwum, ktére ma by¢ odtworzone

» Z softkey DO PRZODU wybra¢ nastepny etap
>

Sterowanie generuje liste plikéw, przewidzianych do
odtworzenia.

Sprawdzenie listy. W razie koniecznosci skasowanie plikow
Z softkey DO PRZODU wybrac¢ nastepny etap

W razie koniecznosci z softkey NC SOFTWARE STOP zatrzymac
sterowanie

Rozpakowanie archiwum

Sterowanie odtwarza ponownie pliki.

Z softkey OK potwierdzi¢

Sterowanie uruchamia na nowo software NC.

v vy

VvV vV V
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10.4 Firewall

Zastosowanie

Operator moze skonfigurowaé zapore systemowgq dla
pierwotnego interfejsu sieciowego sterowania. Ona moze by¢

tak konfigurowana, iz wchodzgce dane z sieci w zaleznosci od
nadawcy i serwisu mogg by¢ blokowane i/lub zostaje wyswietlany
meldunek. Zapora systemowa Firewall nie moze byé uruchomiona
dla drugiego interfejsu sieciowego sterowania.

Po aktywowaniu zapory systemowej, zostaje wyswietlany symbol
z prawej strony u dotu na pasku zadan. W zaleznosci od stopnia
zabezpieczenia, z ktérym aktywowano zapore systemowg symbol
ten zmienia sie i podaje poziom ustawien zabezpieczajgcych:

Symbol Znaczenie
o Zabezpieczenie przez firewall jeszcze nie
U @. ma miejsca, chociaz zostato ono aktywowa-

ne, jak wynika z konfiguracji. Ma to miejsce,
jesli np. w konfiguracji wykorzystano nazwe
komputera, ale nie zostata ona jeszcze
podana w adresach IP.

Firewall jest aktywowana na srednim pozio-
mie zabezpieczenia.

Firewall jest aktywowana na wysokim pozio-
mie zabezpieczenia. (Wszystkie serwisy
poza SSH sg zablokowane).

@

=

o Prosze zleci¢ sprawdzenie ustawien standardowych
fachowcom w sferze sieci komputerowej i w razie
potrzeby zmieni¢.

Konfigurowanie zapory systemu
Ustawienia dla zapory systemowej sg dokonywane w nastepujgcy
sposob:
» Otworzy¢ myszkg pasek zadan w dolnej czesci ekranu
Dalsze informacje: "Window-Manager", Strona 376

» Nacisng¢ zielony klawisz HEIDENHAIN, aby otworzy¢ menu JH
» Wybra¢ punkt menu Nastawienia
» Wybra¢ punkt menu Firewall

HEIDENHAIN zaleca aktywowanie zapory systemowej z
przygotowanymi juz ustawieniami standardowymi:

» Ustawi¢ opcje Aktywna, dla wigczenia zapory systemowe;j

» Nacisng¢ przycisk Ustaw wartosci standardowe, aby
aktywowac zalecane przez HEIDENHAIN ustawienia
standardowe.

» Przejg¢ zmiany przy pomocy funkcji Zastosuj
» Opusci¢ ten dialog przyciskiem OK
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Ustawienia zapory systemowej

Opcja Znaczenie
Aktywne Wigczanie i wytgczanie zapory systemowej
Interfejs Wybér interfejsu ethO odpowiada zasadniczo X26 gtéwnego procesora MC,

eth1 odpowiada X116. Mozna to sprawdzi¢ w ustawieniach sieciowych na
zaktadce Interfejsy. W przypadku procesorow gtéwnych z dwoma interfejsa-
mi Ethernet dla drugiego (nie pierwotnego) pod Standard jest aktywny serwer
DHCP dla sieci maszynowej. Z takim ustawieniem zapora systemowa dla
eth1 nie moze zosta¢ aktywowana, poniewaz zapora i serwer DHCP wyklu-
Czajg sie wzajemnie

o Przy pomocy opcjonalnego interfejsu brsb0 konfiguruje sie
Sandbox.

Dalsze informacje: "Zaktadka Sandbox", Strona 410

Inne zablokowane pakiety Firewall jest aktywowana na wysokim poziomie zabezpieczenia. (Wszystkie
meldowaé serwisy poza SSH sg zablokowane).

ICMP-echo-odpowiedz zabloko-  jesli ta opcja jest ustawiona, to sterowanie nie odpowiada wiecej na zlecenia
waé PING.

Serwis W tej kolumnie sg przedstawione krétkie oznaczenia serwisoéw, konfiguro-
wanych przy pomocy tego dialogu. Czy te serwisy sg aktywne i dziataja, nie
odgrywa dla konfiguracji zadnej roli
= LDAPS zawiera serwer, na ktérym zachowywane sg dane uzytkownika oraz

konfiguracja organizacji uzytkownikéw.
® | SV2 zawiera oprocz funkcjonalnosci dla TNCremo lub Teleservice takze
interfejs DNC HEIDENHAIN (porty 19000 do 19010)

® SMB odnosi sie tylko do wchodzacych potgczen SMB, czyli jesli w NC
zostanie wygenerowane zwolnienie Windows. Wychodzgce potaczenia
SMB (czyli jesli zwolnienie Windows zostanie podtgczone do NC) nie
mogag by¢ pomijane lub wstrzymane.

= SRl odnosi sie do potgczen, ktdre zwigzane sg z rejestrowaniem stanow
eksploatacji za pomoca opcji State Reporting Interface .

B SSH oznacza protokot SecureShell (port 22). Poprzez ten protokét SSH
mozna poczgwszy od HEROS 504 odpracowac pewnie tunelowany LSV2
przy aktywnej organizacji uzytkownikow.

Dalsze informacje: "Potgczenie DNC z identyfikacjg uzytkownika",
Strona 433

®  VNC protokét oznacza dostep do tresci na ekranie. Jesli ten serwis
jest zablokowany, to nawet przy pomocy programow Teleserwisu firmy
HEIDENHAIN nie mozna uzyska¢ dostepu do tresci na ekranie (np. zrzut
ekranu). Jesli ten serwis zostaje zablokowany, to w dialogu konfiguraciji
VNC w HEROS pojawia sie ostrzezenie, iz w zaporze systemowej
zablokowany jest VNC.

Metoda Pod Method mozna konfigurowac, czy ten serwis ma by¢ niedostepny dla
nikogo (Prohibit all), ma by¢ dostepny dla wszystkich (Permit all) czy tez
tylko dla pojedynczych oséb (Permit some). Jesli zostaje podane Permit
some , to takze pod Computer nalezy poda¢ komputer, ktéremu nalezy
zezwoli¢ na odpowiedni serwis. Jesli pod Computer nie zapisano proceso-
ra, to przy zapisie konfiguracji do pamieci bedzie aktywne automatycznie
ustawienie Prohibit all .
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Opcja Znaczenie

Protokot Jesli Protokot jest aktywny, to pojawia sie czerwony meldunek, jesli zostanie
zablokowany pakiet sieciowy dla tego serwisu. Zostaje wydawany (niebieski)
meldunek, jesli zostanie przyjmowany pakiet sieciowy dla tego serwisu.

Komputer Jesli pod Method zostanie skonfigurowane ustawienie Permit some , to
mozna tu podaé komputery. Komputery mozna podawaé z adresem IP lub
z nazwg hosta rozdzielong przecinkami. Wykorzystuje sie nazwe hosta, to
0znacza, iz przy zamykaniu lub zapisie dialogu do pamieci jest sprawdza-
ne, czy ta nazwa hosta moze by¢ konwersowana na adres IP. Jesli tak nie
jest, uzytkownik otrzymuje meldunek o btedzie i dialog nie zamyka sie. Jezeli
podawana jest wazna nazwa hosta, to przy kazdym starcie sterowania ta
nazwa hosta jest konwersowana na adres IP. Jezeli zapisany ze swojg nazwg
komputer zmienia adres IP, to moze by¢ koniecznym, restartowanie sterowa-
nia lub formalna zmiana konfiguracji firewall, aby sterowanie wykorzystywato
w zaporze systemowej nowy adres IP do danej nazwy hosta.

Rozszerzone opcje Te ustawienia sg przeznaczone wytgcznie dla fachowcéw sieci.

Ustaw wartosci standardowe Resetuje ustawienia na zalecane przez HEIDENHAIN wartosci standardowe
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10.5 Konfigurowanie interfejsu danych

Szeregowe interfejsy na TNC 620

Urzadzenie TNC 620 wykorzystuje automatycznie protokét
transmisji LSV2 dla szeregowego przesytania danych. Protokot
LSV2 jest na state zaimplementowany i poza nastawieniem
szybkosci transmisji w bodach (parametr maszynowy
baudRateLsv2 nr 106606), nie moze zosta¢ zmieniony. Mozna
okresli¢ rowniez inny rodzaj transmisji (interfejs). Opisane ponizej
mozliwosci nastawienia dziatajg wowczas tylko dla nowego
zdefiniowanego interfejsu.

Zastosowanie

Dla skonfigurowania interfejsu danych nacisng¢ klawisz

MOD. Prosze zapisa¢ kod 123. W parametrze maszynowym
CfgSeriallnterface (Nr. 106700) mozna dokona¢ nastepujacych
ustawien:

Nastawienie interfejsu RS-232

Otworzy¢ folder RS232. Sterowanie pokazuje nastepujgce opcje
ustawienia:

BAUD-RATE ustawic¢
(baudRate nr 106701)

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybkos¢ przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 i 115.200 bodéw.
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Protokoét ustawié
(protocol nr 106702)

Protokét transmisji danych steruje przeptywem danych szeregowej
transmisji (poréwnywalne z MP5030 sterowania iTNC530).

Wskazdéwki dotyczgce obstugi:

= Ustawienie BLOCKWISE oznacza w tym przypadku
forme przesyfania danych, przy ktérej dane zostajg
zestawione w bloki.

= Ustawienie BLOCKWISEnie nalezy myli¢ z blokowym
odbiorem danych i jednoczesnym blokowym
odpracowywaniem na starszych modelach sterowan.
Ta funkcja nie znajduje sig juz wigcej do dyspozycji
na aktualnych sterowaniach.

Protokot transmisji danych Wybor
Transmisja standardowa danych (transmisja STANDARD
wierszami)

Pakietowe przesytanie danych BLOCKWISE
Transmisja bez protokotu (tylko transmisja RAW_DATA
znakdw)

Bity danych ustawi¢
(dataBits nr 106703)

Przy pomocy nastawienia dataBits definiujemy, czy znak zostaje
przesytany z 7 lub 8 bitami danych.

Parytet sprawdzic¢
(parity nr 106704)

Przy pomocy bitu parzystosci zostajg rozpoznawane btedy w

transmisji. Bit parzystosci moze by¢ formowany trzema réznymi

sposobami:

B Brak parzystosci (NONE): rezygnuje sie z rozpoznawania
btedéw

B Parzystos¢ (EVEN): w tym przypadku wystepuje btad,
jesli odbiorca przy kontroli stwierdzi nieparzystg liczbe
wyznaczonych bitow

= Nieparzystos¢ (ODD): w tym przypadku wystepuje btad, jesli
odbiorca przy kontroli stwierdzi parzystg liczbe wyznaczonych
bitow

Bity stop ustawié¢
(stopBits nr 106705)

Za pomoca bitu startu i jednego lub dwdch bitéw stop umozliwia
sie odbiorcy przy szeregowej transmisji danych synchronizacje
kazdego przesytanego znaku.
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Handshake ustawié
(flowControl nr 106706)
Przy pomocy handshake dwa urzgdzenia dokonujg kontroli

transmisji danych. Rozréznia sie software-handshake i hardware-
handshake.

®  Brak kontroli przesytania danych (NONE): handshake nie jest
aktywny

® Uzgodnienie na poziomie sprzetowym (RTS_CTS): stop
przesytania przez RTS aktywny

®  Uzgodnienie na poziomie oprogramowania (XON_XOFF): stop
przesytania przez DC3 (XOFF) aktywny

System plikow dla operaciji plikow

(fileSystem nr 106707)

Przy pomocy fileSystem okreslamy system plikéw dla

szeregowego interfejsu. Ten parametr maszynowy nie jest

konieczny, jesli nie jest potrzebny specjalny system plikow.

® EXT: minimalny system plikow dla drukarki lub innego niz
HEIDENHAIN fabrykatu oprogramowania transmisyjnego.

Analogiczny do trybu pracy EXT1 oraz EXT2 starszych wersji
sterowan HEIDENHAIN.

B FE1: komunikacja z oprogramowaniem dla PC TNCserver lub
zewnetrzng jednostkg dyskietek.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar nr 106708)
Przy pomocy Block Check Character (opcjonalnie) bez znaku

kontrolnego, okreslamy, czy suma kontrolna moze odpowiadac
znakowi kontrolnemu.

® TRUE: suma kontrolna nie odpowiada zadnemu znakowi
kontrolnemu

B FALSE: suma kontrolna moze odpowiada¢ znakowi kontrolnemu

Stan linii RTS

(rtsLow nr 106709)

Przy pomocy stanu linii RTS (opcjonalnie) okreslamy, czy poziom
low stanie bezruchu jest aktywny.

® TRUE: w stanie spoczynku poziom jest na low

® FALSE: w stanie spoczynku poziom nie jest na low
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Zachowanie po przyjeciu ETX zdefiniowaé
(noEotAfterEtx nr 106710)
Z definiowaniem zachowania po przyjeciu ETX (opcjonalnie)

okreslamy, czy po przyjeciu znaku ETX ma by¢ wysytany znak
EOT.

® TRUE: znak EOT nie jest wysytany
B FALSE: znak EOT jest wysytany

Ustawienia dla transmisji danych z PC-software
TNCserwer

Wykona¢ w parametrze maszynowym RS232 (nr 106700)
nastepujgce ustawienia:

Parametry Wybor

Szybkos¢ transmisji danych w musi by¢ zgodna z nasta-
bodach wieniem w TNCserver
Protokét transmisji danych BLOCKWISE

Bity danych w kazdym przesytanym 7 bit

znaku

Rodzaj kontroli parzystosci EVEN

Liczba bitéw stop 1 bit stop

Okresli¢ rodzaj uzgodnienia RTS_CTS
(handshake)

System plikow dla operacji z plika-  FE1

mi

Wybrac¢ tryb pracy zewnetrznego urzadzenia
(fileSystem)

0 Funkcje wszystkie programy wczyta¢, proponowany
program wczytac i katalog wczytac nie sg dostepne w
trybach pracy FE2 i FEX .

Symbol Zewnetrzne urzadzenie Tryb pracy
PC z software TNCremo LSV2
Dyskietki HEIDENHAIN FE1

Urzgdzenia zewnetrzne jak drukarka, FEX
Ib czytnik, dziurkarka, PC bez TNCremo

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018 401



Funkcje HEROS | Konfigurowanie interfejsu danych

Oprogramowanie dla transmisji danych

Dla transmisji danych od i do sterowania, nalezy uzywaé
oprogramowania TNCremo . Przy pomocy TNCremo mozna
sterowaé poprzez szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet
wszystkimi modelami sterowan firmy HEIDENHAIN.

o Aktualng wersje software TNCremo mozna pobrac
bezptatnie na stronie internetowej HEIDENHAIN.

Warunki systemowe dla zastosowania TNCremo:
B PC z 486 procesorem lub wydajniejszym

m  System operacyjny Windows XP, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

= 16 MByte pamieci roboczej
= 5 MByte wolne na dysku twardym
= Wolny szeregowy interfejs lub podtgczenie do TCP/IP-sieci

Instalacja w Windows

» Prosze rozpocza¢ instalacje programu SETUP.EXE z
menedzerem plikow (Explorer)

> Prosze postepowac zgodnie z poleceniami programu Setup

Uruchomié TNCremo w Windows
» Klikngé na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikacje>,
<TNCremo>

Jesli TNCremo jest uruchamiane po raz pierwszy, to TNCremo
prébuje automatycznie utworzyé potgczenie ze sterowaniem.
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Przesytanie danych pomiedzy sterowaniem i TNCremo

Prosze sprawdzi¢, czy sterowanie podtaczone jest do wtasciwego
szeregowego interfejsu komputera lub do sieci.

Po uruchomieniu software TNCremo widoczne sg w gornej czesci

okna gtéwnego 1 wszystkie pliki, zachowane w aktywnym folderze.
Poprzez <Plik>, <Zmieni¢ folder> mozna wybiera¢ dowolny naped
lub inny folder na komputerze.

Jesli chcemy sterowac transmisjg danych z PC, to prosze utworzyé

potgczenie na komputerze w nastepujacy sposoéb:

» Wybrac¢ <Plik>, <Utworzy¢ potgczenie>. TNCremo przyjmuje
teraz strukture plikdw i skoroszytéw od sterowania i wyswietla je
w dolnej czesci okna gtéwnego

» Aby przestac plik ze sterowania do PC, prosze wybrac plik
w oknie sterowania poprzez klikniecie myszkg i przesung¢
zaznaczony plik przy nacisnietym klawiszu myszki do okna PC

» Aby przesta¢ plik od PC do sterowania, prosze wybrac¢ plik w
oknie PC poprzez klikniecie myszka i przesuna¢ zaznaczony
plik przy nacisnietym klawiszu myszki do okna sterowania

Jesli chcemy sterowacé przesytaniem danych ze sterowania, to
prosze utworzy¢ potgczenie na PC w nastepujacy sposob:

» Wybra¢ <Extras> (Narzedzia), <TNCserver>. TNCremo
uruchamia wéwczas tryb pracy serwera i moze przyjmowac
dane ze sterowania lub wysyta¢ dane do sterowania

» Prosze wybraé na sterowaniu funkcje dla zarzgdzania plikami
poprzez klawisz PGM MGT i przesta¢é wymagane pliki
Dalsze informacje: "Transmisja danych do/od zewnetrznego
nosnika danych", Strona 87

= TNCremoNT
sich

[_[O]x]

Steuetung
(wc 400

Jesli eksportowano tabele narzedzi ze sterowania,
to typy narzedzi sg przeksztatcane na numer typu
narzedzia.

Dalsze informacje: "Dostepne typy narzedzi",
Strona 156

TNCremo zamknagé
Wybrac¢ punkt menu <Plik>, <Zamkngc¢>

Kontekstowa funkcje pomocy software TNCremo
otwieramy klawiszem F1.
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Wprowadzenie
Aby podtgczy¢ sterowanie do sieci jako Client, wyposazone jest
ono standardowo w karte Ethernet.

Sterowanie przesyta dane przez karte Ethernet z nastepujgcymi
protokotami:

® smb-protokotu (server message block) dla systemow
operacyjnych Windows, albo

. TCP/IPgrupg protokotéw (Transmission Control protocol/Internet
Protocol) i za pomoca NFS (Network File System).

o Najlepsza ochrona danych i sterowania to
eksploatowanie obrabiarek i innych urzgdzeh w
zabezpieczonej sieci.

Mozliwosci podigczenia

Mozna podtagczy¢ Ethernet-karte sterowania poprzez RJ45-ztgcze
(X26, 100BaseTX lub 10BaseT) do sieci lub bezposrednio z PC.
Ztacze jest rozdzielone galwanicznie od elektroniki sterowania.

W przypadku 1000 Base TX, 100Base TX lub 10BaseT-tgcza
prosze uzywac Twisted Pair-kabla, aby podigczy¢ sterowanie do
sieci.

o Maksymalna diugosc¢ kabla zalezna jest od jakosci
kabla, od rodzaju ostony kabla i rodzaju sieci
(1000BaseTX, 100BaseTX lub 10BaseT)

Ogolne ustawienia sieciowe

o Prosze zleci¢ konfigurowanie sterowania fachowcom do
spraw sieci komputerowej.

Aby przej$¢ do ogdlnych ustawien sieciowych, nalezy:
» Klawisz MOD nacisnac.

» Kod NET123 zapisac
Pom » Klawisz PGM MGT nacisng¢

v

Softkey SIEC nacisng¢

SIEC

v

Softkey KONFIGUR. SIECI nacisnaé

KONFIGUR.
SIECI

Funkcje HEROS | Interfejs Ethernet

=[P><[E

I —

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx

© 83888
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Zaktadka Nazwa komputeraNazwa komputera

Ten dialog konfigurowania jest zarzadzany z systemu
operacyjnego HEROS. Jesli na sterowaniu zostaje
zmieniony jezyk dialogu, to nalezy restartowac
sterowanie, aby aktywowac ten jezyk.

Nastawienie

Znaczenie

Pierwotny interfejs

Nazwa interfejsu Ethernet, ktéry ma by¢
podtgczony do sieci firmowej. Tylko aktyw-
na, jesli dostepny jest drugi opcjonalny
interfejs Ethernet w hardware sterowania

mc:vac_oronrou -.u; 1. oxe

‘domo | Compnsname esices Iuinet Prngiouion NFSUDIGD DHCPssrver
Primyimtsce

3G pouz st o o sk el
20 Swnay o ONE e,

L] e e contod 4 B e compins s om
s race

B0 tnoguide (e

| Compuername.
[HERaSS

=]
Qi nc_prog | Network settings i ——

] fas

A
56|
Et
56|
55|
ss|

55/
56|

Hosfle
) Use hoselie

Hame ofbos: e

|

e e

57)

HHTHT

55|

55/
56|
55|
55|
58
55|
56|
55|
55/

Nazwa komputera

Nazwa, z kiorg sterowanie ma pojawic sie
w sieci firmowej

.

