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TNC-typ, software i funkcje

Niniejszy podrecznik obstugi opisuje funkcje, ktore dostepne sg w
urzgdzeniach TNC, poczynajac od nastepujgcych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-Software-Nr
iTNC 530 340 490-02
iTNC 530 E 340491-02
iTNC 530 340 492-02
iTNC 530 E 340 493-02

iTNC 530 terminal programowania 340 494-02

Litera oznaczenia E odznacza wersje eksportowg TNC. Dla wers;ji
eksportowych TNC obowigzuje nastepujgce ograniczenie:

Przesunigcia prostoliniowe jednoczes$nie do 4 osi wtacznie

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

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

Pomiar narzedzia przy pomocy TT

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

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

@ Podrecznik obstugi dla uzytkownika Cykle sondy
impulsowej:

Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sg opisane w
oddzielnym podreczniku obstugi. W koniecznym
przypadku prosze zwrdcic sie do firmy HEIDENHAIN, dla
uzyskania tego podrecznika obstugi. Ident-nr:

533 189-xx

% Dokumentacja dla uzytkownika:

Nowy tryb pracy smarT.NC opisany jest w oddzielnej
instrukcji Lotse (pilot). W razie koniecznosci prosze
zwracic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania tej
instrukcji obstugi. Ident-nr: 533 191-xx

HEIDENHAIN iTNC 530



Opcje software

Sterowanie iTNC 530 dysponuje roznymi opcjami software, ktore
mogag zostac¢ aktywowane zarowno przez operatora jak i przez
producenta maszyn. Kazda opcja musi zosta¢ aktywowana
oddzielnie i zawiera przestawione ponizej funkcje:

Opcja software 1

Interpolacja ostony cylindra (cykle 27, 28, 29 i 39)

Posuw w mm/min na osiach obrotu: M116

Nachylenie ptaszczyzny obrébki (cykl 19, PLANE-funkcja i
softkey 3D-ROT w trybie pracy Sterowanie reczne)

Okrag w 3 osiach przy nachylonej ptaszczyznie obrébki

Opcja software 2

Czas przetwarzania wierzsa 0,5 ms zamiast 3,6 ms

Interpolacja w 5 osiach

Spline-interpolacja

3D-obrébka:
M114: Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z
osiami pochylenia (wahan):
M128: Zachowa¢ pozycje ostrza narzedzia przy
pozycjonowaniu osi wahan (TCPM)

FUNCTION TCPM: Zachowac pozycje ostrza narzedzia przy
pozycjonowaniu osi wahan (TCPM) z mozliwo$cig nastawienia
sposobu dziatania

M144: Uwzglednienie kinematyki maszyny na pozycjach
RZECZ/ZAD przy kohcu wiersza

Dodatkowe parametry Obrébka wykarnczajaca/zgrubna i
Tolerancja dla osi obrotu w cyklu 32 (G62)

LN-wiersze (3D-korekcja)

Opcija software DXF-konwerter Opis

Ekstrakcja konturéw z plikéw DXF Strona 225
(format R12).

Opcja software DCM kolizja Opis

Funkcja; przy pomocy ktorej zostaja, Strona 83
kontrolowane zdefiniowane przez

producenta maszyn obszary, dla

unikania kolizji.

Opcja software dodatkowy jezyk

dialogowy Llge

J. stowenski Strona 587




Stopien modyfikacji (upgrade-funkcje)

Oprocz opciji software znaczgce modyfikacje oprogramowania TNC
zostajg zarzadzane poprzez tak zwany Feature Content Level (angl.
pojecie dla stopnia rozwoju funkcjonalnosci). Funkcje, podlegajace
FCL; nie znajdujg sie w dyspozycji operatora, jezeli dokonuje sie
modyfikacji software na TNC. Takie funkcje oznaczone sgw
instrukcji poprzez FCL n, przy czym n oznacza aktualny numer stanu
modyfikaciji.

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

FCL 2-funkcje Opis
3D-grafika liniowa Strona 131
Wirtualna o$ narzedzia Strona 82
Wspomaganie USB urzgdzen tzw. Strona 117

blokowych (stickow pamieci, dyskow
twardych, napedéw CD-ROM)

Filtrowanie konturéw, utworzonych Instrukcja dla
zewnetrznie operatora z dialogiem
tekstem otwartym

Mozliwos$¢ przypisywania dla kazdego ~ Strona 403
podkonturu w formule konturu ré6znych
gtebokosci

Dynamiczne IP-zarzadzanie adresami Strona 558
DHCP

Cykle sondy pomiarowej dla Instrukcja dla
globalnego nastawienia parametrow operatora z cyklami
sondy pomiarowe;j sondy impulsowej:
smarT.NC: Skanownie wierszy Lotse (pilot) smarT.NC
wspomagane graficznie

smarT.NC: Przeksztatcanie Lotse (pilot) smarT.NC
wspotrzednych

smarT.NC: Funkcja PLANE Lotse (pilot) smarT.NC

Przewidziane miejsce eksploatacji
TNC odpowiada klasie A zgodnie z europejskg normag EN 55022 i jest

przewidziane do eksploatacji szczegolnie w centrach
przemystowych.
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Nowe funkcje w odniesieniu do
poprzednich wersji 340 422-xx/
340 423-xx

Wprowadzono nowy, bazujgcy na formularzach, tryb pracy
smarT.NC. Dlatego trybu znajduje sie oddzielna dokumentacja dla
operatora do dyspozycji. W zwigzku z wprowadzeniem nowego
trybu rozszerzono takze pole sterowania TNC. Do dyspozyciji
operatora znajdujg sig nowe klawisze, przy pomocy ktorych mozna
szybko nawigowac w trybie smarT.NC (patrz ,,Pulpit sterowniczy”
na stronie 41)

Wersja z jednym procesorem wspomaga poprzez interfejs USB 2.0
urzadzenia wskazujgce (myszy)

Nowy cykl NAKIEYKOWANIE (patrz ,NAKIELKOWANIE (cykl 240)”
na stronie 278)

Nowa instrukcja M150 dla wygaszania komunikatow wytgcznika
koncowego (patrz ,Wygaszanie komunikatoéw wytgcznika
koncowego: M150” na stronie 253)

M128 jest teraz takze dozwolona przy starcie programu z
dowolnegowiersza (patrz ,Dowolne wejscie do programu
(przebieg blokéw w przéd)” na stronie 540)

Liczba parametrow Q zostata rozszerzona do 2000 (patrz
~Programowanie: Q-parametry” na stronie 489)

Liczba numeroéw identyfikatoréow (etykiet) zostata rozszerzona do
1000. Dodatkowo mozna wyznacza¢ nazwy dla etykiet (patrz
»Zaznaczy¢ podprogramy i powtorzenia czesci programu” na
stronie 474)

W przypadku funkcji parametréw Q — D9 do D 12 mozna wyznaczaé
jako cel skoku nazwe etykiety (patrz ,Jesli/to-decyzje z
Q-parametrami” na stronie 498)

W dodatkowym wyswietlaczu statusu zostaje ukazany aktualny
czas (patrz ,0golna informacja o programie” na stronie 46)

Tabela narzedzi zostata rozszerzona o rézne kolumny (patrz
»T1abela narzedzi: Dane o narzedziach” na stronie 167)

Test programu moze zosta¢ zatrzymywany i ponownie
kontynuowany obecnie réwniez w obrebie cykli obrobki (patrz
~Wypetni¢ test programu” na stronie 534)



Zmienione funkcje w odniesieniu
do poprzednich wersji 340 422-xx/
340 423-xx

Uktad wskazania statusu i dodatkowego wskazania statusu zostat
zaprojektowany na nowo (patrz ,Wyswietlacze stanu” na stronie
45)

Software 340 490 nie wspomaga wiecej matych rozdzielczosci w
potgczeniu z monitorem BC 120 (patrz ,Ekran” na stronie 39)
Nowe rozplanowanie klawiatury TE 530 B (patrz ,,Pulpit
sterowniczy” na stronie 41)

Jako przygotowanie dla przysztych funkcji zostat rozszerzony
zakres wyboru typow narzedzi w tabeli narzedzi

HEIDENHAIN iTNC 530



Nowe funkcje 340 49x-02

Pliki DXF mogag zosta¢ obecnie bezposrednio otwierane na TNC, w
celu dokonywania ekstrakcji konturow w programie z dialogiem
tekstem otwartym (patrz ,Generowanie programoéw konturu na
podstawie danych DXF (opcja software)” na stronie 225)

W trybie pracy Program zapisa¢ do pamigci znajduje sie teraz
grafika liniowa 3D (patrz ,3D-grafika liniowa (FCL 2-funkcja)” na
stronie 131)

Aktywny kierunek osi narzedzia moze zosta¢ wyznaczony w trybie
manualnym jako aktywny kierunek obrobki (patrz ,Wyznaczenie
aktualnego kierunku osi narzedzia jako aktywnego kierunku
obrobki (funkcja FCL2)” na stronie 82)

Mozna obecnie kontrolowa¢ dowolnie definiowalne obszary
maszyny odnosnie kolizji (patrz ,Dynamiczne monitorowanie kolizji
(opcja software)” na stronie 83)

Dowolnie definowalne tabele TNC moze obecnie przedstawia¢ w
dotychczasowym widoku tabeli lub alternatywnie w widoku
formularza (patrz ,Przejs$cie od widoku tabeli do widoku
formularza” na stronie 192)

W przypadku konturéw, sprzezonych poprzez formutekonturu
mozna zapisywac obecnie oddzielnie gtebokos¢ obrébki dla
kazdego podkonturu (patrz ,SL-cykle ze wzorem (formutg)
konturu” na stronie 403)