%{

Plik host

Konieczny tylko dla zastosowan
specjalnych: nazwa pliku, w ktérym zdefi-
niowane jest przypisanie adresow IP i
nazwy komputera
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Zaktadka Interfejsy

NaStaWien ie Znaczen ie Manua.l operation ngrammg pi

£og\FGML . H

Lista interfejsow Lista aktywnych interfejsow Ethernet.
Wyselekcjonowacé jeden z przedstawiony-
ch interfejséw (myszka lub klawiszami ze = £
strzatka)
= Przycisk Aktywowac: aktywowacé

wybrany interfejs (X w kolumnie :
Aktyw.)

B Przycisk Dezaktywowaé: =
dezaktywowac¢ wybrany interfejs (X w :

PingRoutng NFSUDIGD DHCP server

..........

LLLLLL

kolumnie Aktyw.)

® Przycisk Konfigurowanie: otworzyé
menu konfiguraciji

IP-Forwarding Ta funkcja musi by¢ standardowo
zezwoli¢ dezaktywowana.
Nalezy jg aktywowac tylko z serwisem w
celach diagnozy. Jesli dostep ma nastepo-
wac z zewnatrz do opcjonalnie dostepne-
go drugiego interfejsu Ethernet, to aktywa-
cja jest konieczna.

Aby przejs¢ do menu konfiguracji, nalezy:
» Klawisz Konfigurowanie nacisngc¢

Ustawienie Znaczenie

Status = Interfejs aktywny: status potgczenia
wybranego interfejsu Ethernet

B Nazwa: nazwa interfejsu, ktory jest
wiasnie konfigurowany

B Potaczenie wtyczkowe: numer
potaczenia wtyczkowego tego
interfejsu w bloku logiki sterowania

Profil Tu mozna utworzy¢ lub wybrac profil,
w ktérym sg zachowane wszystkie
widoczne w tym oknie ustawienia.
HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji dwa
profile standardowe:

= DHCP-LAN: ustawienia dla
standardowego interfejsu Ethernet,
ktére majg funkcjonowaé w
standardowe;j sieci firmowej

= MachineNet: ustawienia dla drugiego,
opcjonalnego interfejsu Ethernet, dla
konfigurowania sieci maszyny

Za pomocg odpowiednich przyciskéw

mozna te profile zachowywagé, fadowacé lub

usuwac

IP-adres = Opcja IP-adres automatycznie
pobierac: sterowanie ma pobiera¢
adres IP z serwera DHCP

® Opcja IP-adres nastawi¢ manualnie:
zdefiniowac adres IP i Subnet-
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Ustawienie Znaczenie

Mask manualnie. Zapis: cztery
rozdzielone kropkg wartosci liczbowe,
np.160.1.180.20i 255.255.0.0

Domain Name ® Opcja DNS automatycznie zaja¢:
Server (DNS) sterowanie ma automatycznie pobieraé
adres |IP serwera Domain Name
= Opcja DNS konfigurowa¢ manualnie:
IP-adresy serwerdw oraz nazwe
domeny zapisa¢ manualnie

Default Gateway ® Opcja Default GW automatycznie
zajac: sterowanie ma automatycznie
pobiera¢ Default-Gateway

® Opcja Default GW skonfigurowac
manualnie: IP-adresy Default-
Gateways zapisa¢ manualnie

» Zmiany przyciskiem OK przejgé¢ lub przyciskiem Przerwanie
odrzucic

Zaktadka Internet

Nastawienie Znaczenie sane T
et —
Proxy = Bezposrednie potaczenie do S et *EI
Internetu / NAT: : zapytania z . S 3 |
Internetu sterowanie przekazuje | - |
do default-gateway dalej i musza T s £
one zosta¢ przekazane poprzez oo EED
Network Address Translation (np.przy e T I
bezposrednim podtgczeniu do === = =
modemu) Fes ey RS e 31
= Uzywac proxy: adres i port routera P | s s = i | 5

Internetu w sieci zdefiniowac, zapytac
u administratora sieci

Zdalna konserwa- Producent maszyn konfiguruje tu serwer

cja dla zdalnej konserwacji. Przeprowadzaé
zmiany tylko po uzgodnieniu z producen-
tem maszyn!
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Zaktadka Ping/Routing

Nastawienie

Znaczenie

Ping

W polu zapisu Adres: poda¢ numer IP, do
ktorego chcemy sprawdzac¢ potaczenie
sieciowe. Zapis: cztery rozdzielone kropkg
wartosci liczbowe, np.160.1.180.20.
Alternatywnie mozna zapisac¢ takze nazwe
komputera, potgczenie do ktérego chcemy
sprawdzac¢

®  Przycisk Start: start sprawdzenia,
sterowanie wyswietla informacje o
statusie w polu Ping

® Przycisk Stop: zakonczenie
sprawdzania

Routing

Dla fachowcéw sieciowych: informacje o
stanie systemu operacyjnego odnosnie
aktualnego Routingu

B Przycisk Aktualizowacé: Routing
aktualizowac¢

Zaktadka NFS UID/GID
W zaktadce NFS UID/GID podac¢ oznaczenia uzytkownika i grupy.

Nastawienie

Znaczenie

UID/GID wyznaczy¢
dla NFS-shares

408

= User ID: definicja, z jaka identyfikacjg
uzytkownika (user) ma sie dostep w
sieci do plikow. O warto$¢ zapytac
specjaliste sieci

= Group ID: definicja, z jakg identyfikacjg
grupowg ma sie dostep w sieci do
plikéw. O wartos¢ zapyta¢ specjaliste
sieci

Funkcje HEROS | Interfejs Ethernet
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Zaktadka Serwer DHCP
Nastawienie Znaczenie

DHCP serwer ® [P adresy od: definicja, od ktérego
adresu IP sterowanie ma generowaé
pule dynamicznych adresow
IP. Szare wartosci sterowanie
przejmuje ze statycznych adreséw IP
zdefiniowanego interfejsu Ethernet, sg
one niezmienialne.

® |P adresy do: definicja, do ktérego
adresu IP sterowanie ma generowaé
pule dynamicznych adresow IP.

® Lease Time (godziny): czas, w
przedziale ktérego dynamiczne adresy
IP majg by¢ zarezerwowane dla
Clienta. Jesli Client zamelduje sie w
tym czasie, to sterowanie przypisuje
ponownie ten sam dynamiczny adres
IP.

= Nazwa domeny: tu mozna w razie
konieczno$ci zdefiniowa¢ nazwe dla
sieci maszyny. Jest konieczne, jeslin p.
zdefiniowano te same nazwy w sieci
obrabiarki i w zewnetrznej sieci.

= DNS przekazac na zewnatrz: Jesli
IP Forwarding jest aktywny (suwak
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji
okresli¢, iz rozdzielczo$¢ nazw dla
urzagdzen w sieci maszynowej moze
by¢ takze wykorzystywane przez
zewnetrzng sie¢.

= DNS przesta¢ z zewnatrz: Jesli IP
Forwarding jest aktywny (zakfadka
Interfejsy) mozna przy aktywnej opcji
okresli¢, iz sterowanie ma przesytaé
zapytania DNS urzgdzen w sieci
maszynowej takze do serwera nazw
zewnetrznej sieci, jezeli serwer
DNS nie moze odpowiedzie¢ MC na
zapytania.

= Przycisk Status: wywofac przeglad
urzgdzen, opatrzonych w sieci
maszynowej dynamicznym adresem IP.
Dodatkowo mozna dokonac ustawien
dla tych urzadzen

= Przycisk Rozszerzone Opcje:
rozszerzone mozliwosci ustawienia dla
serwera DNS-/DHCP.

B Przycisk Nastawi¢ wart. stand.:
powrét do ustawienia fabrycznego.

Munua.l. operation Programming

nnnnnnnnnnn

LLLLLL

09:25
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Zaktadka Sandbox

W zaktadce Sandbox konfigurowane sg ustawienia dla tak zwanej
Sandbox.

Przy pomocy opcji Sandbox sterowanie udostgpnia mozliwos¢
wykonywania aplikacji w autonomicznym od reszty sterowania
otoczeniu. Poprzez izolowanie dostepow do danych aplikacje
wykonywane w kontenerze Sandbox, nie posiadajg zadnego
dostepu do plikéw poza tym wirtualnym otoczeniem. To moze
by¢ stosowane np. do wykonywania operacji jw przegladarce z
dostepem do Internetu.

o Konfigurowanie i wykorzystywanie piaskownicy na
sterowaniu. Ze wzgledoéw bezpieczenstwa otworzy¢
przegladarke internetowg wytacznie w piaskownicy.

Nalezy aktywowa¢ Sandbox w nastepujgcy sposob:
» Aktywowanie opcji Sandbox (postawienie haczyka)
> Sterowanie aktywuje ustawienia standardowe dla Sandbox.

> Wraz z ustawieniami standardowymi zostaje zaoferowane
uruchomienie przegladarki w Sandbox.

Sandbox moze wykorzystywac¢ to samo potaczenie z siecig (np.
ethO0) jak i sterowanie. Dla Sandbox mozna oprécz tego dokonywaé
wiasnych ustawien sieciowych przyciskiem Konfigurowanie .

o Ustawieh zapory Firewall mozna dokonywaé dla
Sandbox klawiszem brsb0 .

Dalsze informacje: "Firewall", Strona 395

To daje mozliwos¢, przy pomocy ustawien sieciowych, zezwolenia
wytgcznie dla Sandbox na dostep do Internetu. Sterowanie
otrzymuje przy tym wytgcznie dostep do lokalnego Intranetu lub
sieci maszynowej. Przegladarka otrzymuje w tym przypadku
wylgcznie wtedy dostep do Internetu, jesli jest ona wykonywana w
Sandbox.

Sandbox otrzymuje automatycznie wtasng nazwe komputera.
W tym celu nazwa komputerowa sterowania jest rozszerzona o
_sandbox .
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Ustawienia sieciowe zalezne od urzadzenia

0 Prosze zleci¢ konfigurowanie sterowania fachowcom do
spraw sieci komputerowe;.

Mozna okresli¢ dowolnie duzo ustawien sieciowych, jednakze tylko
maksymalnie 7-ma jednoczesnie zarzgdzac.

Aby przej$¢ do zaleznych od urzadzenia ustawien sieciowych,

nalezy:
» Klawisz MOD nacisngc.
Alternatywnie
» Klawisz PGM MGT nacisngc¢
» Softkey SIEC nacisngé¢
SIEC

» Softkey DEFINICJA POLACZ. Z SIECIA nacisng¢
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Przy pomocy klawiszy mozna organizowac napedy sieciowe. [Eascas epezation ” Eeoazamna

Aby dotgczy¢ naped sieciowy prosze postapi¢ w nastepujacy Eope s T ——— e
fin. 531 ne_prog T e S q

sposob: ot i

» Klawisz Dotaczy¢ nacisngé e e

> Sterowanie aktywuje wowczas asystenta potgczenia, w ktérym
mozna zapisac¢ wszystkie konieczne dane w trybie dialogowym

Ustawienie Znaczenie

Naped sieciowy Lista wszystkich potgczonych napedow . m——
sieciowych. W kolumnach sterowanie
pokazuje odpowiedni status potgczen
sieciowych:
= Mount: naped sieciowy potgczony/ nie eomen

po*aczony B0 no_prog

Mount assistant

B Auto: sie¢ ma byc¢ potgczona = R
automatycznie/manualnie

= Typ: rodzaj potgczenia sieciowedo. e
Mozliwe s3 cifs i nfs =

= Naped: oznaczenie napedu na i
sterowaniu —

® |D: wewnetrzna ID odznacza, jesli _
zdefiniowano kilka potaczen poprzez i
jeden point mount

® Serwer: nazwa serwera

= Nazwa zwolnienia: nazwa katalogu na
serwerze, do ktérego ma mie¢ dostep
sterowanie

® Uzytkownik: nazwa uzytkownika w
sieci

® Hasto: naped sieciowy zabezpieczony
hastem lub nie

= Hasto odpytac¢?: hasto przy potgczeniu
odpytaé/nie odpytywac

= Opcje: wyswietlanie dodatkowych opcji
potgczenia

Status log Wyswietlanie informaciji o stanie i komuni-
katéw o btedach.
Przyciskiem Opro6zni¢ mozna usung¢
zawarte w oknie statusu dane.
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10.7 Bezpieczne oprogramowanie SELinux

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

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

o Instalacja SELinux sterowania jest tak przygotowana,
iz mogg by¢ wykonywane tylko programy, ktére zostaty
zainstalowane z software NC firmy HEIDENHAIN.
Inne programy nie moga by¢ wykonane przy instalaciji
standardowej.

Kontrola dostepu SELinux pod HEROS 5 jest uregulowana w

nastepujgcy sposob:

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

® Pliki, zwigzane z bezpieczenstwem oprogramowania (pliki
systemowe SELinux, pliki Boot HEROS 5, itd.) moga byc¢
zmieniane tylko przez odpowiednie wybrane programy.

® Pliki, generowane na nowo w innych programach, zasadniczo
nie moga by¢ wykonywane.
= Nosniki danych USB mozna anulowac¢
® Tylko w dwoch przypadkach dozwolone jest wykonywanie
nowych plikow:
®  Uruchomienie aktualizacji oprogramowania: aktualizacja
software HEIDENHAIN moze dokonywac¢ zamiany lub
zmiany plikow systemowych.
= Uruchomienie konfiguracji SELinux: konfiguracja SELinux

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

o HEIDENHAIN zaleca zasadniczo aktywowanie SELinux,
poniewaz stanowi on dodatkowe zabezpieczenie przed
atakami z zewnatrz.
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Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikéw

10.8 Menedzer uzytkownikéw

@ Nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Niektore strefy menedzera uzytkownikéw konfigurowane
sg przez producenta obrabiarek.

Jesli menedzer uzytkownikdw ma by¢ wykorzystywany
na sterowaniu bez klawiatury HEIDENHAIN, to nalezy
podtgczy¢ zewnetrzng alfaklawiature do sterowania.

Sterowanie jest dostarczane z nieaktywnym menedzerem
uzytkownikoéw. Ten stan oznaczany jest jako Legacy-
Mode . W trybie Legacy-Mode zachowanie sterowania
odpowiada zachowaniu starszych generacji software bez
menedzera uzytkownikow.

Wykorzystywanie menedzera uzytkownikéw nie jest
obowigzkowe, jednakze niezbedne dla realizacji zadan
systemu bezpieczenhstwa IT.

Menedzer uzytkownikow wnosi znaczacy wkiad w
nastepujgcych sferach bezpieczenstwa, bazujgcych na
wymogach grupy norm IEC 62443:

m Bezpieczenstwo aplikaciji
B Bezpieczenstwo sieci
® Bezpieczenstwo platformy

W menedzerze plikow dostepna jest mozliwos¢ okreslenia
uzytkownikéw z réznymi prawami dostepu:

Dla zachowywania danych uzytkownikow w pamieci dostepne sa
nastepujace warianty:
® Lokalna baza danych LDAP

®  Wykorzystywanie menedzera uzytkownikow na
pojedynczym sterowaniu

®  Utworzenie centralnego serwera LDAP dla kilku sterowan

®  Eksportowanie pliku konfiguracji serwera LDAP, jesli
eksportowana baza danych ma by¢ wykorzystywana przez
kilka sterowan

Dalsze informacje: "Lokalna baza danych LDAP",
Strona 417

= Baza danych LDAP na innym komputerze
= Importowanie pliku konfiguracji serwera LDAP

Dalsze informacje: "LDAP na innym komputerze",
Strona 418

® Zalogowanie w domenie Windows

B [ntegrowanie menedzera uzytkownikéw na kilku
sterowaniach

®m  Uzytkowanie réznych rél na réznych sterowaniach

Dalsze informacje: "Zalogowanie w domenie Windows",
Strona 419

o Eksploatacja réwnolegta miedzy domeng Windows oraz
bazg danych LDAP jest mozliwa.
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Konfigurowanie menedzera uzytkownikow
Sterowanie jest dostarczane z nieaktywnym menedzerem
uzytkownikéw. Ten stan oznaczany jest jako Legacy-Mode .
Dalsze informacje: "", Strona 414

Zanim menedzer uzytkownikow bedzie stosowany, nalezy go
skonfigurowac.

Konfiguracja zawiera nastepujgce etapy:

1. Aktywowanie menedzera uzytkownikéw i generowanie
uzytkownika useradmin .

2. Konfigurowanie bazy danych

= Dalsze informacje: "Lokalna baza danych LDAP",
Strona 417

= Dalsze informacje: "LDAP na innym komputerze",
Strona 418

= Dalsze informacje: "Zalogowanie w domenie Windows",
Strona 419
3. Utworzenie dalszych uzytkownikow

Dalsze informacje: "Utworzenie dalszych uzytkownikow",
Strona 422

Aby wywotaé menedzera uzytkownikéw, nalezy:

» HEROS symbol menu wybraé

» Punkt menu Ustawienia wybraé

» Punkt menu UserAdmin wybra¢

> Sterowanie otwiera okno Menedzer uzytkownikow.
1. Aby aktywowaé menedzera uzytkownikéw, nalezy:

» Wywotaé menedzera uzytkownikow

> Softkey Menedzer uzytkownikéw aktywny nacisng¢

> Sterowanie pokazuje meldunek Brak hasta dla uzytkownika
useradmin .

Benutzerverwaltung

Einstellungen | Benutzer verwalten = Passworteinstellungen

Globale Einstellungen

Benutzeranmeldung inaktiv,

= Benutzeranmeldung aktiv I
Passwort fur Server

¥ Benutzer in Logdaten anonymisieren useradmin neu verbinden

o Funkcja Anonimizacja uzytkownika w danych log
jest aktywna przy dostawie. Co powoduje, iz nazwa
uzytkownika we wszystkich danych log jest nieczytelna.
Jesli na miejscu w firmie dozwolone jest rejestrowanie
danych osobowych w systemach IT, to mozna te funkcje
dezaktywowac.

Po aktywowaniu menedzera uzytkownikow nalezy jako nastepny
krok generowa¢ uzytkownika funkcyjnego useradmin .

Aby wygenerowac uzytkownika useradmin nalezy:
» klikngé na hasto dla useradmin .

> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce Hasto dla uzytkownika
useradmin.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018

415



» Podac hasto dla uzytkownika useradmin .
» Nadaj nowe hasto wybra¢

> Pojawia sie meldunek Ustawienia i hasto dla useradmin zostaty

Zmienione .

nastepujgce wlasciwosci:
= Przynajmniej osiem znakow
m Litery, liczby i znaki specjalne

B Nalezy unika¢ petnych stéw lub znanych kolejnosci
cyfr, np. Anna lub 123

o Ze wzgledow bezpieczenstwa hasta powinny wykazywac

Uzytkownik useradmin jest porownywalny z lokalnym
administratorem systemu Windows.

Konto useradmin udostepnia nastepujacy zakres funkcji:
Generowanie baz danych

Nadawanie danych haset

Aktywowanie bazy danych LDAP

Eksportowanie plikéw konfiguracji serwera LDAP
Importowanie plikéw konfiguracji serwera LDAP

Dostep awaryjny przy petnym skorumpowaniu bazy danych
uzytkownikow

Pdzniejsze zmiany podtgczonej bazy danych
®m Dezaktywowanie menedzera uzytkownikéw

o Uzytkownik useradmin otrzymuje automatycznie role

HEROS.Admin, co umozliwia mu przy znajomosci hasta
bazy danych LDAP organizowanie uzytkownikow w
menedzerze uzytkownikéw. Uzytkownik useradmin
jest zdefiniowanym z géry przez HEIDENHAIN
uzytkownikiem funkcyjnym. W przypadku uzytkownikow
funkcyjnych role nie moga by¢ im przyporzagdkowane do
nich ani skasowane.

Dalsze informacje: "Definicja rol", Strona 428

HEIDENHAIN zaleca, wiecej niz tylko jedng osobe
autoryzowac z dostepem do konta z rolag HEROS.Admin
. W ten sposdb mozna zapewni¢ przeprowadzenie
koniecznych zmian w menedzerze uzytkownikow nawet
jesli administrator nie jest obecny.

2. Dla skonfigurowania bazy danych nalezy:

» Wybrac¢ baze danych dla zachowywania danych uzytkownikéw
® Lokalna baza danych LDAP
Dalsze informacje: "Lokalna baza danych LDAP", Strona 417
® LDAP na innym komputerze
Dalsze informacje: "LDAP na innym komputerze", Strona 418
m  Zalogowanie w domenie Windows

Dalsze informacje: "Zalogowanie w domenie Windows",
Strona 419

» Konfigurowanie bazy danych
» Softkey PRZEJAC nacisnaé

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikéw
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» Softkey KONIEC nacisngc¢

> Sterowanie otwiera okno Konieczny restart systemu
» System z Tak restartowac

> Sterowanie jest uruchamiane na nowo.

Systemneustart erforderlich

//"' Sie haben zwischen aktiver Benutzerverwaltung und Legacy-Mode gewechselt. Fiir eine
S Vv/ korrekte Funktion ist es nétig, das System neu zu starten.
W7 System jetzt neu starten?

Ja Abbrechen

Lokalna baza danych LDAP

Przed zastosowaniem funkcji Lokalna baza danych LDAP musza
by¢ spetnione nastepujace warunki:

® Menedzer uzytkownikow jest aktywny

®  Uzytkownik useradmin zostat juz skonfigurowany

Nalezy kierowac sie instrukcja, aby skonfigurowac lokalna baze
danych LDAP :

» Wywotaé menedzera uzytkownikow
» Wybra¢ funkcje Baza danych uzytkownikow LDAP

> Sterowanie udostepnia podswietlony szarym ttem zakres dla
edycji bazy danych uzytkownikow LDAP.

Wybra¢ funkcje Lokalna baza danych LDAP
Funkcje Konfigurowanie wybraé

Sterowanie otwiera okno Konfigurowanie lokalnej bazy
danych LDAP

Poda¢ nazwe domeny LDAP
Poda¢ hasto

Powtérzy¢ hasto

Softkey OK nacisng¢

Sterowanie zamyka okno Konfigurowanie lokalnej bazy
danych LDAP

vV v v v Y

Lokale LDAP-Datenbank konfigurieren

Es existiert bereits eine lokale LDAP-Doméane. Wenn sie den Domanennamen
andern, gehen alle Benutzereintrédge verloren!

Name der LDAP-Doméane: [HEROSS-LDAR| |

Der Servername entspricht dem
Hostnamen und kann nur in den
Netzwerkeinstellugnen geéindert
werden.

Name des Servers:

Passwort:

Import- und Exportfunktion sind nur mdglich, wenn sie zuvor dass Passwort der lokalen LDAP-
Datenbank eingeben

oK Abbrechen

0 Przed rozpoczeciem edycji menedzera uzytkownikéw,
sterowanie wymaga podania hasto lokalnej bazy danych
LDAP.

Hasta nie mogg by¢ trywialne i muszg byé znane tylko
administratorowi.

Dalsze informacje: "Utworzenie dalszych
uzytkownikow", Strona 422
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LDAP na innym komputerze

Przed zastosowaniem funkcji LDAP na innym komputerze muszg
by¢ spetnione nastepujgce warunki:

® Menedzer uzytkownikow jest aktywny

®  Uzytkownik useradmin zostat juz skonfigurowany

B Baza danych LDAP zostata skonfigurowana w sieci firmowej
|

Plik konfiguracyjny serwera istniejgcej bazy danyhc LDAP musi
by¢ zachowany na sterowaniu lub innym PC w sieci

®m PC z dostepnym plikiem konfiguracji jest w eksploatacji
® PC z dostepnym plikiem konfiguracji jest dostepny w sieci

Aby udostepnié plik konfiguracyjny serwera bazy danych LDAP,
nalezy kierowac sie instrukcja:

» Wywotaé menedzera uzytkownikéw
» Wybrac funkcje baza danych uzytkownikéw LDAP

> Sterowanie udostepnia podswietlony szarym ttem zakres dla
edycji bazy danych uzytkownikéw LDAP.

» Wybrac funkcje Lokalna baza danych LDAP
» Funkcja Eksportowanie konfig. serwera

> Sterowanie otwiera okno Eksportowanie pliku konfiguracji
LDAP

» Podac nazwe dla pliku konfiguracyjnego serwera w polu nazwy
» Zachowac plik w pozgdanym folderze

> PIlik konfiguracyjny serwera zostat pomysinie eksportowany
Nalezy kierowa¢ sie instrukcja, aby uzytkowaé funkcje Baza danych
LDAP na innym komputerze :

» Wywota¢ menedzera uzytkownikow

» Wybrac funkcje baza danych uzytkownikow LDAP

> Sterowanie udostepnia podswietlony szarym ttem zakres dla
edycji bazy danych uzytkownikow LDAP.

» Woybrac funkcje LDAP na innym komputerze
» Wybrac¢ funkcje Importowanie konfig. serwera

> Sterowanie otwiera okno Importowanie pliku konfiguracji
LDAP

Wybra¢ dostepny plik konfiguraciji
Otworz wybrac

Softkey PRZEJAC nacisngé

Plik konfiguracji zostat importowany.

vV v.v Y
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LDAP Konfigurationsdatei importieren
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Zalogowanie w domenie Windows

Przed zastosowaniem funkcji Zalogowanie w domenie Windows
muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

Menedzer uzytkownikéw jest aktywny

Uzytkownik funkcyjny useradmin zostat juz skonfigurowany
W sieci dostepny jest Windows active Domain Controller
Uzytkownik posiada dostep do hasta Domain Controller

Uzytkownik posiada dostep do interfejsu Domain Controller lub
jest wspomagany przez IT-Admin

Controller domeny jest dostepny w sieci

Aby skonfigurowa¢ funkcje Zalogowanie w domenie Windows
nalezy:

>

4
4
>

>
>

>
>
>
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Wywotaé menedzera uzytkownikow

Wybra¢ funkcje Zalogowanie w domenie Windows
Wybra¢ funkcje Szukaj domeny

Sterowanie rozpoznaje znaleziong domene.

0 Przy pomocy funkcji Konfigurowanie, mozna okresli¢
rézne ustawienia potgczenia:

® Funkcje Mapowanie SIDs na UNIX dezaktywowaé

B Mozna zdefiniowa¢ specjalng grupe uzytkownikéw
Windows, do ktérej to grupy ma by¢ ograniczone
zalogowanie na tym sterowaniu

® Moze byc¢ takze dopasowana jednostka
organizacyjna, pod ktérg sg zachowywane nazwy
rol HEROS

®  Prefix moze by¢ zmieniony, aby np. organizowac¢
uzytkownikow z przydzieleniem do réznych
warsztatow. Kazdy prefix, znajdujacy sie przed
nazwag roli HEROS moze zosta¢ zmieniony, np.
HEROS-Hala1 i HEROS-Hala2

® Moze by¢ takze dopasowany znak rozdzielajgcy w
obrebie nazwy roli HEROS

Softkey PRZEJAC nacisnaé
Sterowanie otwiera okno Utworzenie potaczenia z domena.

Przy pomocy funkcji Jednostka organizacyjna dla
konta komputera mozna poda¢, w ktérej juz dostepnej
jednostce organizacyjnej zostanie wygenerowany dostep
np.

® ou=sterowania

® cn=komputery
Te dane muszg by¢ zgodne z ustawieniami i
wiasciwosciami domeny. Te pojecia nie sg dowolnie
zamienialne.

Poda¢ nazwe uzytkownika kontrolera domeny
Podac¢ hasto kontrolera domeny
Sterowanie podtgcza znaleziong domene Windows.
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> Sterowanie sprawdza takze, czy w domenie wszystkie konieczne
role zostaty utworzone jako grupy.

Jesli w domenie jeszcze nie wszystkie role sg
utworzone jako grupy, to sterowanie wydaje wskazowke
ostrzegawczg.

Jesli sterowanie wydaje wskazéwke ostrzegawcza, to
nalezy wykonac¢ jedng z obydwu opcji dziatania:
» Softkey UZUPELNIJ DEFINICJE ROL nacisng¢

= Funkcje dotaczy¢ wybrac

Tu role mogg by¢ bezposrednio podawane w
domenie.

= Funkcje eksportowaé wybrac

Tu mozna wydawac role zewnetrznie do pliku w
formacie .Idif.

> Wszystkie konieczne role sg utworzone w domenie jako grupy.

|| anmeldung an Windows Domane

Domane: KDC:
LDAP-ID-Mapping: Ja

HEROS-Rollen Basis:

Aby utworzyé grupy odpowiednio do réznych rél, dostepne sg

nastepujgce mozliwosci:

= Automatycznie przy wstapieniu do domeny Windows z podaniem
uzytkownika z jego prawami administratora

m Woeczytac plik importu w formacie .ldif na serwerze Windows
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Uzytkownicy muszg by¢ dotgczeni manualnie, przez administratora

Windows, na kontrolerze domeny do odpowiednich rol (Security

Groups).

W ponizszym rozdziale znajduja sie dwie propozycje firmy

HEIDENHAIN, jak administrator Windows moze dokonywaé

podziatu na grupy:

= Propozycja 1: uzytkownik jest bezposrednio lub posrednio
cztonkiem odpowiedniej grupy:

Group
HEROLE.NC.SETTER
- USET
¥
A
Setter l
¥ B

B Propozycja 2: uzytkownicy z roznych dziatéw (warsztatéw) sg
cztonkami w grupach z réznym prefiksem:

HERworkshopt NG HERwarkshop2 NC Group
SETTER SETTER
h 4 Y
A
setter_workshopt setter_workshop2 l
h 4 Y B
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Utworzenie dalszych uzytkownikow
Po konfiguracji menedzera uzytkownikéw mozna utworzyé¢ dalszych
uzytkownikow.

Przed utworzeniem dalszych uzytkownikéw, musi by¢
skonfigurowana i wybrana baza danych LDAP.

Aby utworzy¢ dalszych uzytkownikéw, prosze postgpi¢ w nastepu-
jacy sposob:

» Wywota¢ menedzera uzytkownikow

» Wybrac¢ zaktadke Organizacja uzytkownikow .

o Zaktadka Organizacja uzytkownikéw spehia tylko
dla nastepujgcych baz danych okreslong funkcje:

= Lokalna baza danych LDAP
= LDAP na innym komputerze

Przy Zalogowanie w domenie Windows nalezy
skonfigurowaé uzytkownikéw w domenie Windows.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w domenie
Windows", Strona 419

» Softkey EDYCJA EIN/ON nacisng¢

> Sterowanie wymaga wprowadzenia hasta bazy danych
uzytkownikow.

Jedli sterowanie nie byto restartowane po
konfigurowaniu bazy danych, to ten etap jest pomijany.

> Po podaniu hasta sterowanie otwiera menu Organizacja
uzytkownikow.

Tu dostepna jest mozliwo$¢ edycji uzytkownikéw bgdz utworzenia
nowych uzytkownikow.

Nowy uzytkownik zostaje utworzony w nastepujgcy sposob:

» Softkey GENERUJ NOWEGO UZYTKOWNIKA nacisngé

> Sterowanie otwiera okno dla utworzenia nowego uzytkownika.
» Podac nazwe uzytkownika

» Podac hasto dla uzytkownika

Hasto musi zosta¢ zmienione przy pierwszym
zalogowaniu uzytkownika.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze
uzytkownikow", Strona 437

» Opcjonalnie mozna utworzy¢ opis uzytkownika
» Softkey DOLACZ ROLE nacisng¢

» Prosze wybraé do uzytkownika odpowiednie role w oknie
wyboru Dalsze informacje: "Definicja rél", Strona 428

» Potwierdzi¢ wybér z softkey DOLACZ

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikéw
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o W menu dostepne sg dwa dalsze softkeys:
= DOLACZ ZEWNETRZNY LOGIN:

wstawia np. Remote.HEROS.Admin zamiast
HEROS.Admin .

Ta rola jest odblokowana tylko dla zameldowania
Remote w systemie.

= DOLACZ LOKALNY LOGIN

wstawia np. Local. HEROS.Admin zamiast
HEROS.Admin .

Ta rola jest odblokowana tylko dla lokalnego
zameldowania na ekranie sterowania.

Dalsze informacje: "Definicja rol", Strona 428

Softkey ZAMKNIJ nacisng¢

Sterowanie zamyka okno utworzenia nowego uzytkownika.
softkey OK nacisng¢

Softkey PRZEJAC nacisngé

Zmiany sg przejmowane.

Softkey KONIEC nacisngc¢

Sterowanie zamyka menedzera uzytkownikow.

VvV V. VVV VY

0 Jesli sterowanie nie byto restartowane po
konfigurowaniu bazy danych, to sterowanie zgda
restartu, aby zmiany zadziataty.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie menedzera
uzytkownikow", Strona 415
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Opcjonalnie mozna przyporzadkowa¢ uzytkownikom zdjecia. Tu
znajdujg sie do dyspozycji Standardowe zdjecia uzytkownika
firmy HEIDENHAIN. Mozna takze tadowac wtasne zdjecia w
formacie JPEG lub PNG na sterowanie. Nastepnie mozna
wykorzystywac te zdjecia jako zdjecia profilowe.

Zdjecia profilowe nastawiamy w nastepujacy sposob:

» Zalogowac uzytkownika z rolg HEROS.Admin np. useradmin

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze uzytkownikow",
Strona 437

» Wywotaé menedzera uzytkownikéw

Wybra¢ zaktadke Organizacja uzytkownikow .
Softkey EDYCJA UZYTKOWNIKA nacisngé
Softkey ZMIEN ZDJECIE nacisngé¢

Wybrac¢ zdjecie

Wybra¢ zdjecie z softkey WYBIERZ ZDJECIE
Softkey OK nacisng¢

Softkey PRZEJAC nacisngé

Zmiany sg przejmowane.

vV Vv VvV Vv VvVvYy yYv

o Mozna wstawiac takze zdjecia profilowe bezposrednio
przy generowaniu nowego uzytkownika .
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Prawa dostepu

Menedzer uzytkownikow bazuje na administrowaniu autoryzacjg
w Unix. Dostepy do sterowania sg reglamentowane odpowiednimi
prawami dostepu.

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions

W menedzerze uzytkownikdéw rozréznia sie nastepujgce pojecia:
® Uzytkownik
m Zdefiniowany z gory Uzytkownik funkcyjny HEIDENHAIN

Dalsze informacje: "Uzytkownicy funkcyjni HEIDENHAIN",
Strona 427

®  Uzytkownik funkcyjny producenta obrabiarek
B Samozdefiniowani uzytkownicy

Uzytkownik moze by¢ zdefiniowany w gory w sterowaniu
lub zosta¢ zdefiniowany przez obstugujgcego. Uzytkownik
otrzymuje wszystkie przydzielone mu role.

0 Producent obrabiarek definiuje uzytkownikow
funkcyjnych, ktérzy konieczni sg dla konserwac;ji
obrabiarki.

W zaleznosci od postawionych zadan mozna
wykorzystywac zdefiniowanego z goéry uzytkownika
funkcyjnego lub nalezy utworzyé nowego
uzytkownika.

Dla uzytkownikéw funkcyjnych HEIDENHAIN ich
prawa dostepu sg juz okreslone przy dostawie
sterowania.

Dalsze informacje: "Utworzenie dalszych
uzytkownikow", Strona 422

Role sktadajg sie z podsumowania autoryzacji, pokrywajgce;j
okreslony zakres funkcji sterowania.
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Role:

E Role systemu operacyjnego

E Role obstugujacego NC

E Role producenta obrabiarek (PLC)

Wszystkie konieczne role sg zdefiniowane z géry w sterowaniu.

Mozna przyporzadkowac¢ do jednego uzytkownika kilka rol.
Jesli dany uzytkownik otrzymuje kilka rél, to otrzymuje on sume
wszystkich zawartych w nich praw.

Prawa:

® Prawa HEROS

® Prawa NC

® Prawa PLC (OEM)

Prawa skfadajg sie z podsumowania funkgji, pokrywajacych
okreslony zakres funkcji sterowania np. edycja tabeli narzedzi.

6 Prosze zwréci¢ uwage, aby kazdy uzytkownik otrzymat
wytgcznie konieczne prawa dostepu. Prawa dostepu
wynikajg z czynnosci, wykonywanych przez uzytkownika
nai ze sterowaniem.
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Uzytkownicy funkcyjni HEIDENHAIN

Uzytkownicy funkcyjni HEIDENHAIN to zdefiniowani z gory
uzytkownicy, ktérzy sg generowaniu automatycznie przy
aktywowaniu menedzera plikow. Uzytkownicy funkcyjnie nie mogg
by¢ zmieniani.

HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji przy dostawie sterowania

czterech réznych uzytkownikoéw funkcyjnych. (& lc, 3 oem

= oem = Q: 5YS
Uzytkownik funkcyjny oem jest dla producenta obrabiarek. D=
Przy pomocy oem mozna uzyskac dostep do partycji PLC = gc:a:g user
sterowania. - _

= Uzytkownik funkcyjny producenta obrabiarek (= S

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze inaczej konfigurowac
zdefiniowanych z gory przez HEIDENHAIN
uzytkownikéw funkcyjnych.

Uzytkownicy funkcyjni producenta obrabiarek mogag
by¢ aktywni juz w Legacy-Mode i zastepowac liczby
kodow.

Poprzez podanie kodéw i haset dostepna jest
mozliwos¢ odblokowac przejsciowg zamiane kodami
liczbowymi odpowiednich praw uzytkownikéw
funkcyjnych oem .

Dalsze informacje: "Current User", Strona 441

B sys
Przy pomocy uzytkownika funkcyjnego sys mozna uzyskac

dostep do partycji systemowej sterowania. Ten uzytkownik
funkcyjny jest zarezerwowany dla serwisu klientowskiego JH.

= user

W trybie Legacy-Mode przy uruchomieniu sterowania zostaje
automatycznie zalogowany uzytkownik funkcyjny user w
systemie. Przy aktywnym menedzerze uzytkownikéw user nie
spetnia zadnej funkcji. Zameldowany uzytkownik user nie moze
by¢ zmieniony na innego uzytkownika w Legacy-Mode .

= useradmin

Uzytkownik funkcyjny useradmin jest generowany
automatycznie przy aktywowaniu menedzera uzytkownikéw.
Przy pomocy useradmin mozna konfigurowa¢ menedzera
uzytkownikow i poddawac edycji.
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Definicja rol

HEIDENHAIN zestawia kilka praw dla pojedynczych zakresow
zadan w role. Do dyspozycji znajdujg sie rézne zdefiniowane z gory
role, przy pomocy ktérych mozna przyporzgdkowywa¢ odpowiednie
prawa do uzytkownikéw. Ponizsze tabele zawierajg pojedyncze
prawa rozmaitych rél.

Kazdy uzytkownik powinien otrzymac przynajmniej
jedng role w obrebie systemu operacyjnego i w sferze
programowania.

Rola mozna by¢ alternatywnie odblokowana tylko dla
lokalnego zameldowania lub dla zameldowania Remote.
W przypadku lokalnego zameldowania mowa jest o
zalogowaniu bezposrednio na ekranie sterowania.

W przypadku zalogowania Remote (DNC) mowa o
potaczeniu przez SSH.

Tym samym prawa uzytkownika mogg zostac takze
uzaleznione od tego, przez ktéry dostep sterowanie jest
obstugiwane.

Jesli rola jest odblokowana tylko dla lokalnego
zalogowania, to otrzymuje ona dodatek Local. w nazwie
roli np. Local. HEROS.Admin zamiast HEROS.Admin.
Jesli rola jest odblokowana tylko dla zalogowania
Remote, to otrzymuje ona dodatek Remote. w nazwie
roli np. Remote.HEROS.Admin zamiast HEROS.Admin.

Dalsze informacje: "Utworzenie dalszych
uzytkownikow", Strona 422

Zalety podziatu na role:
®  Utatwione administrowanie dla uzytkownika

B Rozmaite prawa miedzy r6znymi wersjami software sterowania i
réznymi producentami obrabiarek sg kompatybilne ze soba.

Rézne aplikacje wymagajg dostepdw do réznych
interfejséw. Administrator musi w zaleznosci od
potrzeb, oprécz praw dla réznych funkcji i programéw
dodatkowych, skonfigurowac takze prawa dla
koniecznych interfejséw. Te prawa zawarte sg w rolach
systemu operacyjnego .

Nastepujgce tresci mogg zmienia¢ sie w nastepnych
wersjach oprogramowania sterowania:

= Nazwy praw HEROS

® Grupy Unix

= GID

428
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Role systemu operacyjnego:

Rola Prawa

Nazwa praw HEROS Grupa Unix GID
HEROS.RestrictedUser Rola dla uzytkownika z minimalng autoryzacjg na system operacyjny

= HEROS.MountShares = mnt m 332

= HEROS.Printer = Ip =9
HEROS.NormalUser Rola normalnego uzytkownika z ograniczonymi prawami na system operacyjny.

Ta rola zawiera prawa roli RestrictedUser i dodatkowo nastepujgce prawa:

® HEROS.SetShares B mntcfg = 331

® HEROS.ControlFunctions m  ctrifct m 337
HEROS.LegacyUser W trybie Legacy-User zachowanie sterowania odpowiada zachowaniu starszych

generacji software bez menedzera uzytkownikéw. Menedzer uzytkownikéw jest w

dalszym ciggu aktywny.

Ta rola zawiera prawa roli NormalUser i dodatkowo nastepujgce prawa:

® HEROS.BackupUsers ® userbck = 334

= HEROS.PrinterAdmin ® |padmin " 16

= HEROS.SWUpdate = swupdate = 338

® HEROS.SetNetwork B npetadmin = 333

= HEROS.SetTimezone "tz = 330

= HEROS.VMSharedFolders = vboxsf = 1000
HEROS.Admin Ta rola zezwala na m.in. konfigurowanie sieci firmowej i menedzera uzytkownikow.

Ta rola zawiera prawa roli LegacyUser i dodatkowo nastepujgce prawa:

= HEROS.UserAdmin ® useradmin = 336
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Role obstugujacego NC:

Rola

NC.Operator

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikéw

Prawa
Nazwa praw HEROS Grupa Unix GID

Ta rola pozwala na wykonywanie programoéw NC.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Ta rola zawiera prawa dla programowania NC.

Ta rola zawiera prawa roli Operator i dodatkowo nastepujgce prawa:

® NC.EditNCProgram = NCEdNCProg m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Ta rola pozwala na edycje tabeli miejsc (stanowisk) narzedzi.

Ta rola zawiera prawa roli Programmer i dodatkowo nastepujgce prawa:

® NC.ApproveFsAxis = NCApproveFsAxis = 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
® NC.SetupDrive ® NCSetupDrv = 315
| |

NC.SetupProgramRun NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Ta rola zezwala na wykonywanie wszystkich funkcji NC wigcznie z konfigurowaniem
sterowanego w czasie startu programu NC.