Wersja jednoprocesorowa wspomaga obecnie oprocz urzgdzen
wskazujgcych (myszy) takze blokowe urzgdzenia USB (stick
pamieci, napedy dyskietek, dyski twarde, napedy CD-ROM) (patrz
»,USB-urzgdzenia w TNC (FCL 2-funkcja)” na stronie 117)
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Zmienione funkcje 340 49x-02

Uproszczono dostep do tabeli Preset. Oprocz tego znajdujg sie do
dyspozycji nowe mozliwosci zapisu wartosci do tabeli Preset, patrz
tabela ,Zapis punktéw odniesienia (baz) manualnie do pamieci w

tabeli Preset”

Funkcja M136 w programach Inch (posuw w 0.1 cala/obr) nie jest
wiecej kombinowalna z funkcjg FU

Potencjometry posuwu HR 420 nie zostajg teraz automatycznie
przetgczane przy wyborze elektronicznego kotka obrotowego.
Wyboru dokonuje sie przy pomocy softeky na kotku. Dodatkowo
zmniejszono rozmiary okna pierwszoplanowego przy aktywnym
kotku, aby ulepszy¢ widocznos¢ lezgcego w tle wskazania (patrz
LUstawienia potencjometru” na stronie 62)

Maksymalna ilos$¢ elementéw konturow w cyklach SL zwiekszono
do 8192, tak iz mozna dokonywaé obrobki znacznie bardziej
kompleksowych konturow (patrz ,SL-cykle” na stronie 372)
FN16: F-PRINT: Maksymalna liczba wydawalnych wartosci
parametrow Q na wiersz w pliku opisu formatu zostata zwiekszona
do 32 (Instrukcja obstugi dialogu tekstem otwartym)

Softkeys START a takze START POJEDYNCZY WIERSZ w trybie
pracy Test programu zostaty zamienione, tak aby we wszystkich
trybach pracy (Zapis do pamieci, smarT.NC, Test) operator
dysponowat tym samym uporzgdkowaniem kolejnoséci softkeys
(patrz ,Wypetnic¢ test programu” na stronie 534)

Design softkey zostat w petni zmieniony

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1iTNC 530

1.1 iTNC 530

Urzgdzenia 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 maszynie, w fatwo zrozumiatym
dialogu tekstem otwartym. Sg one wypracowane dla wdrozenia na
frezarkach i wiertarkach, a takze w centrach obrébki. iTNC 530 moze
sterowac 12 osiami wigcznie Dodatkowo mozna nastawi¢ przy
programowaniu potozenie katowe wrzeciona.

Na zintegrowanym dysku twardym operator moze wprowadzac¢
dowolng liczbe programéw, takze jezeli zostate one utworzone poza
sterowaniem. Dla szybkich obliczen mozna wywota¢ w kazdej chwili
kalkulator.

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

Programowanie: Dialog tekstem otwartym
firmy HEIDENHAIN, smarT.NC i DIN/ISO

Szczegolnie proste jest zestawienie programu w wygodnym dla
uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrébki w czasie
wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajacym elementem
jest Swobodne Programowanie Konturu SK (niem.FK), jesli nie ma
do dyspozycji odpowiedniego dla NC rysunku technicznego.
Graficzna symulacja obrébki przedmiotu jest mozliwa zaréwno w
czasie przeprowadzenia testu programu jak i w czasie przebiegu
programu.

Nowicjuszom w dziedzinie TNC tryb pracy smarT.NC oferuje
szczegOlnie komfortowg mozliwos¢, zapisywania strukturyzowanych
programoéw w dialogu tekstem otwartym, szybko i bez duzych
naktadow szkoleniowych. Dla smarT.NC znajduje sie oddzielna
dokumentacja dla operatora do dyspozyciji.

Dodatkowo mozna urzgdzenia TNC programowac zgodnie z DIN/ISO
lub w trybie DNC tj. sterowania numerycznego bezposredniego
(DNC-direct numerical control).

Program moze zostac rowniez wprowadzany i testowany, podczas
gdy inny program wtasnie wykonuje obrébke przedmiotu (nie
dotyczy smarT.NC).

Kompatybilnos$é

TNC moze odpracowywac programy obrobki, utworzone na
HEIDENHAIN-sterowaniach od TNC 150 B poczynajgc. Jesli starsze
programy TNC zawierajg, cykle producenta, to nalezy dokonac¢
dopasowania przez iTNC 530 przy pomocy programu CycleDesign
dla PC. W razie koniecznosci prosze nawigza¢ kontakt z
producentem maszyn lub z firma HEIDENHAIN.
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1.2 Ekrani pult sterowniczy

Ekran

TNC zostaje dostarczane z ptaskim monitorem kolorowym BF 150
(TFT) (patrz obrazek po prawej u gory). HEIDENHAIN

Wykonanie programu, autao

Pagina gérna

Przy wigczonym TNC na ekranie monitora ukazane sg w paginie
gornejwybrane tryby pracy: Tryby pracy maszyny po leweji tryby
programowania po prawej. W wigkszym polu paginy gornej eo x-90 ¥420 s
znajduje sie ten tryb pracy, na ktéry przetgczono monitor: tam nen o st 505 veso rason
pojawiajg, sie pytania dialogowe i teksty komunikatow (wyjatek:

jesli TNC wyswietla tylko grafike). e

Ne@ T5 617 Ssee Flees

o v

30 1 4 :00:00
+160.0880 Y +0.000 2Z +0.2580
SOftkeyS +0.8680 %A +0.000 4B +06.000

W paginie dolnej TNC wys$wietla dalsze funkcje na pasku z
Softkey. Te funkcje wybieramy poprzez lezgce ponizej klawisze.
Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem
Softkey liczbe paskow Softkey, ktére mozna wybrac¢ przy
pomocy lezgcych na zewngtrz przyciskow ze strzatkag. Aktywny
pasek Softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej belki.
Softkey-przyciski wybiorcze

Softkey-paski przetgczy¢

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetaczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

Klawisze wyboru Softkey dla Softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

Przetgczanie paskow Softkey dla Softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn

S1 0.0080
o

RzeCZ PR HAN (03 2/s 100 L)

Poczatex | KowiEc | stRowa | sRovR | sxavou. [ | Pl
||
TR | I e
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1.2 Ekran i pult sterowniczy

Okreslenie podziatu ekranu

Operator wybiera podziat ekranu monitora: W ten sposéb TNC moze
np. w rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
wyswietli¢ program w lewym oknie, podczas gdy np. prawe okno
jednoczesnie przedstawia grafike programowania. Alternatywnie
mozna wyswietlic w prawym oknie takze segmentowanie programu
albo wyswietli¢ wytgcznie program w jednym duzym oknie. Jakie
okna moze wyswietli¢ TNC, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie podziatu ekranu:

—~ Nacisng¢ klawisz przetgczania ustawienia ekranu:
% Pasek Softkey wyswietla mozliwe podziaty monitora,
patrz ,Rodzaje pracy”, strona 42

Wybra¢ podziat ekranu przy pomocy Softkey.
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Pulpit sterowniczy

TNC zostaje dostarczane z pulpitem obstugi TE 530. llustracja po
prawej stronie u gory ukazuje elementy obstugi pulpitu sterowania
TE 530:

Klawiatura alfanumeryczna dla wprowadzania tekstow, nazw
plikéw i DIN/ISO-programowania
Wersja z dwoma procesorami: Dodatkowe klawisze dla obstugi
Windows

Zarzgdzanie plikami

Kalkulator

MOD-funkcja

Funkcja HELP (POMOC)
Rodzaje programowania
Tryby pracy maszyny
Otwarcie dialogéw programowania
Klawisze ze strzatkg i intstrukcja skoku SKOK
Wprowadzenie liczb i wybor osi

Podktadka pod mysz: Tylko dla obstugi wersji zdwoma
procesorami, softkeys i smarT.NC

Klawisze nawigacji smarT.NC

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

% Niektorzy producenci maszyn nie uzywajg,
standardowego pulpitu obstugi HEIDENHAIN. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi
maszyny.

Klawisze zewnetrzne, jak np. NC-START lub NC-STOP
opisane sg w podreczniku obstugi maszyny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Rodzaje pracy

1.3 Rodzaje pracy

Obstuga recznai Elektr. k6tko obrotowe

Ustawianie maszyn nastepuje w trybie obstugi recznej. Przy tym
rodzaju pracy mozna ustali¢ potozenie osi maszyny recznie lub krok
po kroku, wyznaczy¢ punkty odniesienia i nachyli¢ ptaszczyzne
obrobki.

Rodzaj pracy Elektr. kotko reczne wspomaga reczne przesuniecie
osi maszyny przy pomocy elektronicznego kotkarecznego KR (niem.
HR)

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

Okno Softkey

Praca reczna

Program
WPr. do pami.

Potozenia

POZYCJA

Po lewej: Pozycje, po prawej: Wyswietlacz stanu
POLOZENIE

=k
rzecz ~0.360 Status pomeit —
Y $12.995 |5 o055 s +aosen.oe0 7
2 +100.250 v +887.005 % 5)
ta +8.088 | 5 a0 00
**A +0.000 *A +30000.000 i “l
#B  +108.800 A vo.000 ¢
C +50.0000 e
E— [lp] ovrot poust. | +1.s800 =
S1 ©.0600
TS zs 2500
8% S-IST 1@:07
8% SCNm1
DOTYK PRESET 30 ROT | naRzEDZIE
M S 7 SONDA TABELA 1&-@ TABLICA

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych
Przy tym rodzaju pracy mozna programowac proste ruchy

przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub
pozycjonowania wstepnego.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Pozycjonow.

z recznym wprowadz.

Program
WPT. do pami.