Ta rola zawiera prawa roli Setter i dodatkowo nastepujgce prawa:
B NC.ScheduleProgramRun B NCSchedulePgRun= 304

NC.LegacyUser

W trybie Legacy-User zachowanie sterowania przy programowaniu NC odpowiada
zachowaniu starszych generacji software bez menedzera uzytkownikéw. Menedzer
uzytkownikow jest w dalszym ciggu aktywny. Uzytkownik LegacyUser posiada te
same prawa jak AutoProductionSetter.

NC.AdvancedEdit

Ta rola pozwala na wykorzystywanie specjalnych funkcji NC i edytora tablic.
® FN 17 | zmiana nagtéwka tablicy
Zastepuje kod liczbowy 555343

= NC.EditNCProgramAdv = NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv ® NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator

Ta rolla pozwala na start programu NC przez interfejs DNC.

= NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRun= 329
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Role producenta obrabiarek (PLC):

Rola Prawa

Nazwa praw HEROS Grupa Unix GID
PLC.ConfigureUser Ta rola zawiera prawa kodu liczbowego 123.

= NC.ConfigUserAdv ® NCConfigUserAdv = 316

» NC.SetupDrive = NCSetupDrv = 315
PLC.ServiceRead Ta rola zezwala na dostgpu odczytu przy pracach konserwacyjnych.

Przy pomocy tej roli mogg by¢ wyswietlane rézne informacje odnosnie diagnozy

® NC.Data.AccessServiceRead ® NCDAServiceRead = 324

o Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!
Producent obrabiarek moze dopasowac role PLC.
Przy dopasowywaniu rél producenta obrabiarek (PLC)
przez producenta, mogg zmienic sie nastepujace tresci:
B Nazwa rol
® Liczba rol
® Sposo6b funkcjonowania rol
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Prawa
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Ponizsza tabela zawiera wszystkie prawa przedstawione pojedynczo.

Prawa:
Nazwa praw HEROS
HEROS.Printer

Opis

Wydawanie danych na drukarke sieciowg

HEROS.PrinterAdmin

Konfigurowanie drukarek sieciowych

NC.OPModeManual

Obstuga obrabiarki w trybach pracy Tryb manualny i Elektroniczne koétko
reczne

NC.OPModeMDi

Praca w trybie Pozycjonow. z recznym wprowadz.

NC.OpModeProgramRun

Wykonanie programéw NC w trybach Wykon.program automatycznie lub
Wykonanie progr.,pojedynczy blok

NC.SetupProgramRun

Prébkowanie w trybie Tryb manualny i Elektroniczne kétko reczne

NC.ScheduleProgramRun

Programowanie sterowanego czasowo startu programu NC

NC.EditNCProgram

Edycja programéw NC

NC.EditToolTable

Edycja tabeli narzedzi

NC.EditPocketTable

Edycja tabeli miejsca

NC.EditPresetTable

Edycja tabeli punktow odniesienia

NC.EditPalletTable

Edycja tablicy palet

NC.SetupDrive

Kompensacja napedow przez obstugujgcego

NC.ApproveFsAxis

Pozycje kontrolne pewnych osi potwierdzic¢

NC.EditNCProgramAdv

Dodatkowe funkcje NC np. FN 17

NC.EditTableAdv

Dodatkowe tabele funkcji programowania np. zmiana nagtéwka tabeli

HEROS.SetTimezone

Nastawienie daty i godziny, strefy czasu i synchronizacji czasu przez NTP i menu
HEROS.

HEROS.SetShares

Konfiguracja napeddw sieciowych, dotaczanych przez sterowanie

HEROS.MountShares

Podtgczenie i anulowanie potgczenia napedow sieciowych ze sterowaniem

HEROS.SetNetwork

Konfiguracja sieci i odpowiednich ustawien dla bezpieczenstwa danych

HEROS.BackupUsers

Zabezpieczenie danych dla wszystkich skonfigurowanych w sterowaniu uzytkow-
nikow

HEROS.BackupMachine

Zabezpieczenie danych i odtworzenie dla kompletnej konfiguracji maszyny

HEROS.UserAdmin

Konfigurowanie menedzera uzytkownikéw na sterowaniu
To zawiera utworzenie, skasowanie i konfigurowanie lokalnych uzytkownikéw

HEROS.ControlFunctions

Funkcja kontrolna systemu operacyjnego

B Funkcje pomocnicze jak np. start i zatrzymanie software NC.
B Zdalna konserwacja

® Prowadzgce dalej funkcje diagnozy np. dane log

HEROS.SWUpdate

Instalacja aktualizacji software dla sterowania

HEROS.VMSharedFolders

Dostep do wspdlnych folderéw wirtualnej obrabiarki
Wazne tylko dla pracy na stacji do programowania w obrebie wirtualnej obrabiarki
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Nazwa praw HEROS Opis
NC.RemoteProgramRun Uruchomienie programu NC poprzez zewnetrzny interfejs np. DNC
NC.ConfigUserAdv Dostep w konfiguracji do tresci, odblokowanych kodem liczbowym 123

NC.Data.AccessServiceRead Dostep odczytu do partycji PLC przy pracach konserwacyjnych i serwisowych

Potaczenie DNC z identyfikacjg uzytkownika

Wstep

W przypadku aktywnego menedzera uzytkownikéw takze
aplikacje DNC muszg identyfikowac uzytkownika, aby zostaty mu
przyporzadkowane odpowiednie prawa.

W tym celu potgczenie jest tunelowane przez SSH. Poprzez ten
mechanizm uzytkownik Remote zostaje przyporzadkowany do
skonfigurowanego w sterowaniu uzytkownika i otrzymuje jego
prawa.

Dzieki wykorzystywanemu w tunelu SSH zakodowaniu komunikacja
jest dodatkowo zabezpieczona od atakéw.
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Zasad transmisji przez tunel SSH
Warunki:
= Sie¢ TCP/IP
. Zewnetrzny komputer jako SSH-Client
m  Sterowanie jako serwer SSH
® Para kodéw liczbowych sktadajgca sie:
= prywatnego kodu
= publicznego kodu

Potgczenie SSH nastepuje zawsze miedzy klientem SSH i
serwerem SSH.

W celu zabezpieczenia potgczenia stosowana jest para kodow.

Ta para koddéw jest generowana na koncie Client. Para kodow
sktada sie z prywatnego kodu i publicznego kodu. Prywatny kod
pozostaje u klienta (Client). Publiczny kod jest przesytany przy
konfigurowaniu na serwer i zostaje tam przyporzadkowany do
okreslonego uzytkownika.

Client probuje potgczy¢ sie z serwerem uzywajgc zadanej z gory
nazwy uzytkownika. Serwer moze przy pomocy kodu publicznego
testowac, czy zadajacy potaczenia uzytkownik posiada przynalezny
prywatny kod. Jesli tak, to serwer akceptuje potgczenie SSH

i przyporzadkowuje je do uzytkownika, dla ktérego nastepuje
zalogowanie. Komunikacja moze wéwczas by¢ "tunelowana" przez
potaczenie SSH.

Funkcje HEROS | Menedzer uzytkownikéw
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Wykorzystanie w programach narzedziowych DNC

Oferowane przez HEIDENHAIN programy narzedziowe dla PC,
jak np. TNCremo od wersji v3.3, oferujg wszystkie funkcje dla
konfigurowania bezpiecznych potgczeh poprzez tunel SSH, ich
generowania i organizowania.

Przy konfigurowaniu potgczenia generowana jest w TNCremo
konieczna para kodéw a publiczny kod jest przesytany do
sterowania.

o Kiedy konfiguracje potgczenia przez TNCremo zostang
wykonane, mogg by¢ wykorzystywane przez wszystkie
programy narzedziowe na PC do utworzenia potgczenia.

To obowigzuje takze dla aplikaciji, wykorzystujgcych do komunikacji
komponenty DNC HEIDENHAIN z RemoTools SDK. Dopasowanie
juz dostepnych aplikacji klientowskich nie jest przy tym konieczne.

o Dla rozszerzenia konfiguracji potgczenia z przynaleznym
narzedziem CreateConnections , konieczna jest
aktualizacja na HEIDENHAIN DNC v1.7.1 . Dopasowanie
kodu zrodtowego aplikacji nie jest przy tym konieczne.

Aby udostepnic¢ bezpieczne potgczenie dla zameldowanego
uzytkownika, nalezy kierowac sie instrukcja:

Punkt menu HEROS wybrac¢

Punkt menu Ustawienia wybraé

Punkt menu Current User wybra¢

Softkey CERTYFIKATY | KODY wybrac

Funkcje Zezwoli¢ autoryzacje z hastem wybrac¢
Softkey ZACHOWAJ & RESTART SERWERA nacisng¢

Nalezy stosowa¢ aplikacje TNCremo, aby skonfigurowaé
bezpieczne potgczenie (TCP secure).

vV v v vV vV VY

Szczegotowe informacie, jak nalezy to wykonaé,
znajdujg sie w zintegrowanym systemie pomocy
TNCremo.

> TNCremo zachowuje publiczny kod na sterowaniu.

Aby zapewni¢ optymalne zabezpieczenie, funkcja
Zezwoli¢ autoryzacje z hastem zostaje ponownie
zniesiona po zakohczeniu operacji zachowania w
pamieci.

» Funkcje Zezwoli¢ autoryzacje z hastem znie$¢
» Softkey ZACHOWAJ & RESTART SERWERA nacisngé¢
> Sterowanie przejmuje zmiany.
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Oprocz konfiguraciji poprzez programy narzedziowe
PC z autoryzacjg hastem dostepna jest mozliwosé
importowania publicznego kodu ze sticku USB lub z
napedu sieciowego do sterowania. Jednakze nie jest to
tu szczegoétowo opisywane.

Aby usunac¢ kod na sterowaniu i tym samym skasowaé¢ mozliwosé
bezpiecznego potagczenia DNC dla uzytkownika, nalezy:

» Punkt menu HEROS wybra¢

Punkt menu Ustawienia wybraé

Punkt menu Current User wybrac

Softkey CERTYFIKATY | KODY wybraé
Wybér przewidzianego do skasowania kodu
Softkey SSH KOD USUN nacisngé
Sterowanie usuwa wybrany kod.

v Vv v vy Vvyy

Blokowanie niepewnych potaczen w zaporze Firewall

Aby stosowanie tuneli SSH oferowato realne zalety dla

bezpieczenstwa IT sterowania, mogg zosta¢ zablokowane

protokoty DNC LSV2 i RPC w Firewall.

Aby to umozliwi¢, muszg nastepujgcy uczestnicy potgczenia przejsé

na bezpieczne potgczenia:

B Producent obrabiarek ze wszystkich dodatkowymi aplikacjami,
np. robotami montowania

Jesli dodatkowa aplikacja jest podtgczona poprzez
sie¢ maszynowa X116 , to przetgczenie na
zakodowane potgczenie moze by¢ pominiete.

m  Uzytkownicy z dostepnymi potgczeniami DNC

Jesli bezpieczne potgczenia sg dostepne u wszystkich uczestnikow,
to protokdt DNC moze zostaé zablokowany w Firewall.

Aby zablokowaé protokét DNC w Firewall, nalezy:
Punkt menu HEROS wybraé¢

Punkt menu Ustawienia wybraé

Punkt menu Firewall wybraé

Metode Wszystkie zablokuj przy LSV2 wybra¢
Funkcje Zastosuj wybraé

Sterowanie zachowuje zmiany.

Okno z OK zamkng¢

VvV vy Vv vVvyyvyywy
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Zalogowanie w menedzerze uzytkownikéw
Dialog zalogowania pojawia sie w nastepujgcych przypadkach:
. Bezposrednio po uruchomieniu sterowania przy aktywnym

Benutzer auswahlen und Passwort eingeben

menedzerze uzytkownikow
B Po wykonaniu funkcji Uzytkownika wyloguj .
B Po wykonaniu funkcji Uzytkownika zmien
= Po zablokowaniu ekranu wygaszaczem “ ‘ yseradmin
W dialogu zalogowania mamy nastepujgce mozliwosci wyboru: e ANWELDEN

®m  Uzytkownicy, zalogowani przynajmniej raz

B Inni uzytkownicy

Aby zalogowac¢ uzytkownika, ktory jest juz wyswietlany w dialogu
zalogowania, nalezy:

» Wybrac uzytkownika w dialogu zalogowania

> Sterowanie zwieksza mozliwosci wyboru.

» Podac¢ hasto uzytkownika.

> Sterowanie dokonuje zalogowania dla wybranego uzytkownika.
Jesli zalogowanie uzytkownika nastepuje po raz pierwszy, to nalezy
wykonac to poprzez opcje inni uzytkownicy.

Aby zalogowa¢ uzytkownika przy pomocy opciji inni po raz
pierwszy, nalezy:

Wybra¢ Inni w dialogu zalogowania

Sterowanie zwieksza mozliwosci wyboru.

Poda¢ nazwe uzytkownika

Podac¢ hasto uzytkownika

Sterowanie rozpoznaje uzytkownika.

Sterowanie otwiera pole z meldunek Hasto wygasto. Teraz
nalezy zmieni¢ hasto.

Podac¢ aktualne hasto

Poda¢ nowe hasto

Ponownie poda¢ nowe hasto

Sterowanie dokonuje zalogowania dla nowego uzytkownika.
Uzytkownik jest pokazany w dialogu zalogowania.

VV Vv VvV Yy

VVVvyVYy

o Ze wzgledow bezpieczenstwa hasta powinny
wykazywac nastepujgce wtasciwosci:
B Przynajmniej osiem znakéw
m Litery, liczby i znaki specjalne

= Nalezy unika¢ petnych stéw lub znanych kolejnosci
cyfr, np. Anna lub 123

Prosze uwzgledni¢, iz administrator moze zdefiniowaé dodatkowe
wymogi odnosnie hasta. Do wymogoéw odnosnie hasta zaliczajg sie:

® Minimalna dtugosé
= Minimalna liczba réznych klas znakow
= Duze litery
= Mate litery
= Cyfry
B Znaki specjalne
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B Maksymalna dtugo$¢ sekwencji znakow np. 54321 = 5 znakow
sekwencja

® Liczba znakéw zgodnosci przy sprawdzaniu ze stownikiem
= Minimalna liczba zmienionych znakéw do poprzedniego hasta

Jesli nowe hasto nie spetnia tych wymogow, to pojawia sie
komunikat o btedach. Nalezy poda¢ inne hasto.

Zmiana/wylogowanie uzytkownika

Poprzez punkt menu HEROS Wytacz lub ikone o tej samej nazwie husschalten/Neustarten = |

z prawej u dotu na pasku menu zostaje otwarte okno wyboru
Wytacz/Restart .

Sterowanie daje nastepujgce mozliwosci: ONeustart: System neu starten
® Wytaczenie:
m Wszystkie programy dodatkowe i funkcje zostajg zatrzymane

i ZamKNi$te JBenutzerwechsel: Wechsel auf anderen Benutzer
m System zostaje zamkniety
m  Sterowanie zostaje wytgczone
® Restart:

m Wszystkie programy dodatkowe i funkcje zostajg zatrzymane
i zamkniete

VAusschalten: System herunterfahren und ausschalten

JAbmelden: Benutzer abmelden und ausloggen

m System jest restartowany
® Wylogowanie:
®m Wszystkie programy dodatkowe zostajg zakonczone
m  Uzytkownik zostaje wymeldowany
®m Maska zalogowania zostaje otwarta

o Aby kontynuowacé nalezy zalogowaé nowego
uzytkownika z podaniem hasta.
Obrobka NC przebiega dalej pod uprzednio
zalogowanym uzytkownikiem.

B Zmiana uzytkownika:
B Zostaje otwarta maska zalogowania
m  Uzytkownik nie zostaje wymeldowany

o Maska zalogowania moze zostaé zamknieta
poprzez funkcje Anuluj bez podawania hasta.
Wszystkie programy dodatkowe jak i programy
NC zalogowanego uzytkownika przebiegajg dale;.
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Wygaszacz ekranu z blokada

Dostepna jest mozliwo$é zablokowania sterowania poprzez
wygaszacz ekranu. Uruchomione uprzednio programy NC
przebiegajg dalej w tym czasie.

o Aby ponownie odblokowa¢ wygaszacz ekranu konieczne
jest podanie hasta.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze
uzytkownikow", Strona 437

Screensaver Preferences (XScreenSaver 5.20, 06-Oct-2012)
File Help

Display Modes |AdVanced

Spotiight

Mode: | Only One Screen Saver

Attraction

Bouboule

Bumps

ccurve

Epicycle

FlipText
rav

ShadeBobs
slidescreen
spotlight

Blank After (30 | minutes
Cycle After 10| minutes

[Lock Screen After [0 |5 minutes

Ustawienia wygaszacza ekranu dostepne sg w menu HEROS w

nastepujgcy sposob:

» Symbol HEROS wybrac

» Punkt menu Ustawienia wybrac

» Punkt menu Wygaszacz ekranu wybraé

Wygaszacz ekranu udostepnia nastepujgce mozliwosci:

® Przy pomocy ustawienia Wygaszaj po okreslane jest, po ilu
minutach wygaszacz ekranu ma by¢ aktywowany.

® Przy pomocy ustawienia Ekran zablokuj po aktywowana jest
blokada z zabezpieczeniem hastem.

B Przy pomocy nastawienia czasu za Ekran zablokuj po, opisuje
sie jak dtugo aktywna jest blokada po aktywowaniu wygaszacza
ekranu. Wartos¢ 0 oznacza, iz blokada zostaje aktywowana
bezposrednio po aktywowaniu wygaszacza ekranu.

Jesli blokada jest aktywowana i stosuje sie urzgdzenia wejsciowe,

np. przemieszcza sie myszke na ekranie, to wygaszacz ekranu
znika i zostaje pokazany ekran blokady.
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useradmin

Der Bildschirm wurde wegen Inaktivitat gesperrt.

Przy pomocy Blokade anuluj lub Enter mozna otworzyé ponownie
maske zalogowania.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze uzytkownikow",

Strona 437

Folder HOME

Dla kazdego uzytkownika dostepny jest przy aktywnym ﬁm‘mw @ﬂ

menedzerze uzytkownikéw prywatny folder HOME: , na ktérym oo : :

mozna przechowywac prywatne programy lub pliki. = D B w

Folder HOME: moze przegladaé zalogowany uzytkownik. S 2 |
vt?z ‘ PA‘IE | lﬂ&: E’L IEI sﬁ%‘ u é‘%’. -
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Current User

Przy pomocy opcji Current User mozna dokona¢ przeglagduw [
menu HEROS prawa grupowe aktualnie zalogowanego uzytkownika.

o W trybie Legacy-Mode przy uruchomieniu sterowania
zostaje automatycznie zalogowany uzytkownik
funkcyjny user w systemie. Przy aktywnym menedzerze
uzytkownikow user nie spetnia zadnej funkgciji.

Dalsze informacje: "Uzytkownicy funkcyjni
HEIDENHAIN", Strona 427

Current User wywotac: e S T e

» Symbol menu HEROS wybraé
» Punkt menu Ustawienia wybraé
» Symbol menu Current User wybraé

W menedzerze uzytkownikdw mozliwe jest rozszerzenie praw
aktualnego uzytkownika przejsciowo o prawa wybranego
uzytkownika.

Aby rozszerzyé przejsciowo prawa uzytkownika, nalezy:
Current User wywotac

Softkey Rozszerz prawa nacisngé

Wybrac¢ uzytkownika

Poda¢ nazwe wybranego uzytkownika

Poda¢ hasto wybranego uzytkownika

Sterowanie rozszerza przej$ciowo prawa zalogowanego
uzytkownika, o prawa podanego w punkcie Rozszerz prawa
uzytkownika.

v v v v Vv VY

Poprzez podanie kodow i haset dostepna jest mozliwos¢
zamiany kodami liczbowymi odpowiednich praw
uzytkownikéw funkcyjnych, a takze przejsciowe
odblokowanie praw uzytkownikéw funkcyjnych oem .
Dalsze informacje: "Uzytkownicy funkcyjni
HEIDENHAIN", Strona 427

Aby anulowaé przejsciowe rozszerzenie praw, dostepne sg
nastepujgce mozliwosci:

®m Kod liczbowy 0 zapisac
= Wylogowanie uzytkownika
= Softkey USUN DODATKOWE PRAWA nacisngé

Pros,ze postgpi¢ w nastepujgcy sposob, aby moc wybraé softkey
USUN DODATKOWE PRAWA :

» Current User wywotac
» Zakladke Dodatkowe prawa wybrac
» Softkey USUN DODATKOWE PRAWA nacisngé

W punkcie menu Current User dostepna jest mozliwo$é zmiany
hasta aktualnego uzytkownika.

Prosze postgpi¢ w nastepujgcy sposob, aby zmieni¢ hasto
aktualnego uzytkownika:

» Current User wywotac
» Wybra¢ zaktadke Zmiana hasta .
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» Podac stare hasto
» Softkey STARE HASLO SPRAWDZ nacisna¢

> Sterowanie sprawdza, czy stare hasto zostato podane
poprawnie.

> Jesli sterowanie rozpoznato hasto jako poprawne, to zostajg
udostepnione pola Nowe hasto i Powtorz hasto .

Poda¢ nowe hasto
Poda¢ ponownie nowe hasto
Softkey NOWE HASLO NADAJ nacisng¢

Sterowanie poréwnuje wymogi administratora odnosnie haset z
wybranym wtasnie hastem.

Dalsze informacje: "Zalogowanie w menedzerze uzytkownikow",
Strona 437

> Pojawia sie meldunek Hasto pomyslnie zmienione .

v v. v Vv

Dialog do rozszerzenia dodatkowych praw

Jeéll dla okreélonego punktu menu w menu HEROS brak [ Programm OEM Funktionsbenutzer braucht zusatzliche Rechte

koniecznej autoryzacji, to sterowanie otwiera okno dla zazadania B R e

rozszerzenia praw:

Sterowanie udostepnia w tym oknie mozliwos$¢ rozszerzenia praw S

aktualnego uzytkownika przej$ciowo o prawa innego uzytkownika. O
. . . . . . Rt

Sterowanie pokazuje w polu Uzytkownik z tymi prawami:

wszystkich dostepnych uzytkownikow, dysponujgcych konieczng

autoryzacjg dla danej funkcji.

sys

‘:; echtiqung H Hokbonmolne H Abbrechen

o Przy Zalogowanie w domenie Windows sterowanie
pokazuje w menu wyboru tylko tych uzytkownikow,
ktorzy byli niedawno zameldowani.

Aby dotrze¢ do praw nie wyswietlonych uzytkownikéw,
mozna podac¢ ich dane. Sterowanie rozpoznaje na ich
podstawie dostepnych w bazie danych uzytkownikéw.

Nalezy postgpi¢ w nastepujacy sposéb, aby rozszerzy¢ praw
danego uzytkownika przejsciowo o prawa innego uzytkownika:

» Prosze wybraé uzytkownika, posiadajgcego konieczng
autoryzacje

Prosze poda¢ nazwe uzytkownika
Poda¢ hasto uzytkownika
Softkey UPRAWNIENIA NADAJ nacisng¢

Sterowanie rozszerza prawa, 0 uprawnienia podanego
uzytkownika.

Dalsze informacje: "Current User", Strona 441

v v v Vv
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10.9 Zmiana jezyka dialogowego HEROS

Jezyk dialogowy HEROS orientuje sie wewnetrznie jezykiem
dialogowym NC. Z tego tez wzgledu state ustawienie, dwdch
réznych jezykéw dialogowych w menu HEROS i na sterowaniu nie
jest mozliwe.

Jesli zmieniono jezyk dialogowy NC, to po restarcie sterowania
jezyk dialogowy HEROS dopasowuje sie do jezyka dialogowego
NC.

o Aby przeprowadzi¢ zmiane jezyka dialogowego HEROS,
musi by¢ aktywowana funkcja Allow NC to change
HEROS config files w menu SELinux .

Dalsze informacje: "Bezpieczne oprogramowanie
SELinux", Strona 385

W nastepujgcym linku znajduje sie instrukcje dziatania dla zmiany
jezyka dialogowego NC:
Dalsze informacje: "Lista parametrow uzytkownika", Strona 467

Dostepna jest takze mozliwos¢ zmiany uktadu jezykowego
klawiatury dla aplikacji HEROS.

o Uktad jezykowy sterowania i klawiatury HEIDENHAIN
pozostaje, takze po zmianie, zawsze na jezyku
angielskim. Zmiana uktadu jezykowego ma tylko sens w
przypadku dodatkowej klawiatury.

Aby dokona¢ zmiany nastawienia ukladu jezykowego dla aplikacji
HEROS, nalezy:

» Wybra¢ symbol menu HEROS
Ustawienia wybra¢

Jezyk/klawiatura wybraé

Sterowanie otwiera okno helocale.
Wybra¢ zaktadke Klawiatury

Prosze wybraé pozadany ukfad klawiatury
Zastosuj wybraé

OK wybraé

Przeja¢ wybrac

Zmiany sg przejmowane.

VvV Vv vV v VvV YVvyYy
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Obstuga ekranu dotykowego (touchscreen) | Ekran i obstuga

11.1 Ekran i obstuga

Touchscreen

@ Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

Ekran dotykowy rozni sie optycznie poprzez czarng ramke i brak
klawiszy wyboru softkey.

TNC 620 posiada pulpit obstugi zintegrowany w ekranie 19".

1 Pagina gérna
Przy wigczonym sterowaniu na ekranie monitora ukazane sg
w paginie goérnej wybrane tryby pracy.

2 Pasek z softkey dla producenta obrabiarek

3 Pasek softkey

Sterowanie pokazuje dalsze funkcje na pasku z softkey.
Aktywny pasek softkey jest przedstawiony w postaci niebie-
skiej belki.

4 Zintegrowany pulpit sterowniczy
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Pulpit obstugi

Zintegrowany pulpit obstugi

Pulpit obstugi jest zintegrowany w ekran. Zawartos¢ pulpitu
obstugi zmienia sie, w zaleznosci od tego, w jakim trybie pracy sie
znajdujemy.

1

Strefa, w ktérej mozna wyswietli¢ nastepujgce elementy:
= Alfaklawiatura
® Menu HEROS

= Potencjometr dla szybkos$ci symulacji (tylko w trybie pracy
Test programu)

Tryby pracy obrabiarki
Tryby pracy programowania

Aktywny tryb pracy, na ktory przetgczono ekran, sterowanie
pokazuje podswietlony zielonym kolorem.

Tryb pracy w tle sterowanie pokazuje przy pomocy niewielkie-
go biatego tréjkata.

Menedzer plikéw

Kalkulator

MOD-funkcja

Funkcja HELP (POMOC)

Wyswietli¢ komunikaty o btedach

Menu szybkiego dostepu

W zalezno$ci od trybu pracy mozna tu odnalez¢ najwazniej-
sze funkcje na pierwszy rzut oka.

Otwarcie dialogéw programowania (tylko w trybach pracy
Programowanie i Pozycjonow. z recznym wprowadz.)

Wprowadzenie liczb i wybdr osi

Nawigacja

Strzalki i instrukcja skoku GOTO

Pasek zadan

Dalsze informacje: "lkony paska zadan", Strona 459

Dodatkowo producent obrabiarek udostepnia panel operatora
maszyny.

®

Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018

il

ETest programu
2 Test programy

-

(U

F‘:a&;a Tgozna |
s

10
0:11:30

WI0OKI oALsze = sTop

D g 1 WIDOKI - (F) w START
ORCIE e ==H |
- 1 () ostamIE “wLsze
4 rpa, 5 woa. 6

e wor Tp 5Yr IRCIE

a 2"\ 'ﬂ3 e e

@ = I RAFIKA  POLOZENIE

Al ol el gl o]l

‘:f": "R C oNT HC
S WA ™ 5 6 =
Iy R
22, 5 .34 [ = =
: '8

\

o It B
o
=
-
=
-
-
=
&
<

Pulpit obstugi trybu pracy Praca reczna

447



Obstuga ekranu dotykowego (touchscreen) | Ekran i obstuga

Ogélne funkcje obstugi
Nastepujace klawisze mozna zastgpi¢ komfortowo np. gestami:

Klawisz Funkcja Gest

Przetgczy¢ tryby pracy Klikng¢ na tryb pracy w paginie gornej

IEI Softkey-pasek przetaczyc Przesuniecie palcem poziomo po pasku z softkey

D Softkey-klawisze wybiorcze Kliknaé na funkcje na ekranie dotykowym
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11.2 Gesty

Przeglad mozliwych gestow

Ekran sterowania obstuguje multidotyk. To znaczy, rozpoznaje on
rézne gesty, takze kilkoma palcami jednoczesnie.

Symbol Gest Znaczenie
Klikniecie Krétkie dotkniecie ekranu
®
Podwajne klikniecie Dwukrotne krotkie dotkniecie ekranu
()
Trzymanie Dtuzsze dotkniecie ekranu
o
Przesuniecie Ptynny ruch po ekranie
T
S . -
+
Przecigganie Ruch palcem po ekranie dotykowym, przy ktérym
4 punkt startu jest jednoznacznie zdefiniowany
- . -
+
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Symbol Gest Znaczenie
Przecigganie dwoma palcami Réwnolegty ruch dwoma palcami po ekranie dotyko-
$ wym, przy ktérym punkt startu jest jednoznacznie
~-®0- zdefiniowany
4
Rozcigganie Ruch rozciggania dwoma palcami
7
o
o
'
Scigganie Ruch $ciggania dwoma palcami
o
¥
~
o

Nawigowanie w tablicach i programach NC
Mozna nawigowac¢ w programie NC lub w tablicy w nastepujacy

sposob:
Symbol Gest Funkcja
Klikniecie Zaznaczenie wiersza NC lub wiersza tabeli
Zatrzymanie przewijania
®
Podwajne kliknigcie Ustawienie komorki tabeli na aktywng
()
Przesuniecie Przewijanie programu NC lub tablicy
T
~@Q-
¥
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Obstuga symulaciji

Sterowanie oferuje obstuge dotykowg dla nastepujgcych rodzajow
grafiki:

®  Grafika programowania w trybie pracy Programowanie
Prezentacja 3D w trybie pracy Test programu

Prezentacja 3D w trybie pracy Wykon. progr. pojedyn. blok
Prezentacja 3D w trybie pracy Wykon.program automatycznie
Podglad kinematyki

Grafike obraca¢, zoomowa¢, przesuwacé
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest Funkcja
Podwadjne klikniecie Grafike zresetowac na pierwotng wielkosé
()
Przecigganie Obracanie grafiki (tylko grafika 3D)
T
L . -
¥
Przecigganie dwoma palcami Przesuniecie grafiki
T
-0 -
+
Rozcigganie Powigkszenie grafiki
b
o
o
¥
Scigganie Pomniejszanie grafiki
o
¥
A
®
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Pomiar grafiki

Jesli aktywowano pomiar w trybie pracy Test programu , to
dostepna jest dodatkowa funkcja:

Symbol Gest Funkcja

Kliknigcie Wybér punktu pomiarowego

Obstuga menu HEROS

Mozna obstugiwa¢ menu HEROS w nastepujacy sposéb:

Symbol Gest Funkcja
Klikniecie Wybdr aplikacji
®
Trzymanie Otwarcie aplikacji
o
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Obstuga okna podgladu CAD-viewer

Sterowanie wspomaga takze obstuge dotykowg przy pracy z CAD-
Viewer. W zaleznosci od trybu dostepne s rézne gesty.

Aby madc korzystaé ze wszystkich aplikacji, nalezy wybraé
uprzednio przy pomocy ikonki wymagang funkcje:

lkona Funkcja
N Ustawienie podstawowe

+ Dotaczyc¢
W trybie wyboru jak nacisniety klawisz
Shift

— Usuna¢
W trybie wyboru jak nacisniety klawisz
CTRL

Tryb nastawienia warstwy i okreslenia punktu odniesienia
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest Funkcja

Klikniecie na element Wyswietlanie informacji o elemencie
Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Podwadjne klikniecie na tto Grafike lub model 3D zresetowaé na pierwotng wielko-
$¢

Dotacz aktywowac lub podwéj-  Grafike lub model 3D zresetowac na pierwotng wielko-

nie klikng¢ na tto $¢ i kat
O +
Przeciaganie Grafike lub model 3D obracaé¢ (tylko tryb nastawienia
warstwy)
T
~@-
‘
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Symbol Gest Funkcja
Przecigganie dwoma palcami Grafike lub model 3D przesunaé
-900-
Rozcigganie Grafike lub model 3D powigkszy¢
Scigganie Grafike lub model 3D zmniejszy¢
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Wybraé kontur
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest

Funkcja

Klikniecie na element

Wybra¢ element

Klikng¢ na element w oknie
podgladu listy

Wybra¢ elementy lub wybor anulowac

Dotacz aktywowac i klikng¢ na
element

Element podzieli¢, skroci¢, wydtuzyé

Usun aktywowac i klikng¢ na
element

Anulowa¢ element

Podwadjne klikniecie na tto

Grafike zresetowac na pierwotng wielkosé

Przesuwanie po elemencie

Wyswietlenie podgladu wybieralnych elementow
Wyswietlanie informacji o elemencie
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Symbol Gest Funkcja
Przecigganie dwoma palcami Przesunigcie grafiki
-900-
Rozcigganie Powigkszenie grafiki
Scigganie Pomniejszanie grafiki
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Wybraé pozycje obrébki
Sterowanie oferuje nastepujgce gesty:

Symbol Gest

Funkcja

Klikniecie na element

Wybra¢ element
Wybraé punkt przeciecia

Podwajne klikniecie na tto

Grafike zresetowac na pierwotng wielkos¢

Przesuwanie po elemencie

Wyswietlenie podglagdu wybieralnych elementow
Wyswietlanie informacji o elemencie

T
~@Q-
+
Dotacz aktywowac i Rozciggnac¢ obszar szybkiego wyboru
4 przeciggnac
~-®- -
+
Usun aktywowac i przeciggngé  Rozciggna¢ obszar anulowania elementow
T
<« . - —
+
Przecigganie dwoma palcami Przesuniecie grafiki
T
-900-
‘
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Symbol Gest Funkcja
Rozcigganie Powiekszenie grafiki
o
I'4
Scigganie Pomniejszanie grafiki
I'4
Vel

Zachowanie elementow i przejscie do programu NC

Wybrane elementy sterowanie zachowuje poprzez klikniecie na
odpowiednie ikony.

Dostepne sg trzy mozliwosci, przejscia z powrotem do trybu pracy
Programowanie :

® Klawisz Programowanie nacisng¢
Sterowanie przechodzi do trybu pracy Programowanie.
= CAD-Viewer zamkng¢

Sterowanie przechodzi automatycznie do trybu pracy
Programowanie.

® Poprzez pasek zadan, aby CAD-Viewer pozostawi¢ otwartym na
trzecim desktopie

Trzeci desktop pozostaje aktywnym w tle.
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11.3 Funkcje na pasku zadan

lkony paska zadan
Na pasku zadan dostepne sg nastepujgce ikony: == @ o

uSTAW

NG MoD  HEP

Funkcja
Otwarcie menu HEROS

Automatyczne wys$wietlanie i skrywanie klawiatu-
ry

Wyswietla¢ zawsze klawiature alfanumeryczng

Strefa robocza 1: aktywny tryb pracy maszyny
wybraé

Strefa robocza 2: aktywny tryb programowania
wybrac

Strefa robocza 3: CAD-viewer, DXF-konwerter
albo aplikacje producenta obrabiarek (dostepne
opcjonalnie) wybrac

Strefa robocza 4: wyswietlanie i zdalne stero-
wanie zewnetrznych jednostek komputerowych
(opcja #133) lub aplikacje producenta obrabiarek
(dostepne opcjonalnie) wybrac

B ppeEDm;

Funkcje w menu HEROS

Za pomocg ikony Menu na pasku zadan otwieramy menu HEROS,
o ktérym mozna uzyskiwac rézne informacje, dokonywac ustawien
lub uruchamia¢ aplikacje.

Dalsze informacje: "Przeglad paska zadan", Strona 377
W otwartym menu HeROS dostepne sg nastepujace ikony:

lkona Funkcja
(_ Powrét do menu gtéwnego
EE. Wyswietlenie aktywnych aplikacji
% Wyswietlenie wszystkich aplikaciji

o Jesli ustawiono podglad na aktywne aplikacje, to mozna,
jak w menedzerze zadan, docelowo zamykac aplikacje.
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Touchscreen Calibration

Przy pomocy funkcji Kalibrowanie ekranu dotykowego mozna
kalibrowac ekran.

Kalibrowanie ekranu dotykowego

Aby wykonac¢ te funkcje, nalezy:

» poprzez ikone Menu otworzy¢ menu HeROS

» Punkt menu Kalibrowanie ekranu dotykowego wybrac
> Sterowanie rozpoczyna tryb kalibrowania.

» Klikngé na migajgce symbole jeden po drugim

Jesli chcemy przed czasem przerwac kalibrowanie:

» Czekaé, az ekran sie ponownie przetgczy lub na podigczonej
poprzez USB klawiaturze klawisz ESC nacisng¢

Konfiguracja ekranu dotykowego

Przy pomocy funkcji Konfiguracja ekranu dotykowego mozna
okresli¢ wtasciwosci ekranu.

Ustawienie wrazliwosci

Aby nastawi¢ wrazliwos¢, nalezy:

> poprzez ikone Menu otworzy¢ menu HEROS

Punkt menu Konfiguracja ekranu dotykowego wybraé
Sterowanie otwiera okno wyskakujgce

Wybra¢ wrazliwosé

Z OK potwierdzi¢

vV v Vv y

Wyswietlanie punktéw dotyku
Aby wyswietlaé lub skrywac¢ punkty dotyku, nalezy:
Przy DIADUR otworzy¢ menu JH
» Punkt menu Konfiguracja ekranu dotykowego wybraé
> Sterowanie otwiera okno wyskakujgce.
» Wskazanie Show Touch Points wybrac
= Disable Touchfingers aby skry¢ punkty dotyku
= Enable Single Touchfinger aby wyswietli¢ punkt dotyku

= Enable Full Touchfingers aby wyswietli¢ punkty dotyku
wszystkich aktywnych palcéw

Z OK potwierdzic¢

v

v
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Touchscreen Cleaning

Przy pomocy funkcji Czyszczenie ekranu dotykowego mozna
zablokowac¢ ekran, aby dokonac¢ jego czyszczenia.

Aktywowanie trybu czyszczenia

Aby aktywowac tryb czyszczenia, nalezy:

» poprzez ikone Menu otworzy¢ menu HeROS

» Punkt menu Czyszczenie ekranu dotykowego wybraé
> Sterowanie blokuje ekran na 90 sekund.

> Czysci¢ ekran

Jesli chcemy przed czasem przerwac tryb czyszczenia:

> Wyswietlone suwaki jednoczesnie rozciggnaé
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika

12.1 Specyficzne maszynowe parametry
uzytkownika

Zastosowanie

Zapis wartosci parametréw jest dokonywany w tak zwanym
edytorze konfiguracji.

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarki!

Producent obrabiarek moze udostepni¢ dodatkowe,
czesciowo specyficzne dla obrabiarki parametry
maszynowe jako parametry uzytkownika, aby mogt on
konfigurowa¢ dostepne funkcje.

W edytorze konfiguracji parametry maszynowe sg przedstawione
w strukturze drzewa jako obiekty parametréw. Kazdy obiekt
parametru nosi nazwe (np. Ustawienia dla wskazania
ekranowego), ktéra wskazuje na funkcje przyporzgdkowanych
ponizej parametrow.

Wywotaé edytora konfiguracji
Prosze postapi¢ nastepujaco:

» Klawisz MOD nacisng¢.

» W razie koniecznosci klawiszami ze strzatkg
dokona¢ nawigacji do Zapis liczby klucza

» Kod liczbowy 123 zapisac
» Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

> Sterowanie pokazuje liste dostepnych
parametréw w podgladzie drzewa.
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Prezentacja parametrow

Na poczatku kazdego wiersza drzewa parametrow sterowanie
wyswietla ikone, pokazujgcg dodatkowe informacje do tego
wiersza. Ikony majg nastepujgce znaczenie:

|

Gataz istnieje ale zakryta
B Gaigz odkryta

Pusty obiekt, nie moze zosta¢ otwarty

— Zainicjalizowany parametr maszynowy

' Nie zainicjalizowany (opcjonalny) parametr maszynowy

il Mozliwy do odczytu ale nie redagowalny

|
ﬁ Niemozliwy do odczytu i nie redagowalny

Po symbolu foldera mozna rozpoznac typ obiektu konfiguraciji:

|

Key (nazwa grupy)
|

Lista

Istota (obiekt parametru)

o Jeszcze nie aktywne parametry i obiekty sg
przedstawione w postaci szarej ikony. Przy pomocy
softkey DODATKOWE FUNKJE i WSTAW mozna je
aktywowac.

Zmienié parametry

Prosze postapi¢ nastepujgco:

» Szukanie pozgdanego parametru
» Zmiana warto$ci

» Przy pomocy softkey KONIEC zamykamy edytora
konfiguracji

K-EC

» Zmiany przy pomocy softkey PAMIEC przejg¢

PAMIEC

0 Sterowanie prowadzi statg liste zmian, w ktérej
zapisywanych jest do 20 zmian danych konfiguracji. Aby
anulowac¢ zmiany, nalezy wybra¢ odpowiedni wiersz
a nastepnie nacisng¢ softkey DODATKOWE FUNKJE i
ZMIANE ANULOWAC.
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Zmiana prezentacji parametrow

Jesli znajdujemy sie w edytorze konfiguracji dla parametrow
uzytkownika, to mozna zmieni¢ prezentacje dostepnych
parametréw Przy nastawieniu standardowym parametry zostajg
wyswietlane z krétkimi, objasniajgcymi tekstami.

Aby wyswietli¢ rzeczywistg nazwe systemowg parametrow,

nalezy:
O » Klawisz Uktad ekranu nacisng¢
uﬁm > Softkey WYSWIETL. NAZWE SYSTEMU. nacisngé

Nalezy postepowac analogicznie, aby ponownie powréci¢ do
widoku standardowego.

Wyswietlanie tekstu pomocy

Przy pomocy klawisza HELP (POMOC) mozna wys$wietli¢ tekst
pomocy do kazdego obiektu parametru lub atrybutu.

Jesli tekst pomocy nie miesci sie na jednej stronie ekranu (u gory
z prawe;j strony znajduje sie wowczas np. 1/2), to mozna z softkey
STRONY POMOCY przetaczy¢ na drugg strone.