Program

PROGRAM

%$MDI G71 *

Nie Te G17x

NZo GOo G40 GIox

N30 Z+100%

NA@ GOO G40 GI@ A+0 B+d MI1x

NS5@ G53 PO1 5%

NB@ TS5 G17 S2500%

N7@ 6232 FREZOW.PLANOWE 0389=+2

NgS9999999 %$MDI 671 *

Status pozycii

ODLEG
3

+0.000 *B
v 0.0
z 0.0
s .00
W ie.0e
a +15.0000
[2] = +o-oe0
¢ +30.0000

+1.5900

obrst poast.
>

Po lewej: Program, po prawej: WysSwietlacz
stanu

POZYCJA
+
POLOZENIE
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DIAGNOSE

0% s-18T 10:51 L —
% SiNm1
+100.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
S1 ©0.0600
RZECZ PRIMANCOS 2 [T § 2/s 100 Fo ns e
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Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja

Programy obrébki zostajg zestawiane w tym rodzaju pracy.
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu
oferuje Swobodne Programowanie Konturu, rozmaite cykle i funkcje
Q-parametrow. Na zyczenie operatora grafika programowania
ukazuje pojedyncze kroki.

Softkeys dla podziatu ekranu

Praca
reczna

Program wpr.

do pamieci i

edycija

Okno Softkey
Program

Po lewej: Program, po prawej: Segmentowanie

%3803_1 G71 *

N1@ G30 G17 X+@ V+0 Z-4@x

NZ@ G31 G0 X+100 V+100 Z+@%

N4@ TS G17 S500 F100%

NSe GOo G4o GIB Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3+

N7 Z-20x

N@ GO1 G41 X+5 V+30 F250%

Nge 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 v+35.495%

N110 GOS X+55.505 v+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%

N130 GO3 X+18.732 V+21.191 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30%

NS89988 627 Rz

=
—

/x

/

C

)
e
.
0

~

-~

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA

2ZNAJDZ

START

START
POJ. BLOK

RESET
+

START

PROGRAM
programu i
Po lewej: Program, po prawej: Grafika
programowania cRAFIKA
Po lewej: Program, po prawej: 3D-grafika PROGRAM
liniowa ED—L+INIE

Test programu

TNC symuluje programy lub czesci programu w rodzaju pracy Test
programu, aby np. wyszuka¢ geometryczne niezgodnosci,
brakujgce lub btedne dane w programie i uchybienia przestrzeni
roboczej. Symulacja jest wspomagana graficznie z réznymi
mozliwosciami poglgdu.

Softkeys dla podziatu ekranu: patrz ,Przebieg programu wedtug
kolejnosci blokow lub przebieg programu pojedynczymi blokami
danych”, strona 44.

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca
reczna

Test Programu

%3815 G71 *

N1e Dee 01 POl +0

NZe Dee 0z POl +0x

N3 Dee 03 POl -40x

N35 Dee G5 PO1 +40x

N3E De@ Q16 PO1 +10%

N4@ Dee Q7 POl -90x

NS Dee 017 Po1 +30%

NE@ Dee 08 POl +0x

N7 D@@ Q18 PO1 +90%

NSe Dee 09 POl +@x

NSe Dee 010 POl +50x

N10@ Dee Q12 PO1 +0%

N11es

N12e Doe 020 Po1 +500%

G [

-
b

1:07:19

-

START

START
POJ. BLOK

DIAGNOSE

1k

RESET

+
START
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1.3 Rodzaje pracy

Przebieg programu wed+tug kolejnosci blokow
lub przebieg programu pojedynczymi blokami
danych

W przebiegu programu wedtug kolejnosci blokéw TNC wykonuje
program do konca programu lub do wprowadzonego manualnie lub
zaprogramowanego przerwania pracy. Po przerwie mozna
kontynuowac¢ przebieg programu.

W przebiegu programu pojedynczymi blokami nalezy rozpocza¢
wykonanie kazdego wiersza przy pomocy zewnetrznego klawisza
START oddzielnie

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Wykonanie pProgramu,

automatycz.

Program
WPT. do pami.

%3803_1 671 *

N1@ 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZ@ 631 GO X+100 V+100 Z+@%

N4@ TS G17 S500 F100%

NSe G@o G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N70 Z-20x

Nge 626 Rzx

Program

PROGRAM

Po lewej: Program, po prawej: Segmentowanie
programu

PROGRAM
+
CZLONY

el

-

RZECZ

POCZATEK

T »b‘
N8@ Gl G41 X+5 V+30 F250x "
DIAGNOSE
0% s-18T 10:51 o
% SNl
30 H +60 U ©:00:00
[X] +100.0008 Y +0.000 2 +0.250
Ha +0.000 A +0.000 *B +0.0080
S1 0.000
PRMANC® 2] [T 5 z|'s 100 Fo ns /s
KONIEC STRONA STRONA SKANOU.. TEST e
BLOKOW uzycia :
NARZEDZIA | TABELA TABLICA

Po lewej: Program, po prawej: Status

PROGRAM
+
POLOZENIE

PROGRAM
+
GRAFIKA

Po lewej: Program, po prawej: Grafika

Grafika

Softkeys dla podziatu ekranu przy tabelach palet

Okno Softkey

Tabela palet

PALETA

Po lewej: Program, po prawej: Tabela palet

PROGRAM
+
PALETA

Po lewej: Tabela palet, po prawej: Status

PALETA
+
STATUS

Po lewej: Tabela palet, po prawej: Grafika

PALETA
+
GRAFIKA
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1.4 Wyswietlacze stanu

»0golny“ wyswietlacz stanu
Ogolny wyswietlacz stanu 1 informuje o aktualnym stanie maszyny.
Pojawia sie on automatycznie przy rodzajach pracy.

Przebieg programu pojedynczymi wierszami i przebieg programu
sekwencjg wierszy, tak dtugo az nie zostanie wybrana dla
wys$wietlacza wytgcznie ,Grafika“ i przy

ustaleniu potozenia z recznym wprowadzeniem danych.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kdtko reczne pojawia sie
wyséwietlacz stanu w duzym oknie.

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol Znaczenie

Wykonanie programu,

automatycz.

Program
upr.

do pami.

%3803_1 671 *

N10 G309 G17 X+0 V+0 Z-40%

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500 F100x

N5@ GOo G4 G99 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-20%

N8@ GO1 G41 X+5 V+30 F250%

NS@ G265 R2*

RZECZ. Rzeczywiste lub zadane wspotrzedne aktualnego

potozenia

0% S-IST 10:51
©% SINmI

30 H

+60 U

0:00:00

M

'y

DIAGNOSE

1.4 Wyswietlacze stanu

Lk

Osie maszyny; TNC wyswietla osie pomocnicze
przy pomocy matych liter. Kolejnosc¢ i liczbe
wys$wietlanych osi okreéla producent maszyn.
Prosze zwrdéci¢ uwage na informacije zawarte w
podreczniku obstugi maszyny

X]Y|Z

[X] +100.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 %A +0.000B +0.000
S1 0.000
RZECZ PRIMAN(®) 2| [T 5 2/s 100 Fo Ms /o
POCZATEK |  KONIEC STRONA STRONA SKANOW. TEST i
BLOKOU uzvera
NARZEDZIA UEEEHA

NARZEDZIE
TABLICA

Wyswietlony posuw w calach odpowiada jednej
dziesigtej rzeczywistej wartosci. Predkosc
obrotowa S, posuw F i uzyteczna funkcja
dodatkowa M

FISLY

Przebieg programu jest rozpoczety

Os$ jest zablokowana

0$ moze zostac¢ przesunieta przy pomocy kétka
recznego

Osie zostajg przemieszczone przy nachylone;j
powierzchni obrobki

Osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu podstawowego

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

HEIDENHAIN iTNC 530



1.4 Wyswietlacze stanu

Dodatkowe wyswietlacze stanu

Te dodatkowe wysSwietlacze stanu przekazujg doktadng informacijeg o

przebiegu programu. Mozna je wywotac¢ we wszystkich rodzajach
pracy, z wyjatkiem Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja.

Wtaczyé dodatkowe wyswietlacze stanu

—~

&)

PROGRAM
+
POLOZENIE

Wywotac¢ pasek Softkey do podziatu ekranu

Wybrac¢ wyswietlenie ekranu z dodatkowym
wyswietlaczem stanu

Wybraé dodatkowe wyswietlacze stanu

STATUS
PGM

Ponizej opisane sg rozne dodatkowe wyswietlacze stanu, ktére moga,

Przetgczy¢ pasek Softkey, az pojawig sie Softkeys

stanu

Wybra¢ dodatkowy wyswietlacz stanu, np. ogdéine
informacje o programie

zosta¢ wybierane poprzez Softkeys:

Ogolna informacja o programie

Softkey

Przyporzad-
kowanie

Znaczenie

STATUS
PGM

Nazwa aktywnego programu gtbwnego

Wywotane programy

Aktywny cykl obrobki

Srodek kota CC (biegun)

Czas obrobki

Licznik czasu przebywania

Aktualny czas

PGM status

Aktyuny PGM: STAT

FGM
WyWwotane programy

PGM
PGM
PGM
PGM
PGM
PGM

level]
DEF

1: STAT1
2.

3:
4:
S
=]

17 GWINTOWANIE GS

X  +22.5000

¥  +35.7500 aa:aa:m

Aktualny czas: |10:11:25
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Pozycje i wspotrzedne

Przyporzad-

STy kowanie

Znaczenie

STATUS
WSPOKLRZ.