Dodatkowo do tekstu pomocy zostajg wyswietlone dalsze
informacje, jak np. jednostka miary, wartos¢ inicjalizujgca, selekcja.
Jesli wybrany parametr maszynowy odpowiada parametrowi

w starszym modelu sterowania, to zostaje wyswietlany takze
odpowiedni numer MP.
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Lista parametréow uzytkownika

Ustawienia parametréw

DisplaySettings
Kolejnos¢ wyswietlania i reguty dla osi
[0] do [7]
Zalezy od znajdujgcych sie do dyspozycji osi
Keyname obiektu w CfgAxis
Keyname osi, ktéra ma by¢ wyswietlana

Oznaczenie dla osi
Oznaczenie osi, ktore ma by¢ stosowane zamiast nazwy Key

Reguly wyswietlania dla osi
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Never

zalezy od znajdujacych sie do dyspozycji osi

Kolejnos¢ wyswietlanych osi w odczycie REF
[0] do [7]
Zalezy od znajdujacych sie do dyspozycji osi

Rodzaj wskazania potozenia w oknie potozenia
ZAD.
RZECZ.
REFRZECZ
RFNOMIN
B.OPOZN.
AKTDY
REFDY
M 118

Rodzaj odczytu potozenia w odczycie stanu
ZAD.
RZECZ.
REFRZECZ
RFZAD
B.OPOZN.
AKTDY
REFDY
M 118

Definicja dziesietnych znakéw rozdzielajgcych dla odczytu potozenia
. point
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Ustawienia parametréw
, comma

Odczyt posuwu w trybie Praca reczna
at axis key: wyswietli¢ posuw tylko, jesli nacisnieto klawisz kierunkowy osi
always minimum: zawsze wyswietlaé¢ posuw

Wys$wietlanie potozenia wrzeciona w odczycie potozenia:

during closed loop: wyswietli¢ potozenie wrzeciona tylko, jesli wrzeciono znajduje sie w
uktadzie regulowania wrzeciona

during closed loop and M5: wyswietli¢ potozenie wrzeciona, jesli wrzeciono znajduje sie w
uktadzie regulowania wrzeciona i przy M5

Softkey PKT. ODN. MENEDZER zablokowa¢
True: dostep do tabeli punktow odniesienia jest zablokowany
False: dostep do tabeli punktéw odniesienia mozliwy przez softkey

Wielkos¢ czcionki odczytu programu
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Kolejnos¢ ikon w odczycie
[0] do [9]
Zaleznie od aktywowanych opcji

DisplaySettings
Inkrementacja odczytu dla pojedynczych osi
Lista wszystkich znajdujgcych sie do dyspozyciji osi
Inkrement odczytu dla odczytu potozenia w mm lub w stopniach
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (opcja #23)
0.00001 (opcja #23)

Inkrementacja odczytu dla wyswietlania potozenia w calach
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (opcja #23)
0.00001 (opcja #23)
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Ustawienia parametréw

DisplaySettings
Definicja obowigzujacych dla wyswietlacza jednostek miar
metric: stosowac¢ system metryczny
inch: stosowac¢ system calowy

DisplaySettings
Format programoéw NC i wyswietlanie cykli
Zapis programu w jezyku dialogowym HEIDENHAIN lub w DIN/ISO

Zapis programu w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
w jezyku dialogowym:

ISO: zapis programu w trybie pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych w DIN/ISO
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Ustawienia parametréw

DisplaySettings
Nastawienie jezyka dialogéw NC i PLC

Jezyk dialogu NC
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

Jezyk dialogu PLC
Patrz jezyk dialogu NC

Jezyk komunikatow o btedach PLC
Patrz jezyk dialogu NC

Jezyk pomocy
Patrz jezyk dialogu NC
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Ustawienia parametréw

DisplaySettings
Zachowanie przy uruchomieniu sterowania
Kwitowanie komunikatu "Przerwa w doptywie pradu”

TRUE: rozruch sterowania zostaje kontynuowany dopiero po pokwitowaniu tego
komunikatu

FALSE: komunikat 'Przerwa w doplywie pradu’ nie pojawia si¢

DisplaySettings
Tryb prezentacji czasu
Wybdr rodzaju prezentacji we wskazaniu czasu

Analogowo
Cyfrowo
Logo
Analogowo i logo
Cyfrowo i logo
Analogowo na logo
Cyfrowo na logo

DisplaySettings
Pasek linkéw on/off
Ustawienie odczytu paska linkow
OFF: wiersz informacyjny na pasku trybow pracy wylaczy¢
ON: wiersz informacyjny na pasku trybow pracy wiaczy¢

DisplaySettings
Ustawienia prezentacji 3D
Typ modelu prezentacji 3D
3D (intensywny obliczeniowo): prezentacja modelu dla kompleksowej obrébki ze
$cinkami
2,5D: prezentacja modelu dla obrébki 3-osiowej
No Model: prezentacja modelu jest dezaktywowana

Jakos¢é modelu prezentacji 3D
very high: wysoka rozdzielczos¢, prezentacja punktéw koncowych bloku mozliwa
high: wysoka rozdzielczos¢
medium: srednia rozdzielczosé
low: niska rozdzielczosé¢

Tory narzedzi zresetowac dla nowej BLK-Form

ON: dla nowej BLK-Form podczas testu programu tory ksztattowe narzedzia sg
resetowane

OFF: dla nowej BLK-Form podczas testu programu tory ksztaltowe narzedzia nie sg
resetowane
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Ustawienia parametréw

DisplaySettings
Ustawienia dla odczytu potozenia
Odczyt polozenia

przy TOOL CALL DL

As Tool Length: zaprogramowany naddatek DL jest uwazany dla odczytu pozycji w
odniesieniu do detalu jako zmiana dtugosci narzedzia

As Workpiece Oversize: zaprogramowany naddatek DL jest uwazany dla odczytu
pozycji w odniesieniu do detalu jako naddatek obrabianego detalu

DisplaySettings
Ustawienia dla edytora tablic
Zachowanie przy usuwaniu narzedzi z tablicy miejsc (stanowisk) narzedzi
DISABLED: usuwanie narzedzia nie jest mozliwe

WITH_WARNING: usuwanie narzedzia mozliwe, wskazoéwka musi zosta¢ potwierdzona
WITHOUT_WARNING: usuwanie mozliwe bez potwierdzenia

Zachowanie przy usuwaniu wpiséw indeksu narzedzia
ALWAYS_ALLOWED: usuwanie wpiséw indeksu zawsze mozliwe

TOOL_RULES: zachowanie zalezne od ustawienia parametru Zachowanie przy usuwaniu
narzedzi z tabeli miejsc

Softkey RESET KOLUMNA T wyswietli¢

TRUE: softkey jest wyswietlany i wszystkie narzedzia mogg by¢ usuniete z pamieci
magazynu narzedzi

FALSE: softkey nie jest wyswietlany

DisplaySettings
Ustawienie uktadéw wspoétrzednych dla wyswietlania
Ukfad wspotrzednych dla przesuniecia punktu zerowego

WorkplaneSystem: punkt zerowy jest pokazywany w uktadzie nachylonej ptaszczyzny,
WPL-CS

WorkpieceSystem: punkt zerowy jest pokazywany w ukladzie obrabianego detalu, W-CS
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Ustawienia parametréw

ProbeSettings
Konfigurowanie wymiarowania narzedzi
TT140_1
Funkcja M dla orientacji wrzeciona
-1: orientacja wrzeciona bezposrednio przez NC
0: funkcja nieaktywna
1 do 999: numer funkcji M dla orientacji wrzeciona

Rutyna probkowania
MultiDirections: prébkowanie z kilku kierunkéw
SingleDirection: probkowanie z jednego kierunku

Kierunek prébkowania dla wymiarowania promienia narzedzia
X_dodatni, Y_dodatni, X_ujemny, Y_ujemny, Z_dodatni, Z_ujemny (w zalezno-
$ci od osi narzedzia)

Odstep krawedzi dolnej narzedzia do krawedzi gérnej palca sondy (stylus)
0.001 do 99.9999 [mm]: przesuniecie trzpienia w stosunku do narzedzia

Bieg szybki w cyklu prébkowania
10 do 300 000 [mm/min]: bieg szybki w cyklu prébkowania

Posuw préobkowania przy wymiarowaniu narzedzi
1 do 3 000 [mm/min]: posuw probkowania przy wymiarowaniu narzedzia

Obliczenie posuwu prébkowania
ConstantTolerance: obliczanie posuwu probkowania ze stata tolerancja
VariableTolerance: obliczenie posuwu préobkowania o zmiennej tolerancji
ConstantFeed: staty posuw prébkowania

Rodzaj okreslenia obrotéw
Automatic: automatyczne ustalenie predkosci obrotowej
MinSpindleSpeed: stosowaé¢ minimalne obroty wrzeciona

Maks.dopuszczalna predkos¢ obiegowa przy ostrzu narzedzia
1 do 129 [m/min]: dopuszczalna predkos¢ rotacyjna na obwodzie freza

Maksymalnie dopuszczalna predkosé obrotowa przy wymiarowaniu narzedzia
0 do 1 000 [1/min]: maksymalnie dopuszczalna predkos¢ obrotowa

Maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru przy wymiarowaniu narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: pierwszy maksymalnie dopuszczalny biagd pomiaru

Maksymalnie dopuszczalny btgd pomiaru przy wymiarowaniu narzedzia
0.001 do 0.999 [mm]: drugi maksymalnie dopuszczalny btad pomiaru

NC-stop podczas sprawdzania narzedzia
True: przy przekroczeniu tolerancji na ztamanie program NC jest zatrzymywany
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Ustawienia parametréw
False: program NC nie jest zatrzymywany

NC-stop podczas pomiaru narzedzia
True: przy przekroczeniu tolerancji na ztamanie program NC jest zatrzymywany
False: program NC nie jest zatrzymywany

Zmiany w tabeli narzedzi podczas sprawdzania i pomiaru narzedzia
AdaptOnMeasure: po wymiarowaniu narzedzia tablica zostaje zmieniona
AdaptOnBoth: po sprawdzeniu i wymiarowaniu narzedzia tablica zostaje
zmieniona

AdaptNever: po sprawdzeniu i wymiarowaniu narzedzia tablica nie zostaje
zmieniona

Konfiguracja okragtego trzpienia
TT140_1
Wspotrzedne punktu srodkowego trzpienia

[0]: X-wspotrzedna punktu sSrodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu
zerowego obrabiarki

[1]: Y-wspoéirzedna punktu Srodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu
zerowego obrabiarki

[2]: Z-wspéirzedna punktu sSrodkowego trzpienia w odniesieniu do punktu
zerowego obrabiarki

Odstep bezpieczenstwa nad trzpieniem dla wypozycjonowania wstepnego
0.001 do 99 999.9999 [mm]: odstep bezpieczenstwa w kierunku osi narzedzia

Strefa ochronna wokoét trzpienia dla wypozycjonowania wstepnego

0.001 do 99 999.9999 [mm]: odstep bezpieczenstwa na ptaszczyznie prostopa-
dle w kierunku osi narzedzia
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Ustawienia parametréw

ChannelSettings
CH_NC
Akt.kinematyka
Przewidziana dla aktywowania kinematyka
Lista kinematyk maszyny

Aktywowana kinematyka przy rozruchu sterowania
Lista kinematyk maszyny

Okreslenie zachowania programu NC
Resetowanie czasu obrdbki przy starcie programu
True: czas obrobki jest resetowany
False: czas obroébki nie jest resetowany

PLC-sygnat dla numeru nastepnego cyklu obrébki
Zaleznie od producenta obrabiarek

Tolerancje geometrii
Dopuszczalne odchylenie promienia okregu

0.0001 do 0.016 [mm]: dopuszczalne odchylenie promienia okregu w punkcie
koncowym okregu w poréwnaniu do punktu poczatkowego okregu

Dopuszczalne odchylenie potaczonych tancuchowo gwintow

0.0001 do 999.9999 [mm]: dopuszczalne odchylenie dynamicznie zaokraglonej
trajektorii odnosnie zaprogramowanego konturu w przypadku gwintéw

Konfiguracja cykli obrébki
Naktadania sie toréow przy frezowaniu wybrania

0.001 do 1.414: natozenie toréw dla cyklu 4 FREZOWANIE WYBRANIA i cyklu 5
WYBRANIE OKRAGLE

Przemieszczenie po obrobce wybrania konturu
PosBeforeMachining: pozycja jak przed obrobka cyklu
ToolAxClearanceHeight: o$ narzedzia pozycjonowac¢ na bezpieczng wysokosé

Wyswietla¢ komunikat o btedach Wrzeciono ? jesli M3/M4 nie jest aktywna
on: wydawa¢ komunikat o btedach
off: nie wydawa¢ komunikatu o btedach

Wyswietla¢ komunikat o btedach Podaj ujemng gtebokosé
on: wydawaé komunikat o btedach
off: nie wydawa¢ komunikatu o btedach

Zachowanie przy najezdzie do scianki rowka na powierzchni bocznej cylindra
LineNormal: najazd po prostej
CircleTangential: najazd ruchem kotowym
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Ustawienia parametréw
Funkcja M dla orientacji wrzeciona w cyklach obrébki
-1: orientacja wrzeciona bezposrednio przez NC
0: funkcja nieaktywna
1 do 999: numer funkcji M dla orientacji wrzeciona

Nie wyswietla¢ komunikatu o btedach Rodzaj wciecia niemozliwy
on: komunikat o btedach nie zostaje wyswietlony
off: komunikat o bledach zostaje wyswietlony

Zachowanie M7 oraz M8 w cyklach 202 i 204

TRUE: przy koncu cyklu 202 i 204 zostaje odtworzony stan M7 i M8 jak przed
wywotlaniem cyklu

FALSE: przy koncu cyklu 202 i 204 nie zostaje samodzielnie odtworzony stan
M7 i M8

Nie wyswietla¢ ostrzezenia Reszta materiatu
on: ostrzezenie nie zostaje wyswietlone
off: ostrzezenie zostaje wyswietlone

Filtr geometrii do filtrowania liniowych elementow
Typ filtra stretch
- Off: zaden filtr nie jest aktywny
- ShortCut: pominiecie pojedyninczych punktéw na wieloboku
- Average: filtr geometrii wygtadza naroza

Maksymalny odstep filtrowanego od niewyfiltrowanego konturu

0 do 10 [mm]: wyfiltrowane punkty lezg w obrebie tolerancji odnosnie
wynikajacego z tego odcinka

Maksymalna dtugos¢ powstajgcego poprzez filtrowanie odcinka
0 do 1000 [mm]: dlugosé dziata poprzez filtrowanie geometrii

Specjalne parametry wrzeciona dla gwintu
Potencjometr dla posuwu przy nacinaniu gwintu

SpindlePotentiometer: wW czasie nacinania gwintu potencjometr dziata
na regulacje predkosci obrotowej. Potencjometr dla regulacji posuwu nie
jest aktywny

FeedPotentiometer: wW czasie nacinania gwintu potencjometr dziata na
regulacje posuwu. Potencjometr dla regulacji obrotéw nie jest aktywny

Czas oczekiwania w punkcie zwrotnym na dnie gwintu

-999999999 do 999999999: na dnie gwintu czas oczekiwania po stop
wrzeciona zanim wrzeciono zacznie obracac sie w przeciwnym kierunku

Czas wytgczenia wrzeciona przed osiggnieciem dna gwintu
-999999999 do 999999999: wrzeciono jest zatrzymywane o ten czas przed

osiggnieciem dna gwintu

476 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Specyficzne maszynowe parametry uzytkownika

Ustawienia parametréw

Ograniczenie obrotéw wrzeciona w cyklu 17, 207 i 18

TRUE: predkos¢ obrotowa wrzeciona tak zostaje ograniczona, iz wrzecio-
no ok.1/3 czasu obraca si¢ ze stalg predkoscia

FALSE: bez ograniczenia obrotéw wrzeciona
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Ustawienia parametréw

Ustawienia dla edytora NC
Utworzenie kopii pliku (backup)
TRUE: utworzy¢ kopie pliku po edycji programéw NC
FALSE: nie tworzy¢ kopii pliku po edycji programéw NC

Zachowanie kursora po usunieciu wierszy

TRUE: kursor znajduje sie po usunieciu na poprzednim wierszu (zachowanie jak w
przypadku iTNC)

FALSE: kursor znajduje sie¢ po usunieciu na nastepnym wierszu

Zachowanie kursora przy pierwszym i ostatnim wierszu
TRUE: kursor na poczatku/koncu programu dozwolony
FALSE: kursor na poczatku/koncu programu niedozwolony

Ztamanie wiersza w przypadku wielowierszowych blokow
ALL: wiersze wyswietlaé zawsze w catosci
ACT: tylko linijke aktywnego wiersza wyswietla¢ w catosci
NO: linijki tylko wowczas wyswietla¢, jesli wiersz zostaje edytowany

Aktywowa¢ ilustracje pomocnicze przy wpisywaniu cyklu
TRUE: rysunki pomocnicze wyswietla¢ zasadniczo zawsze podczas zapisu

FALSE: rysunki pomocnicze tylko wyswietli¢, jesli softkey POMOC CYKLI jest ustawiona
na ON. Softkey POMOC CYKLI OFF/ON zostaje wyswietlony w trybie pracy programowania,
po nacisnieciu klawisza podziatu ekranu

Zachowanie paska softkey po zapisie cyklu
TRUE: pasek softkey cykli pozostawi¢ aktywnym po definiowaniu cyklu
FALSE: pasek softkey cykli skry¢ po zdefiniowaniu cyklu

Zapytanie upewniajgce przy usuwaniu bloku
TRUE: przy usuwaniu bloku NC wyswietli¢ zapytanie upewniajace
FALSE: przy usuwaniu bloku NC nie wyswietla¢ zapytania upewniajgcego

Numer bloku, do ktérego ma by¢ przeprowadzone sprawdzanie programu NC
100 do 50000: diugosé programu, na ktérej nalezy skontrolowaé geometrie

DIN/ISO-programowanie: dtugos¢ kroku numeréw wierszy
0 do 250: dlugos¢ kroku, z ktorg sg generowane wiersze DIN/ISO w programie

Okreslenie programowalnych osi
TRUE: stosowac okreslona konfiguracje osi
FALSE: stosowa¢ domysing konfiguracje osi XYZABCUVW

Postepowanie w przypadku rownolegtych do osi wierszy pozycjonowania
TRUE: réwnolegte do osi wiersze pozycjonowania dozwolone
FALSE: rownolegte do osi wiersze pozycjonowania zablokowane
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Ustawienia parametréw

Numer wiersza, do ktérego szukane sg podobne elementy syntaktyczne
500 do 50000: zaznaczonych elementow szuka¢ klawiszami ze strzatka w gore / w dét

Zachowanie funkcji PARAXMODE na osiach UVW
FALSE: funkcja PARAXMODE dozwolona
TRUE: funkcja PARAXMODE zablokowana

Ustawienia dla menedzera plikow
Wyswietlanie zaleznych plikow
MANUAL: zalezne pliki zostajg wyswietlone
AUTOMATIC: zalezne pliki nie zostajg wyswietlone

Ustawienia dla plikow eksploatacji narzedzi
Program NC plik eksploatacji generuj
NotAutoCreate: przy wyborze programu lista eksploatacji narzedzi nie jest generowana

OnProgSelectionlfNotExist: przy wyborze programu generowana jest lista, jesli nie byta
dostepna

OnProgSelectionlfNecessarry: przy wyborze programu generowana jest lista, jesli nie byta
dostepna lub jest przestarzata

OnProgSelectionAndModify: przy wyborze programu generowana jest lista, jesli nie byta
dostepna lub jest przestarzata albo program zostat zmieniony

Generowanie pliku eksploatacji palet
NotAutoCreate: przy wyborze palet lista eksploatacji narzedzi nie jest generowana
OnProgSelectionlfNotExist: przy wyborze palet generowana jest lista, jesli nie byta dostep-
na
OnProgSelectionlfNecessarry: przy wyborze palet generowana jest lista, jesli nie byta
dostepna lub jest przestarzata
OnProgSelectionAndModify: przy wyborze palet generowana jest lista, jesli nie byta
dostepna lub jest przestarzata albo program zostat zmieniony

Dane sciezek dla koncowego uzytkownika
Te parametry maszynowe dzialajg tylko na stacji programowania z Windows

Spis napedow i/lub katalogow
Tu zapisane napedy i foldery sterowanie pokazuje w menedzerze plikéw

FN 16-Sciezka wydawania dla odpracowywania
Sciezka dla wydawania FN 16, jezeli w programie NC nie zdefiniowano $ciezki

FN 16-sciezka wydawania dla trybu programowanie i testu programu
Sciezka dla wydawania FN 16, jezeli w programie NC nie zdefiniowano $ciezki

Serial Interface RS232
Dalsze informacje: "Konfigurowanie interfejsu danych", Strona 398
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Ustawienia parametréw

Component Monitoring
Ustawienia uzytkownika dla monitorowania komponentow
Wykona¢ skonfigurowang reakcje na biad
TRUE: reakcja na biad jest wykonywana
FALSE: reakcja na btad nie jest wykonywana

Wyswietlanie ostrzezenia do monitorowania komponentow
TRUE: wskazowki ostrzegawcze sg wyswietlane
FALSE: wskazowki ostrzegawcze nie sg wyswietlane
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12.2 Rozkiad pinéw i kabel ztaczeniowy dla
interfejséw danych

Interfejs V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-urzadzenia

o Interfejs spetnia wymogi normy europejskiej EN 50178
Bezpieczne oddzielenie od sieci.