Wyswietlacz potozenia

Rodzaj wysSwietlania potozenia,
np.pozycja rzeczywista

Kat nachylenia ptaszczyzny obréobki

Kat obrotu podstawowego

Informacje o narzedziach

Przyporzad-

Softkey kowanie

Znaczenie

Status pozycii

ODLEG
X +2.000 wB
v +2.000
z +8.000
#a +2.000
#A +0.000
A +15.0000
B +0.0000
C +00.0000

Obrét podst. +1.5900

+0.000

1.4 Wyswietlacze stanu

POLOZENIE
NARZEDZIE

Wskazanie T: Numer narzedzia i
nazwa narzedzia

Wskazanie RT: Numer i nazwa
narzedzia zamiennego

O$ narzedzi

Diugosc¢ i promienie narzedzia

Naddatki (wartosci delta) z TOOL
CALL (PGM) iz tabelinarzedzi (TAB)

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

T:| T5
L

F4 HEE R

RZ

DL
TAB -@.250e0 +0.0500

PGM +0@.2500 +0.1000
CUR.TIME TIME1l

IEI P9 :92

TOOL CALL S

RT

Status narzedzia

+@.0000
+5.0000
+0.0000

DR

DR2

+2.9500
TIMEZ

Wyswietlenie pracujgcego
narzedzia i (nastepnego) narzedzia
siostrzanego

HEIDENHAIN iTNC 530



1.4 Wyswietlacze stanu

Przeliczenia wsp6trzednych

Softkey

Przyporzad-
kowanie

Znaczenie

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

Nazwa aktywnej tabeli punktow
zerowych

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

Aktywne przesuniecie punktu
zerowego (cykl 7); TNC wyswietla
aktywne przesunigcie punktu
zerowego w 8 osiach fgcznie

z +0. 0000

Odzwierciedlone osie (cykl 8)

Status przeliczania wspoéirzed.

Tabela pkt.zer: TNC:N\...“NULLTARB.D
#1 DOC:

X +25. 0000

hd +37.5000

7 Odb.lustrz. Obrét
a5
Wsp.wym. (CC) WsSpét . uym.
X +@.0000 8.999500
Y +0.0000 8.999500

2.999500

Aktywny kat obrotu (cykl 10)

Aktywny wspotczynnik wymiarowy /
wspotczynniki wymiarowe (cykle 11
/ 26); TNC wyswietla aktywny
wspotczynnik wymiarowy w tgcznie
6 osiach

Srodek wydtuzenia osiowego

Patrz “Cykle dla przeliczania wsp6trzednych” na stronie 426.

Powtoérzenia czesci programu/podprogramy

Softkey

Przyporzad-
kowanie

Znaczenie

STATUS
CALL LBL

Aktywne powtOrzenia czesci
programu z numerem wiersza,
numer Labeliliczba
zaprogramowanych/pozostatych
jeszcze do wykonania powtorzen

Aktywne numery podprogramu z
numerem wiersza, w ktérym
podprogram zostat wywotany i
numer Label, ktory zostat wywotany
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Status CALL LBL
Poutérzenia segmentdéW programu
Nr wiersza Nr LBL REP

Nr Wwiersza Nr LBL
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Podprogramy :

o @



Pomiar narzedzi

Przyporzad-

STy kowanie

Znaczenie

POLOZENIE
NARZEDZIE
POMIAR

Numer mierzonego narzedzia

Wskazanie, czy dokonywany jest
pomiar promienia czy dtugosci
narzedzia

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

Numer ostrza narzedzia wraz z
przynalezng do niego wartoscig,
pomiaru. Gwiazdka za zmierzong,
wartoscig wskazuje, iz zostata
przekroczona granica toleranciji z
tabeli narzedzi

TS
MIN

B max

—
D¥YN

Status pomiaru narzedzi

Aktywne funkcje dodatkowe M

Przyporzad-

Softkey kowanie

Znaczenie

1.4 Wyswietlacze stanu

STATUS
M-FUNKCJA

Lista aktywnych M-funkciji z
okreslonym znaczeniem

Lista aktywnych M-funkciji, ktore
zostajg dopasowywane przez
producenta maszyn

HEIDENHAIN iTNC 530
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iczne
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1.5 Osprzet Tr

1.5 Osprzet Trojwymiarowe
uktady impulsowe i
elektroniczne kétka reczne
firmy HEIDENHAIN

3D-sondy pomiarowe impulsowe

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

Automatycznie wyregulowac¢ obrabiane czesci
Szybko i doktadnie wyznaczy¢ punkty odniesienia

Przeprowadzi¢ pomiary obrabianej czesci w czasie przebiegu
programu

dokonywac¢ pomiaru i sprawdzenia narzedzi

@ Wszystkie funkcje uktadu impulsowego sg opisane w
oddzielnegj instrukcji obstugi. W koniecznym przypadku
prosze zwrocic sie do firmy HEIDENHAIN, dla uzyskania
tej instrukcji. 1d-nr: 533 189-xx.

Przetaczajace uktady impulsowe TS 220i TS 640

Tego rodzaju sondy impulsowe sg szczegolnie przydatne do
automatycznego wyregulowania obrabianej czesci, wyznaczenia
punktu odniesienia, dla pomiaréw obrabianego przedmiotu. TS 220
przewodzi sygnaty tgczeniowe przez kabel i jest przy tym korzystng,
alternatywa, jezeli muszg Panstwo czasami dokonywac digitalizacji.

Specjalnie dla maszyn z wymieniaczem narzedzi przeznaczony jest
ukfad impulsowy TS 640 (patrz obrazek po prawej), ktory przesyta
sygnaty na promieniach podczerwonych bez uzycia kabla.

Zasada funkcjonowania: W przetgczajgcych sondach pomiarowych
firmy HEIDENHAIN nie zuzywajgcy sie optyczny roztgcznik rejestruje
wychylenie trzpienia stykowego. Powstaty w ten sposob sygnat
powoduje wprowadzenie do pamigci rzeczywistego potozenia
uktadu impulsowego.
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Sonda impulsowa narzedziowa TT 130 dla pomiaru narzedzi

TT 130 jest przetgczajaca 3D-sonda impulsowg dla pomiaru i kontroli
narzedzi. TNC ma 3 cykle do dyspozycji, z pomocg ktorych mozna
ustali¢ promien i dtugosc¢ narzedzia przy nieruchomym lub
obracajgcym sie wrzecionie. Szczegolnie solidne wykonanie i wysoki
stopien zabezpieczenia uodporniajg TT 130 na chtodziwa i wiory.
Sygnat wtgczeniowy powstaje przy pomocy nie zuzywajgcego sie
optycznego roztgcznika, ktory wyrdznia sie wysokim stopniem
niezawodnosci.

Elektroniczne kdétka reczne KR (niem. HR)

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przesuniecie zespotu posuwu osi. Odcinek przesuniecia na jeden
obrot kotka recznego jest mozliwy do wybierania w obszernym
przedziale. Obok wmontowywanych koétek obrotowych HR 130 i

HR 150 firma HEIDENHAIN oferuje takze przeno$ne kotka obrotowe
HR 410 (patrz obrazek na $rodku) i HR 420 (patrz obrazek po prawej
u dotu). Szczego6towy opis kétka HR 420 znajduje sie w rozdziale 2
(patrz ,Elektroniczne kotko obrotowe HR 420” na stronie 60)

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Wtaczyc, wytaczyc

2.1 Witaczy¢, wytaczyce
Wtaczyc¢

@ Wigczenie i najechanie punktow odniesienia sg funkcjami,
ktorych wypetnienie zalezy od rodzaju maszyny. Prosze
zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Witaczy¢ napiecie zasilajgce TNC i maszyny. Nastepnie TNC
wyswietla nastepujgcy dialog:

TEST PAMIECI

Pamie¢ TNC zostaje automatycznie skontrolowana

PRZERWA W DOPLYWIE PRADU

TNC-komunikat, ze nastgpita przerwa w doptywie
pradu — komunikat skasowac

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

Program PLC urzgdzenia TNC zostaje automatycznie przetworzony

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU

@ Wigczy¢ zasilanie. TNC sprawdzi funkcjonowanie
wyfgczenia awaryjnego

TRYB MANUALNY
PRZEJECHAC PUNKTY ODNIESIENIA

@ Przejechac¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: Dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
START-klawisz, albo

@ @ Przejecha¢ punkty referencyjne w zadanej
kolejnosci: Dla kazdej osi nacisna¢ zewnetrzny
klawisz kierunkowy i trzymac, az punkt referencyjny
zostanie przejechany

@ Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne przyrzady
pomiarowe, to przejezdzanie znacznikow referencyjnych
jest zbedne. TNC jest woéwczas natychmiast gotowe do
pracy po wigczeniu napiecia sterowniczego.
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TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w rodzaju pracy Obstuga
reczna.

% Punkty odniesienia muszg zostac przejechane tylko, jesli
majg by¢ przesuniete osi maszyny. Jezeli dokonuje sie
edycji programu lub chce przetestowac¢ program,
prosze wybra¢ po wtgczeniu napiecia sterowniczego
natychmiast rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do
pamieci/wydac (edycja) lub Test Programu.

Punkty odniesienia mogg by¢ p6'niej dodatkowo
przejechane. Prosze nacisna¢ w tym celu w rodzaju
pracy Obstuga reczna Softkey PKT.REF. NAJECHAC.

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonejptaszczyznie
obrobki

Przejechanie punktu odniesienia przy nachylonej osi wspotrzednych
jest mozliwe przy pomocy zewnetrznych przyciskow kierunkowych
osi. W tym celu funkcja ,,Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki“ musi by¢
aktywna w trybie Obstuga reczn, patrz ,,Aktywowa¢ manualne
nachylenie”, strona 81. TNC interpoluje nastepnie odpowiednie osie
przy nacisnieciu przycisku kierunkowego osi.

Prosze przestrzegac¢ zasady, ze wprowadzone do menu
@ wartosci kgtowe powinny by¢ zgodne z wartoscig kata
osi wahan.

O ile to mozliwe, osie mogg, zosta¢ przemieszczone takze w
aktualnym kierunku osi narzedzia (patrz ,Wyznaczenie aktualnego
kierunku osi narzedzia jako aktywnego kierunku obroébki (funkcja
FCL2)” na stronie 82).

osi obrotu w przypadku nieabsolutnych enkoderow,
ktore TNC wyswietla nastepnie w oknie
pierwszoplanowym. Wyswietlana pozycja odpowiada
ostatniej, przed wytgczeniem aktywnej pozycji osi
obrotu.

@ Jezeli uzywamy tej funkciji, to nalezy potwierdzi¢ pozycije

O ile jedna z obydwu uprzednio aktywnych funkcji jest aktywna, to
klawisz NC-STARTNnie posiada zadnej funkcji. TNC wydaje
odpowiedni komunikat o btedach.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Wtaczyc, wytaczyc

Wytaczenie

@5 iTNC 530 z Windows 2000: Patrz ,,iTNC 530 wytaczyc”,

strona 614.

Aby unikng¢ strat danych przy wytgczeniu, nalezy celowo wytaczy¢
system operacyjny TNC:

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna

Wybra¢ funkcje wytaczenia, jeszcze raz potwierdzi¢
przy pomocy Softkey TAK

Jesli TNC wyswietla w oknie przenikajgcym tekst
Terazmozna wytaczy¢, to wolno przerwac¢ doptyw
pragdu do TNC

@ Dowolne wytgczenie TNC moze prowadzi¢ do utraty
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2.2 Przesunigcie osi maszyny
Wskazéwka

% Przemieszczenie osi przy pomocy przyciskow
kierunkowych zalezy od rodzaju maszyny. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Przesungc¢ o$ przy pomocy zewnetrznego
przycisku kierunkowego

@ Wybraé rodzaj pracy Obstuga reczna
@ Nacisng¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i trzymac,
az o$ zostanie przesunigta na zadanym odcinku lub

® @ przemiescic w trybie ciggtym 0$: Trzymac
nacisnietym zewnetrzny przycisk kierunkowy oraz
nacisng¢ krotko zewnetrzny START-klawisz

@ Zatrzymac: Zewnetrzny klawisz STOP-nacisng¢

Z pomocg obu tych metod mogg Panstwo przesuwac kilka osi
rownoczesnie. Posuw, z ktérym osie sie przesuwaja, mozna zmieni¢
poprzez Softkey F, patrz ,,Predko$¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F
i funkcja dodatkowa M”, strona 66.

HEIDENHAIN iTNC 530
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iecie osi maszyny

2.2 Przesun

Ustalenie potozenia krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa 0$
maszyny o okreslony przez uzytkownika odcinek (krok).

KROK

WYMIAR

oN

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr.
kotko reczne

Softkey-paski przetgczy¢

Wybra¢ pozycjonowanie krok po kroku: Softkey
DE.KROKU ustawi¢ na ON

DOSUW =

m
z
|III\

©)

Wprowadzi¢ dosuw w mm, np. 8 mm

Nacisng¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy: dowolnie
czesto pozycjonowac

% Maksymalnie mozliwa do wprowadzenia warto$¢ dla
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Przemieszczanie przy pomocy
elektronicznego kétka recznego HR 410

Przenosne kotko reczne HR 410 wyposazone jest w dwa przyciski
zgody. Przyciski zgody znajdujg sig ponizej chwytu gwiazdowego.

Przesuniecie osi maszyny jest mozliwe tylko, jes$li jeden z przyciskow
zgody pozostaje nacisnietym (funkcja zalezna od zasady
funkcjonowania maszyny).

Kotko reczne HR 410 dysponuje nastepujgcymi elementami obstugi:

Klawisz NOT-AUS

Reczne kétko obrotowe

Klawisze zgody

Przyciski wyboru osi

Przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

Przyciski do ustalenia trybu posuwu (powoli, $rednio, szybko;
tryby posuwu sg okreslane przez producentow maszyn)

Kierunek, w ktérym TNC przemieszcza wybrang 0$
Funkcje maszyny (zostajg okreslane przez producenta maszyn)

Czerwone sygnaty swietlne wskazujg, jaka 0$ i jaki posuw wybrat
operator.

Przemieszczenie przy pomocy kotka obrotowego jest w przypadku
aktywnej M118 mozliwe takze podczas odpracowania programu.

Przesunigcie osi

Wybra¢ rodzaj pracy Elektr. kotko reczne

Trzymacé nacisnietym przycisk zgody

Wybrac o$

Wybrac¢ posuw

Przemiescic aktywng 0§ w kierunku + lub

Przemiescic¢ aktywng 0$ w kierunku —

BH@EI@
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iecie osi maszyny

2.2 Przesun

Elektroniczne kdtko obrotowe HR 420

W przeciwienstwie do HR 410 przenosne kétko HR420 jest
wyposazone w ekran, na ktorym zostajg ukazywane rozne
informacje. Oprécz tego mozna przy pomocy softkeys kotka
obrotowego wykona¢ wazne funkcje ustawienia, np. wyznaczenie
punktéw bazowych lub zapis i odpracowanie instrukcji M.

Jak tylko kétko zostanie aktywowane poprzez klawisz aktywowania
kotka, niemozliwa jest obstuga przy pomocy pulpitu sterowniczego.
TNC ukazuje ten stan na ekranie monitora TNC w oknie
pierwszoplanowym.

Kotko reczne HR 420 dysponuje nastepujgcymi elementami obstugi:

Klawisz NOT-AUS

Monitor kétka dla wyswietlenia statusu i wyboru funkciji
Softkeys

Klawisze wyboru osi

Klawisz aktywowania kotka

Klawisze ze strzatkg dla zdefiniowania czutoéci kotka
Klawisz kierunku, w ktérym TNC przemieszcza wybrang 0$
Wtgczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny)
Wytgczenie wrzeciona (funkcja zalezna od maszyny)
Klawisz ,generowanie wiersza NC”

Start NC

Stop NC

Klawisz zgody

Reczne kotko obrotowe

Potencjometr predkosci obrotowej wrzeciona
Potencjometr posuwu

Przemieszczenie przy pomocy kotka obrotowego jest - w przypadku
aktywnej M118 - mozliwe takze podczas odpracowania programu.

@ Producent maszyn moze zaimplementowa¢ dodatkowe

funkcje dla kétka HR 420. Prosze uwzgledni¢ informacje
w instrukcji obstugi maszyny
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Ekran monitora

Ekran kotka obrotowego (patrz obrazek) sktada sie z 4 wierszy. TNC
pokazuje nastepujgce informacje:

ZADANA X+1.563: rodzaj wyswietlania pozycji i pozycje
wybranej osi

*: STIB (z j.niem. sterowanie w eksploatacji)

$1000: aktualna predkosc¢ obrotowa wrzeciona

F500: aktualny posuw, z ktébrym wybrana o$ zostaje
momentalnie przemieszczana

E: pojawit sig btad

3D: funkcja nachylenia ptaszczyzny obrobki jest aktywna

2D: funkcja obrotu tta jest aktywna

RES 5.0: aktywna rozdzielczo$¢ kotka obrotowego. droga w
mm/obroét (°/obrot w przypadku osi obrotu), pokonywana przez
wybrang 0$ za jeden obrot kdtka

STEP ON lub OFF: pozycjonowanie pojedynczymi krokami
aktywne lub nieaktywne. Przy aktywnej funkcji TNC ukazuje
dodatkowo aktywny krok przemieszczenia

Pasek klawiszy programowanych (soft key): Wybor rozmaitych
funkcji, opis w ponizszych rozdziatach

Wyboér przewidzianej do przemieszczenia osi

Osie gtéwne X, Y i Z jak dwie dalsze, zdefiniowalne przez producenta
maszyn 0si, mozna aktywowac bezposrednio poprzez klawisze
wyboru osi. Jesli maszyna dysponuje dalszymi osiami, to nalezy
postagpi¢ nastepujgco:

Softkey kétka F1 (AX) nacisng¢: TNC ukazuje na ekranie kotka
wszystkie aktywne osie. Momentalnie aktywna 0$ miga

Wymagang 0$ wybrac¢ przy pomocy softkey kotka F1 (->) lub F2
(<-) i przy pomocy softkey kétka F3 (OK) potwierdzi¢

Nastawienie czutosci kétka

Czutosc¢ kotka obrotowego okresla, jakg droge ma pokona¢ 0$ za
jeden obrot kotka. Definiowalne czutosci sg na state nastawione i
wybieralne poprzez klawisze ze strzatkg kdtka obrotowego (tylko jesli
wymiar kroku nie jest aktywny).

Nastawialne czutosci: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/obrét lub stopnie/obroét]

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

S1268

Fa i
RES 5.88 STEP OFF

| A% STEP MSF OPM ..

iecie osi maszyny

2.2 Przesun



iecie osi maszyny

2.2 Przesun

Przemieszczenie osi

Aktywowanie kétka obrotowego: Klawisz kotka na
HR 420 nacisna¢. TNC moze by¢ obstugiwane teraz
tylko poprzez HR 420, okno pierwszoplanowe z
tekstem wskazowki zostaje wyswietlane na ekranie
monitora TNC

®

W razie koniecznosci poprzez Softkey OPM wybra¢ zgdany tryb
pracy (patrz ,Zmiana trybu pracy” na stronie 64)

W razie potrzeby trzymac nacisnigtym przycisk
zgody

ENT

Wybrac¢ o0$ na kotku obrotowym, ktéra ma zostaé
X przemieszczona Wybra¢ osie dodatkowe poprzez
softkeys

Przemie$cic aktywng os$ w kierunku + lub

+
Przemiescic¢ aktywng o$ w kierunku —
@ Deaktywowanie kotka obrotowego: Klawisz kotka na
HR 420 nacisng¢. TNC moze by¢ teraz obstugiwane

przez pulpit sterowniczy

Ustawienia potencjometru

Po aktywowaniu kotka obrotowego, potencjometry na pulpicie
obstugi maszyny sg nadal aktywne. Jezeli chcemy uzywac
potencjometrow na kotku, to prosze to wykonac¢ w nastepujacy
sposob:
nacisngg¢ klawisze Ctrli kétko elektr. na HR 420, TNC wyswietla na
ekranie kdtka menu softkeys dla wyboru potencjometru
Softkey HW nacisng¢, aby przetgczy¢ potencjometry kétka na
saktywne”