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

Sterowanie VB 365725-xx Blok adaptera VB 274545-xx
310085-01
Trzpien Oblozenie Gniaz- Kolor Gniaz- Pin Gniaz- Pin Kolor Gniazdo
do do do

1 nie 1 1 1 1 1 biaty/ 1
zajmowac bragzowy

2 RXD 2 z06Mty 3 z0Mty 2

3 TXD 3 zZielony 2 Zielony 3

4 DTR 4 bragzowy 20 20 20 20 brgzowy 8

5 Sygnat 5 czerwony 7 7 7 7 czerwony 7
GND

6 DSR 6 niebieski 6 6 6 6

7 RTS 7 szary 4 4 szary 5

8 CTR 8 rozowy 5 5 5 5 rozowy 4

9 nie 9 8 fioletowy 20
zajmowac

Ob. Ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.
zewnetrz- zewnetrzna zewnetrz-
na na
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Przy zastosowaniu 9-biegunowego bloku adaptera:

Sterowanie VB 355484-xx Blok adaptera VB 366964-xx
363987-02
Pin Obtozenie Gniaz- Kolor Pin Gniazdo Pin Gniaz- Kolor Gniazdo
do do
1 nie 1 czerwony 1 1 1 1 czerwony 1
zajmowac
2 RXD 2 z6ity 2 2 2 2 206Mty 3
3 TXD 3 biaty 3 3 3 3 biaty 2
4 DTR 4 brgzowy 4 4 4 4 brgzowy 6
5 Sygnat 5 czarny 5 5 5 5 czarny 5
GND
DSR 6 fioletowy 6 6 fioletowy
RTS 7 szary 7 szary
CTR 8 biaty/zielony 8 biaty/zielo-
ny
9 nie 9 Zielony 9 9 9 9 Zielony 9
zajmowad
Ob. Ostona Ob. Ostona Ob. Ob. Ob. Ob. Ostona Ob.
zewnetrzna zewnetrzna zewnetrz-
na
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Urzadzenia zewnetrzne (obce)

Obtozenie gniazd urzadzenia obcego moze znacznie odchyla¢ sie
od oblfozenia gniazd urzadzenia firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzgdzenia i od sposobu przesytania

danych. Prosze zapoznac¢ sie z obtozeniem gniazd bloku adaptera,
znajdujgcym sie w tabeli ponize;.

Blok adaptera 363987-02 VB 366964-xx

Gniazdo Pin Gniazdo Kolor Gniazdo
1 1 1 czerwony 1

2 2 2 Z0ity 3

3 3 3 biaty 2

4 4 4 brgzowy 6

5 5 5 czarny 5

6 6 6 fioletowy 4

7 7 7 szary 8

8 8 8 biaty/zielony 7

9 9 9 zielony 9
Ob Ob. Ob Ostona zewnetrzna Ob.

Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo
Maksymalna dtugosc¢ kabla:

= Nieekranowany: 100 m

= Ekranowany: 400 m

Pin Sygnat Opis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data

4 wolny

5 wolny

6 REC- Receive Data

7 wolny

8 wolny
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12.3 Dane techniczne

Objasnienie symboli
standard

Opcja osi

Advanced Function Set 1
Advanced Function Set 2

X N =0

Function Set 2

Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane techniczne

Opcja software, poza Advanced Function Set 1 i Advanced

Dane techniczne

Komponenty

Pulpit sterowniczy

Ekran z softkeys
lub ekran dotykowy

Pamie¢ programu

2 GByte

Doktadnos¢ zapisu i krok
wyswietlania

do 0,1 ym przy osiach linearnych

do 0.01 ym przy osiach linearnych (z opcjg #23)
do 0,000 1° przy osiach kagtowych

do 0.000 01° przy osiach linearnych (z opcjg #23)

Zakres wprowadzenia

Maksimum 999 999 999 mm lub 999 999 999°

Interpolacja

prosta w 4 osiach
Okrag w 2 osiach
Linia Srubowa: naktadanie sie toru kotowego i prostej

Czas przetwarzania wiersza

3D-prosta bez korekcji promie-
nia

1.5 ms

Regulowanie osi

Doktadnosc¢ regulacji potozenia: okres sygnatu przyrzagdu pomiarowego
potozenia/1024

Czas cyklu regulatora potozenia: 3 ms
Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 200 us

Droga przemieszczenia

Maks. 100 m (3 937 cali)

Predkos¢ obrotowa wrzeciona

Maks. 100 000 obr/min (analogowa wartos¢ nominalnych obrotéw)

Kompensacja btedéw

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luzy, szczyty odwrécenia przy ruchach
kotowych, rozszerzenie cieplne

Tarcie statyczne

Interfejsy danych

V.24 | RS-232-C max. 115 kBaud

Rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokotem dla zewnetrznej
obstugi sterowania przez interfejs danych z software TNCremo

Interfejs Ethernet 1000 Base-T
5x USB (1 x front USB 2.0; 4 x strona tylna USB 3.0)

Temperatura otoczenia

Eksploatacja: 5 °C do +45 °C
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Dane techniczne

(] Magazynowanie: -35 °C do +65 °C

Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji sterowania

Pozycje, wspotrzedne, promienie okregu,
diugosci fazki

-99 999.9999 do +99 999.9999
(5,4: miejsc do przecinka, miejsc po przecinku) [mm]

Numery narzedzi

0 do 32 767,9 (5,1)

Nazwy narzedzi

e

32 znaki, w TOOL CALL-wierszu zapisane miedzy ““. Dozwo-

lone znaki specjalne: #$ % & ., - _

Wartosci delta dla korekcji narzedzia

-99.9999 do +99.9999 (2.4) [mm]

Predkosci obrotowe wrzeciona

0 do 99 999,999 (5.3) [obr/min]

posuwy

0 do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/zab] lub [mm/1br]

Przerwa czasowa w cyklu 9

0 do 3 600,000 (4.3) [s]

Skok gwintu w réznych cyklach

-9.9999 do +9.9999 (2.4) [mm]

Kat dla orientacji wrzeciona

0 do 360.0000 (3.4) []

Kat dla wspotrzednych biegunowych, rotacja,
nachylenie plaszczyzny

-360.0000 do 360.0000 (3.4) [°]

Kat we wspotrzednych biegunowych dla inter-
polaciji linii Srubowej (CP)

-5 400.0000 do 5 400.0000 (4.4) []

Numery punktéw zerowych w cyklu 7 0do 2999 (4.0)
Wyspoétczynnik wymiarowy w cyklach 11 i 26 0.000001 do 99.999999 (2.6)
Funkcje dodatkowe M 0 do 999 (4,0)

Numery parametrow Q

0 do 1999 (4.0)

Wartosci parametréow Q

-99 999.9999 do +99 999.9999 (9.6)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie

0 do 999 (5.0)
Dowolny tancuch tekstowy pomiedzy apostrofami (““)

Liczba powtérzen czesci programu REP

1 do 65 534 (5,0)

Numery btedéw w funkcji parametréw Q FN 14

HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018

0 do 1199 (4,0)

485




Tabele i przeglady wazniejszych informacji | Dane techniczne

Funkcje uzytkownika

Funkcje uzytkownika

Krétki opis ] Wersja podstawowa: 3 osie plus wyregulowane wrzeciono
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 okregdéw we wspétrzednych
prostokatnych lub biegunowych

[ Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe
[ Wys$wietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Korekcje narzedzia (] Promien narzedzia na ptaszczyznie obrobki i dlugos¢ narzedzia

X Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 wierszy
w przéd (M120)

Tablice narzedzi Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi

Stata predkos¢ torowa [ 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

Dane skrawania Automatyczne obliczanie predkosci obrotowej wrzeciona, predkosci
skrawania, posuw na jeden zgb, posuw na jeden obrét

Obrébka 3D 2 Szczegolnie ptynne prowadzenie przemieszczenia bez szarpnie¢

(Advanced Function Set 2) 2 3D-korekcja narzedzia poprzez wektor normalnych powierzchni

2 Zmiana potozenia gtowicy odchylnej przy pomocy elektronicznego kotka
obrotowego podczas przebiegu programu, pozycja punktu kontrolnego
narzedzia (wierzchotek ostrza lub centrum kulki) pozostaje niezmieniona
(TCPM = Tool Center Point Management)

Utrzymywacé narzedzie prostopadle do konturu

Korekcja promienia narzedzia prostopadle do kierunku przemieszczenia
i kierunku narzedzia

Obrobka ze 1 Programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
stotem obrotowym 1
(Advanced Function Set 1)

Elementy konturu (] Prosta

Posuw w mm/min

[ Fazka

| Tor kotowy

[ Punkt srodkowy okregu

[ Promien okregu

[ Przylegajacy stycznie tor kotowy
] Zaokraglanie narozy
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Funkcje uzytkownika

Dosuw do konturu i odsuw od = Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle

konturu [ Po okregu
ProgramowanieDowolnego X Programowanie swobodnego konturu FK w dialogu tekstem
Konturu (skrét w j.niem. FK) otwartym firmy HEIDENHAIN z graficznym wspomaganiem dla nie
wymiarowanych zgodnie z wymogami NC przedmiotéw
Skoki w programie [ Podprogramy
(] Powtorzenie czesci programu
L] Dowolny program NC jako podprogram
Cykle obrobki (] Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, gwintowania z

uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu wyréwnawczego
(] Obrobka zgrubna i wykanczajaca kieszeni prostokgtnych i okragtych

X Cykle wiercenia dla gtebokiego wiercenia, rozwiercania doktadnego
otworu, wytaczanie i pogtebiania

Cykle dla frezowania gwintow wewnetrznych i zewnetrznych
Obrébka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokatnych i okragtych

Cykle dla frezowania metodg wierszowania réwnych i ukosnych
powierzchni

Cykle dla frezowania rowkéw wpustowych prostych i okragtych
Wzory punktowe na kole i liniach

Kieszen konturu réwnolegle do konturu

Trajektoria konturu

X X X X X

Dodatkowo moga zosta¢ zintegrowane cykle producenta — specjalne,
zestawione przez producenta maszyn cykle obrobki

Transformacje wspotrzednych Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane

(] Wspotczynnik wymiarowy (specyficzny dla osi)

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (Advanced Function Set 1)

Q-parametry L] Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, obliczanie pierwiastkéw
Programowanie przy pomocy = Logiczne potgczenia (=, #, <, >)
zmiennych

] Rachunek w nawiasach

[ sina, cos a, tana , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log,
wartos¢ absolutna liczby, konstanta 11, negowanie, obcinanie miejsc po
przecinku lub do przecinka

[ Funkcje dla obliczania kota
[ Parametry stringu
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Funkcje uzytkownika

Pomoce przy programowaniu

Kalkulator

Petna lista wszystkich aktualnych komunikatéw o btedach

Funkcja pomocy kontekstowej w przypadku komunikatéw o btedach
TNCguide: zintegrowany system pomocy

Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

Wiersze komentarza i segmentacji w programie NC

Teach-In

Pozycje rzeczywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC

Grafika testowa X Graficzna symulacja przebiegu obrébki, takze jesli inny program NC jest
Rodzaje prezentaciji odpracowywany
X Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja / 3D-
grafika liniowa
X powigkszenie fragmentu
Grafika programowania L] W trybie pracy Programowanie wpisywane bloki NC sg rysowane
na grafice (grafika kreskowa 2D), nawet jesli inny program NC jest
odpracowywany
Grafika obrobki X Graficzna prezentacja odpracowanego programu NC w widoku z gory /
Rodzaje prezentagji prezentacji w 3 ptaszczyznach / prezentacji 3D
Czas obrébki [ Obliczanie czasu obrébki w trybie pracy Test programu
L] Wyswietlanie aktualnego czasu obroébki w trybach pracy Przebieg
programu pojedynczymi wierszami i Przebieg programu sekwencja
wierszy
Zarzadzanie punktami (] Dla zachowania dowolnych punktéw odniesienia
odniesienia
Ponowny najazd do konturu [ Przebieg wierszy do dowolnego bloku NC w programie NCi 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,odnoszacych
sie do przedmiotu punktéw zerowych
cykle sondy pomiarowej X Kalibrowanie sondy pomiarowej
X Kompensowanie ukosnego potozenia przedmiotu manualnie i

automatycznie

Okreslanie punktu odniesienai manualnie i automatycznie .
Automatyczny pomiar przedmiotow

Automatyczny pomiar przedmiotéw
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Oprzyrzadowanie

Oprzyrzadowanie

Elektroniczne kétka obrotowe = HR 510: przenos$ne kétko reczne
] HR 550FS: przenos$nie koétko na sygnale z ekranem
] HR 520: przenos$ne kétko reczne z ekranem
] HR 420: przenosne kétko reczne z ekranem
] HR 130: montowane kotko reczne
| HR 150: do trzech montowanych kétek poprzez adapter kotek HRA 110

Czujniki pomiarowe [ TS 248: impulsowa sonda 3D z transmisjg na kablu
[ TS 260: impulsowa sonda 3D z transmisjg na kablu
[ TS 444: impulsowa sonda 3D z transmisjg na podczerwieni bez baterii

(] TS 460: impulsowa sonda 3D z transmisjg na wigzce podczerwieni i na
sygnale radiowym

(] TS 642: impulsowa sonda 3D z transmisjg na podczerwieni

[ TS 740: superdoktadna impulsowa sonda 3D z transmisjg na podczer-
wieni

[ TT 160: przetgczajaca 3D-sonda pomiarowa dla wymiarowania narze-
dzia

L] TT 460: przetgczajgca 3D-sonda pomiarowa dla wymiarowania narze-
dzia z transmisjg na podczerwieni
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12.4 Réznice miedzy TNC 620 i iTNC 530

Porownanie: dane techniczne

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Obwody regulaciji

Maksymalnie 8 (z tego
maks. 2 wrzeciona)

Maksymalnie 18

Doktadnos$¢ zapisu i krok wskazania:

® Osie linearne ® 0,1ym, 0,01 ym z ® 0.1pum
opcjg #23

m Osie obrotu = 0,001°,0,00001°z = 0,0001°
opcjg #23

Wskazanie 15,1"-ekran z softkeys  19"-ekran lub

lub 19"-ekran dotyko-
wy

15,1"-ekran z softkeys

Nosnik pamieci dla programéw NC, PLC oraz plikéw systemo-  Karta pamieci Dysk twardy lub Solid
wych CompactFlash State Disk SSDR
Pamie¢ programowa dla programéw NC 2 GByte >21 GByte

Czas przetwarzania wiersza 1.5 ms 0.5ms

Interpolacja:

® Prosta ® 5o0si B 5o0si

= Okrag m 3 osi m 3 osi

® Linia srubowa = Tak = Tak

® Spline = Nie ®m Tak z opcjg #9
Sprzet Kompaktowo w Modularnie w

Poréwnanie: interfejsy danych

pulpicie obstugi lub
modularnie w
szafie sterowniczej

szafie sterowniczej

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Szeregowy interfejs RS-422

Dalsze informacje: "Konfigurowanie interfejsu danych", Strona 398
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Poréwnanie: oprogramowanie PC

Funkcja TNC 620 iTNC 530
ConfigDesign dla konfigurowania parame-  dostepne Nie dostepny
trow maszynowych

TNCanalyzer dla analizy i ewaluac;ji plikow Dostepny Nie dostepny
serwisowych

Poréwnanie: funkcje uzytkownika

Funkcja TNC 620 iTNC 530

Zapis programu

® smarT.NC - m X

m  ASCll-edytor = X, edytowalne m X, edytowalne po
bezposrednio przeksztatceniu

dane potozenia

® QOstatnig pozycje narzedzia nastawi¢ jako biegun ® X (komunikat X
(pusty wiersz CC) o btedach, jesli
przejecie bieguna nie
jest jednoznaczne)
= Wiersze spline (SPL) . — = X, zopcjg #9
Tabela narzedzi
m Elastyczne zarzgdzanie typami narzedzi B X -
= Sfiltrowane wskazanie wybieralnych narzedzi B X " —
® Funkcja sortowania m X " —
= Nazwa kolumny m Czesciowo z _ m Czesciowo z -
= Widok formularza = Przetgczanie = Przetgczanie poprzez
klawiszem ukfadu softkey
ekranu
®  Wymiana tabeli narzedzi pomiedzy TNC 620 i iTNC = X = Nie jest mozliwe
530

Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania rézny- X -
ch uktadoéw pomiarowych 3D

Obliczanie danych skrawania: automatyczne obliczanie  ® Prosty kalkulator Na podstawie dostepny-
predkosci obrotowej wrzeciona i posuwu danych skrawania ch tabel technologii
bez tabeli
®  Kalkulator danych
skrawania z

zachowang w
systemie tabelg
technologii
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Funkcja TNC 620 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

Czytanie i zapis
poprzez funkcje FN

poprzez funkcje SQL
Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia
= Tryb manualny (3D-ROT-menu) B X m X, FCL2-funkcja
m Z dotgczonym kétkiem obrotowym = X = X, opcja #44
Zapis posuwu:
B FT (czas w sekundach dla drogi) " — = X
B FMAXT (przy aktywnym potencjometrze biegu — =X
szybkiego: czas w sekundach dla drogi)
Programowanie dowolnego konturu FK
= Programowanie nie wymiarowanych dla NC = X, opcja #19 X
przedmiotéw
= Konwersowanie programu FK na program dialogowy - B X
= Bloki FK w kombinacji z M89 - B X
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Funkcja TNC 620 iTNC 530
Skoki w programie:
® Maks. numery etykiet (label) = 65535 = 1000
= Podprogramy m X = X

B Glebokos¢ pakietowania podprograméw = 20 6

Programowanie parametréw Q:

® FN 15: PRINT " - B X
= FN 25: PRESET — B X
B FN 29: PLC LIST B X -
® FN 31: RANGE SELECT - B X
B FN 32: PLC PRESET - B X
m FN 37: EXPORT X -
B ZFN 16 zapis do LOG-File m X " —
® Wyswietlanie zawartosci parametréw w dodatkowym m X " —
wskazaniu stanu
m SQL-funkcje dla odczytu oraz zapisu tabel m X " —
Wspomaganie graficzne
®  Grafika programowania 2D B X B X
® REDRAW-funkcja (NA NOWO RYSOWAC) " =X
B Wyswietlanie linii siatki jako tta B X -
®  Grafika obrébkowa (widok z gory, prezentacja w 3 m X, z opcjg #20 X
ptaszczyznach, prezentacja 3D)
B Prezentacja o wysokiej rozdzielczosci X B X
®  Grafika testowa (widok z gory, prezentacja w 3 ® X, z opcjg #20 X
ptaszczyznach, prezentacja 3D)
= Wyswietlanie narzedzia na ekranie m X, z opcjg #20 B X
m  Ustawienie szybkosci symulacji ® X, z opcjg #20 B X
®m  Wspotrzedne dla linii skrawania 3 ptaszczyzny " — = X
® Rozszerzone funkcje zoomu (obstuga przy pomocy ® X, z opcjg #20 = X
myszy)
= Wyswietlanie ramek dla obrabianego przedmiotu ® X, z opcjg #20 = X
= Prezentacja warto$ci gtebokosci w widoku z gory = X, z opcjg #20 = X
przy mouseover
B Docelowe zatrzymanie testu programu E X, z opcjg #20 B X
(STOP PRZY)
®  Uwzgledni¢ makro zmiany narzedzia ®m X (odbiegajgce B X

od rzeczywistego
odpracowywania)

Tabela punktéw odniesienia

®m Wiersz 0 tabeli punktéw odniesienia edytowalny m X " —
manualnie

Menedzer palet
®  Obstugiwanie plikéw palet X, opcja #22 m X
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Funkcja TNC 620 iTNC 530
= Obrdbka zorientowana na narzedzie ® X, opcja #22 = X

= Organizowanie punktéw odniesienia dla palet w tabeli ® X, opcja #22 m X
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Funkcja TNC 620 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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Funkcja TNC 620 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 " —

® Definiowanie czasu przebywania z FUNCTION DWELL = X " —

®  Okreslenie interpretowania wspotrzednych z m X " —

FUNCTION PROG PATH

Funkcje wytwarzania duzych form:

B Globalne nastawienia programowe GS - m X, opcja #44
Wskazania statusu:

B Dynamiczne wskazanie zawartosci parametrow Q, B X " -
definiowalne grupy numerow

®  Graficzne wskazanie pozostatego czasu przebiegu " — m X

Indywidualne nastawienie kolorow interfejsu uzytkownika  — X
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Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej w trybach pracy
Praca reczna i Elektroniczne kotko reczne

Cykl TNC 620 iTNC 530
Tabela uktadéw pomiarowych dla administrowania uktadéw pomiarowy- X -

ch 3D

Kalibrowanie uzytecznej dtugosci X, opcja #17 X
Kalibrowanie uzytecznego promienia X, opcja #17 X
Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg X, opcja #17 X
Wyznaczenie punktu odniesienia na wybieralnej osi X, opcja #17 X
Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego X, opcja #17 X
Wyznaczenie srodka kota jako punktu bazowego X, opcja #17 X
Wyznaczenie osi srodkowej jako punktu bazowego X, opcja #17 X
Ustalenie obrotu podstawowego poprzez dwa odwierty/czopy okragte X, opcja #17 X
Wyznaczenie punktu bazowego poprzez cztery odwierty/czopy okragte X, opcja #17 X
Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy odwierty/czopy X, opcja #17 X
okragte

Okreslenie ukosnego potozenia ptaszczyzny i kompensacja X, opcja #17 -
Wspomaganie mechanicznych uktadéw pomiarowych poprzez manual-  Z softkey lub Przy pomocy
ne przejecie aktualnej pozycji hardkey hardkey
Zapis wartosci pomiarowych w tabeli punktéw odniesienia X, opcja #17 X

Zapis wartosci pomiarowych w tabeli punktéow zerowych X, opcja #17 X
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Poréwnanie: réznice przy programowaniu

Funkcja
Zarzadzanie plikami:

® Zapis hazwy

= Wspomaganie kombinacjami
klawiszy

B Zarzgdzanie ulubionymi

®  Konfigurowanie widoku kolumn

TNC 620

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 620 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 620

= 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

500 HEIDENHAIN | TNC 620 | Instrukcja obstugi Konfigurowanie, testowanie i odpracowywanie programéw NC | 10/2018



Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 620 i iTNC 530

Funkcja

TNC 620

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 620

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 620 iTNC 530
Funkcja zoomowania Kazda ptaszczyzna skrawania jest ~ Plaszczyzna skrawania wybieralna
wybieralna pojedynczymi softkey przy pomocy trzech softkey Toggle
Specyficzne dodatkowe funkcje Powodujg pojawienie sie komuni- S3a ignorowane przy testowaniu
maszynowe M katow o btedach, jesli nie sg zinte-  programu
growane w PLC
Wyswietlanie tabeli narzedzi/edycja  Funkcja dostepna przy pomocy Funkcja nie jest dostepna
softkey
Przedstawienie narzedzia ®  turkusowy: dtugos¢ narzedzia "o
m czerwony: dtugo$c¢ ostrza i ® czerwony: narzedzie wcina w
narzedzie wcinajgce w materiat materiat
B niebieski: dlugos¢ ostrza i B zielony: narzedzie nie wcina w
narzedzie nie wcinajace w materiat
materiat
Opcje podgladu prezentacji 3D dostepne Funkcja nie jest dostepna
Jakos¢ modelu nastawialna dostepne Funkcja nie jest dostepna
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Poréwnanie: réznice trybu manualnego,

funkcjonalnos¢

Funkcja

Funkcja Wymiar kroku

TNC 620

Wymiar kroku moze by¢ definiowa-
ny oddzielnie dla osi linearnych i
obrotowych.

iTNC 530

Wymiar kroku obowigzuje razem
dla osi linearnych i obrotowych.