Kiedy tylko potencjometry kétka zostaty aktywowane, nalezy przed
deselekcjg kétka ponownie aktywowac potencjometry pulpitu
sterowania maszyny. Prosze postgpi¢ nastepujgco:

nacisng¢ klawisze Ctrl i kotko elektr. na HR 420, TNC wyswietla na
ekranie kdtka menu softkeys dla wyboru potencjometru

Softkey KBD nacisna¢, aby przetgczy¢ potencjometry pulpitu
sterowania maszyny na aktywne

62

2 Obstuga reczna i nastawienie @



Pozycjonowanie krok po kroku

Przy pozycjonowaniu etapowym (krok po kroku) TNC przesuwa
momentalnie aktywng 0$ kotka o okreslony przez uzytkownika
odcinek (krok).
Softkey kotka F2 (STEP) nacisngé
Aktywowanie pozycjonowania krok po kroku: Softkey kotka 3 (ON)
nacisngc¢
Wybrac¢ zgdany rozmiar kroku poprzez nacisniecie klawiszy F1 lub
F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC
zwigksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o
wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl
zwigksza sie krok zliczania na 1. Najmniejszy mozliwy wymiar kroku
wynosi 0,0001 mm, najwiekszy mozliwy krok wynosi 10 mm
Wybrany wymiar kroku z softkey 4 (OK) przeja¢
Klawiszem kotka + lub — przemiesci¢ aktywng o$ kotka w
odpowiednim kierunku

Zapis dodatkowych instrukcji M
Softkey kotka F3 (MSF) nacisna¢
Softkey kétka F1 (M) nacisngé

Wybrac¢ zgdany numer instrukcji M poprzez nacisniecie klawiszy F1
lub F2

Wykona¢ dodatkowg instrukcje M za pomocg klawisza NC-start

Zapisanie predkosci obrotowej wrzeciona S
Softkey kétka F3 (MSF) nacisng¢
Softkey kotka F2 (S) nacisng¢
Wybra¢ zgdang predkos¢ obrotowg poprzez nacisnigcie klawiszy
F1 lub F2. Jesli trzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to
TNC zwieksza krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej
o0 wspotczynnik 10. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza Ctrl
zwigksza sig krok zliczania na 1000

Aktywowanie nowej predkosci obrotowej S przy pomocy klawisza
NC-start

Zapis posuwu F
Softkey kétka F3 (MSF) nacisng¢
Softkey kotka F3 (F) nacisng¢

Wybra¢ zgdany posuw poprzez naci$niecie klawiszy F1 lub F2.
Jeslitrzymamy nacisnietym jeden z tych klawiszy, to TNC zwieksza
krok zliczania przy kazdej zmianie liczby dziesietnej o wspo6tczynnik
10. Poprzez dodatkowe nacisnigcie klawisza Ctrl zwigksza sig krok
zliczania na 1000

Nowy posuw F za pomocg softkey kotka F3 (OK) przejac
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Wyznaczyé¢ punkt odniesienia
Softkey kotka F3 (MSF) nacisna¢
Softkey kotka F4 (PRS) nacisng¢

W razie potrzeby wybrac¢ 08, na ktorej nalezy wyznaczy¢ punkt
bazowy

0Os$ przy pomocy softkey kotka F3 (OK) wyzerowac lub klawiszami
kotka F1i F2 nastawi¢ wymagang warto$¢ a nastepnie z softkey
kotka F3 (OK) przejg¢. Poprzez dodatkowe nacisniecie klawisza
Ctrl zwieksza si¢ krok zliczania na 10

Zmiana trybu pracy
Poprzez softkey kotka F4 (OPM) mozna przetgczy¢ na kotku tryb
pracy sterowania, o ile aktualny jego stan pozwala na przetgczenie.
Softkey kotka F4 (OPM) nacisnagé
Wybor poprzez softkeys kdtka wymaganego trybu pracy
MAN: tryb manualny
MDI: Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
SGL: przebieg programu pojedynczymi blokami
RUN: przebieg programu wedtug kolejnosci blokow

Generowanie kompletnego wiersza L

@ Zdefiniowa¢ poprzez funkcje MOD wartosci osiowe,
ktore majg zostac przejete do wiersza NC (patrz ,Wybor
osi dla generowania L-bloku” na stronie 574).

Jesli nie wybrano zadnych osi, TNC ukazuje komunikat o
btedach Brak wyboru osi

Tryb pracy Pozycjonowanie z recznym zapisem danych wybrac¢

W razie potrzeby wybrac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg na
klawiaturze TNC ten wiersz NC, za ktérym chcemy uplasowac
nowy wiersz L

Aktywowanie kotka obrotowego

Klawisz kotka ,,generowanie wiersza NC” nacisng¢: TNC wstawia
kompletny wiersz L, zawierajgcy wszystkie poprzez funkcje MOD
wybrane pozycje osi
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Funkcje w trybach pracy przebiegu programu
W trybach pracy przebiegu programu mozna wykona¢ nastepujgce
funkcje:

NC-start (klawisz kotka NC-start)

NC-stop (klawisz kétka NC-stop)

Jesli nacisnieto NC-stop: wewnetrzny stop (softkey kotka MOP i
nastepnie STOP)

Jesli nacisnieto NC-stop: Manualne przemieszczenie osi (softkey
kétka MOP a nastepnie MAN)

Ponowny najazd na kontur, po manualnym przemieszczeniu osi
podczas przerwy w odpracowywaniu programu (softkeys kotka
MOP a potem REPO). Obstuga nastepuje poprzez softkeys kotka,
jak w przypadku softkeys ekranu (patrz ,Ponowne dosuniecie
narzedzia do konturu” na stronie 542)

Witaczenie/wytaczenie funkcji nachylenia ptaszczyzny obrobki
(softkeys kétka MOP a nastepnie 3D)
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2.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F i funkcja dodatkowa M

2.3 Predkosc¢ obrotowa
wrzeciona S, posuw F i
funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kétko reczne prosze
wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg S, posuw F i funkcje dodatkowg M
przy pomocy Softkeys. Funkcje dodatkowe znajdujg sie w
»7.Programowanie: funkcje dodatkowe” z ich opisem.

@ Producent maszyn okresla z gory, jakie funkcje
dodatkowe moga Panstwo wykorzystywac i jakg one
spetniajg funkcje.

Wprowadzi¢ wartosci

Predkosé¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

E Wybra¢ wprowadzenie predkosci obrotowej
wrzeciona: Softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

1000 Wprowadzi¢ predkos$¢ obrotowg wrzeciona i przy
@ pomocy zewnetrznego klawisza START przejgc¢

Obroty wrzeciona z wprowadzong predkoscig S uruchomiamy przy
pomocy funkcji dodatkowej M. Funkcja dodatkowa M zostaje
wprowadzona w podobny sposoéb.

Posuw F

Wprowadzenie posuwu F nalezy zamiast zewnetrznym klawiszem
START potwierdzi¢ ENT-klawiszem.

Dla posuwu F obowigzuje:

Jesli wprowadzono F=0, to pracuje najmniejszy posuw z MP1020
F zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu
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Zmienic¢ predkosc obrotowg wrzeciona i posuw

Przy pomocy gatek obrotowych Override dla predkosci obrotowej
wrzeciona Siposuwu F mozna zmieni¢ nastawiong warto$¢ od 0% do
150%.

Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej

wrzeciona dziata wytgcznie w przypadku maszyn z
bezstopniowym napedem wrzeciona.
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2.4 Punkt odniesienia wyznaczyé¢
(bez 3D-sondy impulsowej)

Wskazowka

% Punkt odniesienia wyznaczy¢ (z 3D-sondg impulsowa)
Podrecznik obstugi dla uzytkownika Cykle sondy
impulsowej.

Przy wyznaczaniu punktéw odniesienia ustawia sie wys$wietlacz TNC
na wspotrzedne znanej pozycji obrabianej czesci.

Przygotowanie

Zamocowac i uregulowac obrabiang czes¢
Narzgdzie zerowe 0 znanym promieniu zamocowac
Upewnic¢ sig, ze TNC wyswietla rzeczywiste wartosci potozenia
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Wyznaczanie punktu odniesienia przez
klawisze osiowe

@ Czynnosci ochronne

Jezeli powierzchnia obrabianego przedmiotu nie moze
zostac¢ zarysowana, to na przedmiot zostaje potozona
blacha o znanej grubosci d. Dla punktu odniesienia
wprowadzamy potem wartos¢ o d wigkszg,.

@ Rodzaj pracy Obstuga reczna wybrac
® @ Przesungg¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Wybrac o0$ (wszystkie osie mozna wybiera¢ na
@ ASCII-klawiaturze)

WYZNACHYC PUNKT ODNIESIENIA Z=

m Narzedzie zerowe, 0$ wrzeciona: Ustawi¢
wyswietlacz na znang pozycje obrabianego
przedmiotu (np. 0) lub wprowadzi¢ grubos¢ d
blachy. Na ptaszczyznie obrobki: Promien narzedzia
uwzglednic

Punkty odniesienia dla pozostatych osi wyznaczg Panstwo w ten sam
Sposob.

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to
prosze nastawi¢ wys$wietlacz osi dosuwu na dtugos$c¢ L narzedzia lub
na sume Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

Isowej)

impu

¢ (bez 3D-sondy

iesienia wyznaczy

2.4 Punkt odn

=



Isowej)

impu

¢ (bez 3D-sondy

iesienia wyznaczy

2.4 Punkt odn

Zarzadzanie punktem odniesienia przy
pomocy tabeli preset

Tabeli preset nalezy uzywac koniecznie, jesli

&

maszyna wyposazona jest w osie obrotu (stot
obrotowy lub gtowica obrotowa) i pracujemy z
wykorzystaniem funkcji nachylenia ptaszczyzny
obraobki

maszyna jest wyposazona w system zmiany gtowicy

pracowano dotychczas na starszych modelach
sterowan TNC z tabelami punktéw zerowych z
odniesieniem do REF

chcemy dokonywac¢ obroébki kilku takich samych
przedmiotéw, zamocowanych z r6znym potozeniem
nachylenia

Tabela preset moze zawiera¢ dowolng liczbe wierszy
(punktéw odniesienia). Aby zoptymalizowac wielko$¢
pliku i szybkos$¢ obrobki, nalezy uzywac tylko tylu
wierszy, ile potrzebnych jest dla zarzgdzania punktami
odniesienia.

Nowe wiersze mogg, zosta¢ wstawione ze wzgledéw
bezpieczenstwa tylko na koncu tabeli preset

Zapis punktow odniesienia (baz) do pamieci w tabeli preset

Tabela Preset nosi nazwe PRESET.PR i jest zapisana w folderze
TNC:\ do pamieci. PRESET.PR moze by¢ poddawana edycji tylko w
trybie pracy Sterowanie reczne i El. kotko obr. W trybie pracy
Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja mozna tylko czytac¢ tabele,
jednakze nie mozna dokonywac¢ zmian.

Kopiowanie tabeli preset do innego foldera (dla zabezpieczenia
danych) jest dozwolone. Wiersze, zabezpieczone od zapisu przez
producenta maszyn, sg takze w skopiowanych tabelach zasadniczo
zabezpieczone od zapisu, czyli nie mogg zosta¢ zmienione przez
operatora.

Prosze nie zmienia¢ w skopiowanych tabelach liczby wierszy! To
moze prowadzi¢ do problemow, jezeli chcemy ponownie aktywowac
tabele.

Aby moc aktywowac tabelg Preset skopiowang do innego foldera,
nalezy skopiowac jg z powrotem do foldera TNC:\ .
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Operator posiada kilka mozliwosci, zapisu do pamieci punktow
odniesienia/obrotow podstawowych w tabeli preset

Poprzez cykle prébkowania w trybie pracy Obstuga reczna lub
El.kétko obrotowe (patrz instrukcja obstugi Cykle sondy
impulsowej, rozdziat 2)

Poprzez cykle prébkowania 400 do 402 i 410 do 419 w trybie
automatycznym (patrz instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej,
rozdziat 3)

Manualny zapis (patrz ponizszy opis)

&

Obroty tta (podstawy) z tabeli preset obracajg uktad
wspotrzednych wokot punktu ustawienia wstepnego,
ktory znajduje sie w tym samym wierszu jak i obrot ta.

TNC sprawdza przy wyznaczaniu punktu bazowego, czy
pozycja osi nachylenia zgadza sie z odpowiednimi
wartosciami 3D ROT-menu (zalezne ustawienia
parametru maszynowego). Z tego wynika:

Przy nieaktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny
obrébki wyswietlacz potozenia osi obrotu musiby¢ =0
(w razie koniecznosci wyzerowac osie obrotu)

Przy aktywnej funkcji Nachylenie ptaszczyzny obrobki
wysSwietlacze potozenia osi obrotu i zapisane katy w 3D
ROT-menu muszg sig ze sobg zgadzac

o

Producent maszyn moze zablokowa¢ dowolne wiersze w
tabeli preset, aby odtozy¢ w niej state punkty odniesienia
(np. punkt srodkowy stotu obrotowego). Te wiersze
zaznaczone sg w tabeli preset innym kolorem
(zaznaczenie standardowe jest w kolorze czerwonym).

Wiersz O w tabeli preset jest zasadniczo zabezpieczony
przed zapisem. TNC zapamigtuje w wierszu 0 zawsze ten
punkt odniesienia, ktory zostat wyznaczony manualnie
przy pomocy klawiszy osiowych lub poprzez Softkey w
ostatniej kolejnosci przez operatora. Jesli manualnie
wyznaczony punkt odniesienia jest aktywny, to TNC
ukazuje we wskazaniu statusu tekst PR MAN(0)

Jesli ustawimy wskazanie TNC za pomocg, cykli sondy
impulsowej dla wyznaczania punktu odniesienia, to TNC
nie zapisuje tych wartosci w wierszu 0.
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Zapis punktow odniesienia (baz) manualnie do pamieciw tabeli

Preset

Aby zapisa¢ punkty odniesienia do tabeli Preset, nalezy wykonac to
w nastepujgcy sposob

@
®O

PRESET
TABELA
ZMIANA
PRESET

lIIIIII
SKORYGO-

WAC
PRESET
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Rodzaj pracy Obstuga reczna wybrac¢

Przesung¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go) albo
odpowiednio pozycjonowac¢ zegar pomiarowy

Wyswietlenie tabeli Preset: TNC otwiera tabele
Preset i ustawia kursor na aktywnym wierszu tabeli

Wybor funkcji dla zapisu Preset: TNC ukazuje na
pasku Softkey znajdujgce sie w dyspozyciji
mozliwosci wprowadzenia. Opis mozliwosci
wprowadzenia: patrz tabela ponizej

Wybrac wiersz w tabeli Preset, ktéry chcemy zmieni¢
(numer wiersza odpowiada numerowi Preset)

W razie koniecznosci wybrac kolumne (0$) w tabeli
Preset, ktérg chcemy zmieni¢

Poprzez Softkey wybra¢ jedng ze znajdujgcych sie
do dyspozycji mozliwosci wprowadzenia (patrz
ponizsza tabela)
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Funkcja

Przejecie pozycji rzeczywistej narzedzia (czujnik
zegarowy pomiaru) bezposrednio jako nowy
punkt odniesienia: Funkcja zapisuje do pamieci
punkt odniesienia tylko na tej osi, na ktorej lezy
wifasnie jasne pole

g
+ |8
(1)
<

Przypisanie pozycji rzeczywistej narzedzia wpzsAc
(czujnika zegarowego pomiaru) dowolnej pReser
wartosci: Funkcja zapisuje do pamieci punkt
odniesienia tylko na tej osi, na ktorej lezy

wtasnie jasne pole. Zapisa¢ wymaganag wartosc

w oknie pierwszoplanowym

Przesuniecie inkrementalne zapisanego juz w SKoRVEO-
tabeli punktu odniesienia: Funkcja zapisuje do Reser
pamieci punkt odniesienia tylko na tej osi, na

ktorej lezy wtasnie jasne pole. Zapisa¢

wymagang wartos¢ korekcji z wtasciwym

znakiem liczby w oknie pierwszoplanowym

Bezposrednie wprowadzenie nowego punktu wpTsac
odniesienia bez obliczania kinematyki sezrost.
(specyficznie dla osi). Nalezy uzywac tej funkcji

tylko wéwczas, jeslimaszynawyposazona jestw

stét obrotowy i operator chece ustawié

bezposrednim zapisem 0 punkt odniesienia na

$Srodku stotu obrotowego. Funkcja zapisuje do

pamieci wartosc tylko na tej osi, na ktorej lezy

wtasnie jasne pole. Zapisa¢ wymagana wartosc

w oknie pierwszoplanowym

Isowej)

impu

¢ (bez 3D-sondy

Zapisanie momentalnie aktywnego punktu
odniesienia do dowolnie wybieralnego wiersza PR

tabeli: Funkcja zapisuje do pamigci punkt
odniesienia we wszystkich osiach i aktywuje
nastepnie automatycznie odpowiedni wiersz
tabeli

iesienia wyznaczy
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— Objasnienie do zapamietanych w tabeli preset wartosci
Q Prosta maszyna z trzema osiami bez zespotu nachylenia
; TNC zapamietuje w tabeli Preset odstep od punktu odniesienia
(o] przedmiotu do punktu referencyjnego (z wtasciwym znakiem
] liczby)
3 Maszyna z gtowicg obrotowg,
TNC zapamietuje w tabeli Preset odstep od punktu odniesienia
Q
przedmiotu do punktu referencyjnego (z wtasciwym znakiem
g liczby)
> Maszyna ze stotem obrotowym
© TNC zapamietuje w tabeli Preset odstep od punktu odniesienia
c przedmiotu do punktu srodkowego stotu obrotowego (z
(@] wifasciwym znakiem liczby)
‘P Maszyna ze stotem obrotowym i gtowicg nachylng,
[a) TNC zapamietuje w tabeli preset odstep od punktu odniesienia
przedmiotu do punktu srodkowego stotu obrotowego
™
N Pros;(;; uwzgle,dnic’:, iz przy przgsuwa_niu maszyny
o)) podziatowej na stole obrabiarki (realizowanym poprzez I
Q0 zmianeg opisu kinematyki) niekiedy zostajg przesuniete 2.
~ punkty wstepnego ustawienia, nie zwigzane
‘g bezposrednio z maszyna podziatowa,
N
&)
1]
c
N
; Z,
IE
c
Q2
]
Q2
c
©
o
el
=
c
=
(2
<
N
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Edycja tabeli preset
Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

Wybra¢ poczatek tabeli

POCZATEK

Wybrac¢ koniec tabeli

Wybrac¢ poprzednig, strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepna strone tabeli

STRONA

Wybor funkcji dla zapisu Preset:

ZMIANA
PRESET

Aktywowac punkt odniesienia aktualnie
wybranego wiersza tabeli preset

AKTYWOWAC

5 e
° .y
()
<

PRESET

Wtaczy¢ wprowadzalna liczbe wierszy na koncu
tabeli (2. pasek softkey)

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROLADZ

Skopiowac pole z jasnym ttem 2. pasek softkey)

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole (2. pasek softkey)

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Anulowac aktualnie wybrany wiersz: TNC
zapisuje we wszystkich szpaltach — (2. pasek
softkey)

RESET
WIERSZA

Wtgczy¢ pojedyncze wiersze na koncu tabeli
(2. pasek softkey)

WIERSZ
uSTAW

Usung¢ pojedyncze wiersze na koncu tabeli
(2. pasek softkey)
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Aktywowac¢ punkt odniesienia z tabeli preset w trybie

Przy aktywowaniu punktu odniesienia z tabeli preset,

@5 TNC wycofuje wszystkie aktywne przeliczenia
wspotrzednych, aktywowane przy pomocy
nastepujgcych cykli:

Cykl 7, przesuniecie punktu zerowego

Cykl 8, odbicie lustrzane

Cykl 10, obrot

Cykl 11, wspoétczynnik wymiarowy

Cykl 26, wspotczynnik wymiarowy specyficzny dla osi

Przeliczenie wspotrzednych z cyklu 19, nachylenie
ptaszczyzny obrobki pozostaje nadal aktywne.