Tabela punktéw odniesienia

Transformacja bazowa (translacja

i rotacja) systemu stotu maszyny
na system obrabianego przedmiotu
poprzez kolumny X, Y i Z, jak i kat
przestrzenny SPA, SPB oraz SPC.
Dodatkowo mozna w kolumnach
X_OFFS do W_OFFS definiowa¢
offset osi dla kazdej pojedyncze;j
osi. Ich funkcja jest konfigurowal-
na.

Wiersz 0 tabeli punktow odniesie-
nia edytowalny manualnie.

Transformacja bazowa (transla-
cja) systemu stotu maszyny na
system obrabianego przedmio-

tu poprzez kolumny X, Yi Z, jak i
obrét od podstawy ROT na ptasz-
czyznie obrobki (rotacja).
Dodatkowo mozna w kolumnach A
do W definiowaé punkty odniesie-
nia w osiach obrotu i osiach réwno-
legtych.

Wiersz 0 moze by¢ zapisany tylko
manualnymi cyklami sondy.

Zachowanie przy wyznaczaniu
punktu odniesienia

Wyznaczenie punktu odniesie-

nia na osi obrotu dziata jako offset
osi. Ten offset dziata takze przy
obliczaniu kinematyki i przy nachy-
leniu ptaszczyny obrobki.

W parametrze maszynowym
presetToAlignAxis (nr 300203)
producent obrabiarek okresla
poosiowo, jaki wptyw okazuje offset
osi rotacji na punkt odniesienia.

= True (default): przed
kinematycznym obliczeniem
offset jest odejmowany od
warto$ci osi

® False: offset dziata tylko na
wyswietlacz potozenia

Zdefiniowane w parametrach
maszynowych offsety osi obrotu
nie majg wptywu na potozenia osi,
zdefiniowane w funkcji Nachylenie
ptaszczyzny.

Przy pomocy MP7500 Bit 3 zosta-
je okreslone, czy aktualne potoze-
nie osi obrotu odnosnie punktu
zerowego maszyny zostanie
uwzglednione, czy tez punktem
wyjécia jest 0°-potozenie pierwszej
osi obrotu (z reguty 0s$ C).

Wyznaczenie punktu odniesienia
(bazy)

Dopiero po przejezdzie referencyj-
nym mozna okresli¢ punkt odnie-
sienia lub dokona¢ zmiany punktu
odniesienia w tabeli.

Przed przejazdem referencyjnym
mozna okresli¢ punkt odniesienia
lub dokona¢ zmiany punktu odnie-
sienia w tabeli.

Handling tabeli punktéw odnie-
sienia:

Definiowanie posuwéw
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Posuwy dla osi linearnych i obroto-
wych sg defniowalne oddzielnie

Nacisnieciem softkeys F w trybie
Praca reczna moze by¢ definiowa-
ny rézny posuw dla osi linearnych

i osi obrotu. Te posuwy obowigzujg
tylko dla trybu Praca reczna .

Tylko jeden posuw definiowalny dla
osi linearnych i obrotowych
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Poréwnanie: réznice trybu manualnego, obstuga

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Przejecie wartosci potozenia sond
mechanicznych

Przejecie pozycji rzeczywistej przy
pomocy softkey lub hardkey

Poréwnanie: réznice przy odpracowywaniu, obstuga

Przejecie pozycji rzeczywistej przy
pomocy hardkey

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Zmiana trybu pracy, po tym kiedy
przetgczeniem na tryb pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy
blok przerwano i z WEWNETRZ.
STOP zakonczono

Przy przejsciu z powrotem na

tryb pracy Wykonanie programu,
automatycz.: meldunek o bteda-
ch aktualny wiersz nie wybrany.
Wybdr miejsca przerwania progra-
mu musi nastgpic¢ ze startem z
dowolnego bloku

Zmiana trybu pracy jest dozwo-
lona, modalne informacje zosta-
ja zachowane, obrébka moze by¢
kontynuowana bezposrednio po
starcie NC

Wejscie do sekwencji FK z GOTO,
po odpracowaniu do tego miejsca
przed zmiang trybu pracy

Komunikat o btedach FK-progra-
mowanie: niezdefiniowana
pozycja startu

Wejscie z przebiegiem wierszy
dozwolone

Wejscie dozwolone

Start programu z dowolnego
wiersza:

Przetgczenie ukfadu ekranu przy
ponownym wejsciu

Tylko mozliwe, jesli pozycja
ponownego wejscia zostata juz
najechana

We wszystkich stanach eksploata-
cji mozliwy

Komunikaty o btedach

Komunikaty o btedach pojawia-
ja sie takze po usunieciu btedow i
muszg by¢ oddzielnie pokwitowane

Komunikaty o btedach zostajg
czesciowo automatycznie kwitowa-
ne po usunieciu btedéw

Wzory punktowe w trybie pojedyn-
czych wierszy
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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 odpracowywaniu, ruchy

przemieszczenia

WSKAZOWKA

istnieje niebezpieczenstwo kolizji!

niekompletnal)

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Generowane na starszych modelach sterowania programy
NC moga na aktualnych sterowaniach powodowa¢ odmienne
przemieszczenia osi lub komunikaty o btedach! Podczas obrébki

» Sprawdzi¢ przebieg programu NC lub fragmentu programu
przy pomocy symulacji graficzne;j

» Program NC lub fragment programu ostroznie przetestowa¢ w
trybie pracy Wykonanie progr.,pojedynczy blok .

> Ponizej uwzgledniac¢ znane roznice (ponizsza lista moze by¢

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Przemieszczenie z dotgczonym
kotkiem recznym z M118

Dziata w uktadzie wspotrzednych
maszyny

Dziata w uktadzie wspotrzednych
maszyny

Skasowanie obrotu od podstawy z
M143

M143 usuwa wpisy w kolumnach
SPA, SPB w SPC w tabeli punktéw
odniesienia.

M143 nie usuwa wpiséw kolum-
ny ROT w tabeli punktéw odnie-
sienia, ponowne aktywowanie
odpowiedniego wiersza aktywuje
takze ponownie usunietg rotacje
podstawowg

Skalowanie przemieszcze-
nia dosuwania/odsuwania
(APPR/DEP/RND)

Specyficzny dla osi wspotczyn-
nik skalowania jest dozwolony,
promien nie jest skalowany

Komunikat o btedach

Najazd/odjazd z APPR/DEP

Meldunek o btedach, jezeli przy
APPR/DEP LN lub APPR/DEP CT
zaprogramowano RO

Przyjecie promienia narzedzia o
warto$ci O i kierunku korekcji RR

Najazd/odjazd z APPR/DEP, jesli
zdefiniowano elementy konturu o
dtugosci 0

Elementy konturu o dtugosci 0

sg ignorowane. Przemieszczenia
najazdu i odjazdu sg obliczane dla
pierwszego i ostatniego waznego
elementu konturu

Zostaje wydawany komunikat o
btedach, jesli po APPR-wierszu
zostat zaprogramowany element
konturu o dlugosci 0 (odnosnie
pierwszego punktu konturu zapro-
gramowanego w wierszu APPR).

Przed elementem konturu o dtugo-
$ci 0 przed DEP-wierszem iTNC
530 nie wydaje btedu, lecz oblicza
przemieszczenie odjazdu z ostat-
nim waznym elementem konturu
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Funkcja

Dziatanie z Q-parametrami

TNC 620

Q60 do Q99 (QS60 do QS99)
dziatajg zasadniczo zawsze lokal-
nie.

iTNC 530

Q60 do Q99 (QS60 do QS99)
dziatajg w zaleznos$ci od MP 7251
w skonwersowanych programach
cykli (.cyc) lokalnie albo globalnie.
Pakietowane wywotywania mogg
powodowac problemy

Automatyczne anulowanie korekcji
promienia narzedzia

Blok NC z RO
DEP-wiersz
Wybdr programu
END PGM

= Blok NC zRO

= DEP-wiersz

= Wybor programu

B Programowanie cykl 10 OBROT
" PGM CALL

NC-wiersze z M91

Bez wliczenia korekcji promienia
narzedzia

Wiliczenie korekcji promienia
narzedzia

Zachowanie przy M120 LA1

Nie ma wplywu na obrébke,
poniewaz sterowanie interpretuje
wewnetrznie ten zapis jako LAO

Mozliwy niepozgdany wptyw na
obrdébke, poniewaz sterowanie
interpretuje wewnetrznie ten zapis
jako LA2 .

Przebieg do wiersza w tablicach
punktéw

Narzedzie jest pozycjonowane nad
nastepng przewidziang do obrobki
pozycja

Narzedzie jest pozycjonowane nad
ostatnig obrobiong pozycjg

Pusty CC-wiersz (przejecie biegu-
na z ostatniej pozycji narzedzia) w
programie NC

Ostatni wiersz pozycjonowania na
ptaszczyznie obrébki musi zawie-
ra¢ obydwie wspétrzedne ptaszczy-
zny obrébki

Ostatni wiersz pozycjonowania

na ptaszczyznie obrdbki nie musi
zawiera¢ koniecznie obydwu
wspétrzednych ptaszczyzny obréb-
ki. Moze by¢ problematyczne w
RND lub CHF-wierszach

Specyficzny dla osi skalowany RND-
wiersz

RND-wiersz zostaje skalowany,
rezultatem jest elipsa

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Reakcja, jesli przed lub po RND-
lub CHF-wierszu zdefiniowany jest
element konturu o dtugosci 0

Zostaje wydawany komunikat o
btedach

Zostaje wydawany komunikat o
btedach, jesli element konturu o
dtugosci 0 lezy przed RND- lub
CHF-wierszem

Element konturu o dtugosci 0
zostaje ignorowany, jesli element
konturu o dtugosci 0 lezy po RND-
lub CHF-wierszu
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 620 i iTNC 530

Funkcja

Programowanie okregu ze wspot-
rzednymi biegunowymi

TNC 620

Inkrementalny kat obrotowy IPA i
kierunek obrotu DR muszg miec ten
sam znak liczby. W przeciwnym
razie zostaje wydawany odpowied-
ni komunikat o btedach

iTNC 530

Znak liczby kierunku obrotu zosta-
je wykorzystywany, jesli DR i IPA sg
zdefiniowane z réznymi znakami
liczby

Korekcja promienia narzedzia na
tukach kotowych lub na linii Srubo-
wej z kgtem rozwarcia =0

Przejscie pomiedzy sgsiednimi
elementami tuku/linii Srubowej
zostaje utworzone. Dodatkowo
zostaje wykonane przemieszcze-
nie osi narzedzia bezposrednio
przed tym przejsciem. Jesli ten
element jest pierwszym lub ostat-
nim korygowanym elementem, to
nastepny albo poprzedni element
sg traktowane jako pierwszy lub
ostatni przewidziany do korygowa-
nia element

Ekwidystanta tuku/linii Srubowej
zostaje wykorzystywana dla kontr-
ukciji toru narzedzia

SLll-cykle 20 do 24:

B Liczba definiowalnych
elementéw konturu

m  Okreslenie ptaszczyzny obrébki

B Pozycja na koncu cyklu SL
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B Maksymalnie 16384 wierszy w
12 podkonturach wtgcznie

B Os$ narzedzia w TOOL CALL-
wierszu okresla ptaszczyzne
obrobki

m Konfigurowalne poprzez
parametr posAfterContPocket
(nr201007), czy pozycja
koncowa ma by¢ na
najechana nad ostatnig
zaprogramowang pozycjg
lub czy tez przemieszczenie
nastepuje na bezpiecznej
wysoko$ci na osi narzedzia

® Jesli 0$ narzedzia
przemieszczana jest na
bezpieczng wysokosé, to dla
pierwszych przemieszczen
nalezy zaprogramowac obydwie
wspotrzedne

B Maksymalnie 8192 elementy
konturu w do 12 podkonturach
wigcznie, bez ograniczenia
odnosnie podkonturu

m Osie pierwszego wiersza
przemieszczenia na pierwszym
podkonturze okresla
ptaszczyzne obroébki

= Konfigurowalne poprzez
MP7420, czy pozycja koncowa
ma by¢ na najechana nad
ostatnig zaprogramowang
pozycja lub czy tez
przemieszczenie nastepuje na
bezpiecznej wysokosci

m Jesli 0§ narzedzia
przemieszczana jest na
bezpieczng wysokosé, to dla
pierwszych przemieszczen
nalezy zaprogramowac obydwie
wspotrzedne
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 620 i iTNC 530

Funkcja
SLll-cykle 20 do 24:

TNC 620

iTNC 530

B Zachowanie w przypadku
wysepek, nie lezgcych w
kieszeniach

® Operacje ilosciowe w SL-cyklach
z kompleksowg formutg konturu

m Korekcja promienia aktywna przy
CYCL CALL

= Roéwnolegte do osi wiersze
przemieszczenia w
podprogramie konturu

® Funkcje dodatkowe M w
podprogramie konturu

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra ogdlinie:

= Opis konturu

m Definicja przesunigcia na
powierzchni bocznej cylindra

® Definicja przesuniecia poprzez
obrét od podstawy

B Programowanie okregu z C/CC

®  APPR-/DEP-wiersze w definic;ji
konturu

= Nie mogg by¢ definiowane z
kompleksowg formutg konturu

®  Wiasciwe operacje ilosciowe
mozliwe do przeprowadzenia

B Zostaje wydawany komunikat o
btedach

m  Zostaje wydawany komunikat o
btedach

m Zostaje wydawany komunikat o
btedach
= Neutralnie ze wspétrzednymi X/

Y

®  Neutralnie poprzez przesuniecie
punktu zerowego w X/Y

B Funkcja jest dostepna

B Funkcja jest dostepna
B Funkcja nie jest dostepna

B Moga by¢ definiowane z
kompleksowg formutg konturu z
pewnymi ograniczeniami

= Wiasciwe operacje ilosciowe
mozliwe do przeprowadzenia
tylko z ograniczeniami

= Korekcja promienia zostaje
anulowana, program NC jest
odpracowywany

= Program NC jest
odpracowywany

= M-funkcje sg ignorowane

B W zalezno$ci od maszyny z
dostepnymi fizycznie osiami
obrotowymi

B Zalezne od maszyny
przesunigcie punktu zerowego
na osiach obrotu

B Funkcja nie jest dostepna

B Funkcja nie jest dostepna
B Funkcja jest dostepna

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra z cyklem 28:

Petne rozwiercanie rowka

Obrébka powierzchni bocznej
cylindra z cyklem 29

Funkcja jest dostepna

Wejscie w materiat bezposrednio
na konturze mostka

Funkcja nie jest dostepna

Kotowy ruch najazdu do konturu
mostka

Kieszenie, czopy i rowki wpusto-
we 25x:

B Ruchy zagtebienia

W strefach granicznych (stosunek
geometryczny narzedzie/kontur)
pojawiajg sie komunikaty o bteda-
ch, jesli ruchy wciecia prowadzg
do bezsensownego/krytycznego
zachowania

W strefach tych (zaleznosci
geometryczne narzedzie/kontur)
nastepuje prostokatne wciecie
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Tabele i przeglady wazniejszych informacji | R6znice miedzy TNC 620 i iTNC 530

Funkcja TNC 620 iTNC 530
PLANE-funkcja:
= TABLE ROT/COORD ROT Dziatanie: Dziatanie

®  Zachowanie przy
pozycjonowaniu

B Maszyna jest skonfigurowana na
kat osiowy

® Programowanie inkrementalnego
kata przestrzennego po PLANE
AXIAL

® Programowanie inkrementalnego
kata osiowego po PLANE
SPATIAL, je$li maszyna
skonfigurowana jest na kat
przestrzenny

B Programowanie PLANE-funkgciji
przy aktywnym cyklu 8 ODBICIE
LUSTRZANE

® Pozycjonowanie osi ha
obrabiarkach z dwoma osiami
obrotu
z. B.
L A+0 B+0 C+0
lub
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

= Rodzaje transformacji dziatajg
na wszystkie tzw. wolne osie
obrotowe

= Przy TABLE ROT sterowanie
nie pozycjonuje zawsze
wolnej osi obrotowej, lecz w
zaleznosci od aktualnej pozyciji,
zaprogramowanego kata
przestrzennego i kinematyki
obrabiarki

Default jesli nie dokonano wyboru:

® COORD ROT jest
wykorzystywany

= SYM

= SEQ

B Wszystkie PLANE-funkcje mogg
by¢ uzywane

m Zostaje wydawany komunikat o
btedach

m  Zostaje wydawany komunikat o
btedach

= QOdbicie lustrzane nie ma
wplywu na nachylenie przy
pomocy PLANE AXIAL i cyklu19

= Mozliwe wytgcznie po funkcji
nachylenia (komunikat o
btedach bez funkcji nachylenia)

= Niezdefiniowane parametry
otrzymujg status UNDEFINED,
nie otrzymujg wartosci 0

Rodzaje transformacji dziatajg
wytgcznie w potgczeniu z osig
obrotu C

Przy TABLE ROT sterowanie
pozycjonuje zawsze 0$ obrotu

Default jesli nie dokonano wyboru:

COORD ROT jest
wykorzystywany

SEQ

Tylko PLANE AXIAL zostaje
wykonana

Inkrementalny kat przestrzenny
jest interpretowany jako wartosc¢
absolutna

Inkrementalny kat osiowy jest
interpretowany jako wartos¢
absolutna

Funkcja mozliwa ze wszystkimi
PLANE-funkcjami

Przy zastosowaniu katow
przestrzennych (ustawienie
parametréw maszynowych) w
kazdej chwili mozliwe
Sterowanie uzywa dla nie
zdefiniowanych parametrow
wartosci 0

Funkcje specjalne dla programo-
wania cykli:

= FN17

= FN 18

® Wartosci sg podawane zawsze
metrycznie

® Warto$ci sg podawane zawsze
metrycznie

Wartosci sg wydawane w
jednostkach aktywnego
programu NC

Warto$ci sg wydawane w
jednostkach aktywnego
programu NC

Przeliczenie dlugosci narzedzia we
wskazaniu potozenia
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We wskazaniu potozenia uwzgled-
niane sg diugosci narzedzia L i DL
z tabeli narzedzi, z TOOL CALL-

We wskazaniu sg uwzgledniane
dtugosci narzedzia L i DL z tabeli
narzedzi
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Funkcja

TNC 620

iTNC 530

wiersza w zaleznosci od parame-
tru maszynowego progToolCallDL
(nr 124501)

Poréwnanie: réznice w trybie MDI

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Funkcje dodatkowe

= Widok statusu dla Q-
parametréw:

= Funkcje bloku, np.
BLOK KOPIUJ

= ACC-ustawienie

®  Dodatkowe funkcje
programowe, np.
FUNCTION DWELL

Pomijanie blokéw NC

Oddzielny softkey dla trybu MDI

Poréwnanie: réznice stanowisk programowania

Softkey z trybu pracy Wykon.pro-
gram automatycznie dziata

Funkcja

TNC 620

iTNC 530

Wersja demonstracyjna

Programy NC z wiecej niz 100
blokéw NC nie mogg by¢ wybiera-
ne, wysdwietlany 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
PGM CALL 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 przestaé
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 przetgczyc

Klik na pasek przetgcza pasek w
prawo lub pasek w lewo

Poprzez klikniecie na dowolng
belke jest ona aktywna
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ADP....ooiiiii e 294
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186
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dla kontroli przebiegu
Programu.........ccccceecueeeeeennn. 303
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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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