PRESET

TABELA
= n
AKTYWOWAC

PRESET

WYKONAJ

Rodzaj pracy Obstuga reczna wybrac¢

Wyswietlenie tabeli Preset

Wybra¢ numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowac, lub

poprzez klawisz GOTO wybra¢ numer punktu
odniesienia, ktory chcemy aktywowac, przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

Aktywowac punkt odniesienia

Potwierdzi¢ aktywowanie punktu odniesienia TNC
ustawia wyswietlacz i — jesli zdefiniowano — obrot
podstawowy

Opuszczenie tabeli preset

Aktywowanie punktu odniesienia z tabeli preset w programie

NC

Dla aktywowania punktow odniesienia z tabeli preset podczas
przebiegu programu, prosze uzywac cyklu 247. W cyklu 247
definiujemy tylko numer punktu odniesienia, ktéry chcemy
aktywowac (patrz ,WYZNACZANIE PUNKTU ODNIESIENIA
(cykl G247)” na stronie 432).
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2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne
obrébki (opcja software 1)

Zastosowanie, sposdéb pracy

% Funkcje nachylania ptaszczyzny obrobki zostajg,
dopasowane do TNC i maszyny przez producenta

maszyn. W przypadku okreslonych gtowic obrotowych
(stotéw obrotowych), producent maszyn okresla, czy
programowane w cyklu katy zostajg interpretowane przez
TNC jako wspo6trzedne osi obrotowych lub jako
komponenty katowe ukos$nej ptaszczyzny. Prosze zwrdcic
uwage na podrecznik obstugi maszyny.

TNC wspomaga pochylenie ptaszczyzn obrobki na obrabiarkach z
gtowicami obrotowymi a takze stotami obrotowymi podziatowymi.
Typowymi rodzajami zastosowania sg np. uko$ne odwierty lub lezagce
ukosnie w przestrzeni kontury. Przy tym ptaszczyzna obrobki zostaje
zawsze pochylona o aktywny punkt zerowy. Jak zwykle, obrobka
zostaje zaprogramowana w jednej ptaszczy nie gtéwnej (np. X/Y-
ptaszczyzna), jednakze wykonana na ptaszczy'nie, ktora zostata
nachylona do ptaszczyzny gtéwnej.

Dla pochylenia ptaszczyzny obrobki sg trzy funkcje do dyspozyciji:

Reczne pochylenie przy pomocy Softkey 3D ROT przy rodzajach
pracy Obstuga Reczna i Elektr. kotko obrotowe patrz ,,Aktywowac
manualne nachylenie”, strona 81

Nachylenie sterowane, cykl 19 PYASZCZYZNA OBROBKI w
programie obroébki (patrz ,PLASZCZYZNA OBROBKI (cykl G80,
opcja software 1)” na stronie 437)

Sterowane nachylenie, PLANE-funkcja w programie obrobki
(patrz ,Funkcja PLANE: Nachylenie ptaszczyzny obrébki
(software-opcja 1)” na stronie 450)

TNC-funkcje dla ,Nachylania ptaszczyzny obrobki“ stanowig,
transformacje wspotrzednych. Przy tym ptaszczyzna obrébki lezy
zawsze prostopadle do kierunku osi narzedzia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zasadniczo rozroznia TNC przy pochyleniu ptaszczyzny obrébki dwa
typy maszyn:

Maszyna ze stotem obrotowym podziatowym

Nalezy obrabiany przedmiot poprzez odpowiednie
pozycjonowanie stotu obrotowego np. przy pomocy L-bloku,
umiescic¢ do zgdanego potozenia obrobki

Potozenie przeksztatconej osi narzedzia nie zmienia sie w
stosunku do statego uktadu wspotrzednych maszyny. Jesli stot
obrotowy - to znaczy przedmiot — np. obracamy o 90°, to uktad
wspotrzednych nie obraca sie wraz z nim. Jesli w rodzaju pracy
Obstuga reczna nacisniemy klawisz kierunkowy Z+, to narzedzie
przemieszcza sie w kierunku Z+

TNC uwzglednia dla obliczania transformowanego uktadu
wspotrzednych tylko mechanicznie uwarunkowane przesuniecia
odpowiedniego stotu obrotowego —tak zwane ,translatoryjne“
przypadajgce wielkosci

Maszyna z gtowicg obrotowg,
Nalezy narzedzie poprzez odpowiednie pozycjonowanie gtowicy
obrotowej, np. przy pomocy L-bloku, umiesci¢ w zgdane
potozenie
Potozenie przeksztatconej osi narzedzia zmienia sie w stosunku
do statego ukfadu wspotrzednych maszyny. Jesli obracamy
gtowice maszyny — to znaczy narzedzie — np w osi B 0 +90°, to
uktad wspoitrzednych obraca sie rowniez. Jesli nacisniemy w
rodzaju pracy Obstuga reczna klawisz kierunkowy Z+, to
narzedzie przesuwa sie w kierunku X+ statego uktadu
wspotrzednych maszyny
TNC uwzglednia dla obliczenia przeksztatconego uktadu
wspotrzednych mechanicznie uwarunkowane wzajemne
przesuniecia gtowicy obrotowe;j (,translatoryjne“przypadajgce
wielkosci) i wzajemne przesuniecia, ktore powstajg poprzez
nachylenie narzedzia (3D korekcja dtugosci narzedzia)

Dosuniecie narzedzia do punktow odniesienia
przy pochylonych osiach

2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki (opcja software 1)

Przy pochylonych osiach dosuniecie wypetnia sie przy pomocy
zewnetrznych przyciskdéw kierunkowych. TNC interpoluje przy tym
odpowiednie osie. Prosze zwrdci¢ uwage, aby funkcja ,nachyli¢
ptaszczyzne obrobki“ byta aktywna w rodzaju pracy Obstuga reczna
i aby zostat wprowadzony rzeczywisty kat osi obrotowej w polu menu.
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Wyznaczy¢ punkt odniesienia w uktadzie
pochylonym

Kiedy pozycjonowanie osi obrotowych zostato zakonczone, prosze
wyznaczy¢ punkt odniesienia jak w uktadzie nie pochylonym.
Zachowanie TNC przy wyznaczaniu punktu odniesienia zalezy przy
tym od ustawienia parametru maszynowego 7500 w tabeli
kinematyki:

MP 7500, Bit 5=0

TNC sprawdza przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie obrobki, czy
przy wyznaczeniu punktu odniesienia w osiach X, Y i Z aktualne
wspotrzedne osi obrotu zgadzajg sie ze zdefiniowanymi przez
operatora katami nachylenia (3D ROT-menu). Jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrébki nie jest aktywna, to TNC
sprawdza, czy osie obrotu znajdujg sie na 0° (pozycje rzeczywiste).
Jezeli pozycje nie zgadzajg sie ze sobg, to TNC wydaje komunikat
o bfedach.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nie sprawdza, czy aktualne wspotrzedne osi obrotu (pozycje
rzeczywiste) zgadzajg sie ze zdefiniowanymi kgtami nachylenia.

Wyznacza¢ punkt odniesienia zasadniczo zawsze na
wszystkich trzech osiach.

Jesdli osie obrotu maszyny nie sg wyregulowane, to
nalezy zapisac pozycje rzeczywistg osi obrotu do menu
dla manualnego nachylenia: Jesli pozycja rzeczywista
osi obrotu (jednej lub kilku) nie jest zgodna z zapisem, to
TNC oblicza btednie punkt odniesienia.

Wyznaczenie punktu odniesienia w maszynach
z okragtym stotem obrotowym

Jezeli ustawiamy obrabiany przedmiot poprzez obrot stotu, np. przy
pomocy cyklu probkowania 403, to nalezy przed wyznaczeniem
punktu odniesienia w osiach liniowych X, Y i Z wyzerowa¢ o$ stotu
obrotowego po operacji ustawienia. W przeciwnym razie TNC wydaje
komunikat o btedach. Cykl 403 oferuje te mozliwo$¢ bezposrednio,
a mianowicie wyznaczajgc parametry wprowadzenia (patrz
instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej ,Kompensowanie obrotu
podstawowego poprzez 0$ obrotu”).

Wyznaczanie punktu odniesienia na
maszynach z systemem zmiany gtowicy

Jesli maszyna wyposazona jest w system zmiany gtowicy, to nalezy
zarzgdzac¢ punktami odniesienia zasadniczo poprzez tabele preset.
Punkty odniesienia, zapisane do pamieci w tabeli preset, zawierajg,
obliczenie aktywnej kinematyki maszyny (geometria gtowicy). Jesli
wymieniamy gtowice, to TNC uwzglednia nowe, zmienione wymiary
gtowicy, tak iz aktywny punkt odniesienia pozostaje zachowany.

HEIDENHAIN iTNC 530
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T4

2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki (opcja software 1)

Wyswietlenie potozenia w uktadzie
pochylonym

Wyswietlone w polu stanu pozycje (ZAD. i RZECZ.) odnoszg sie do
nachylonego uktadu wspotrzednych.

Ograniczenia przy nachylaniu ptaszczyzny
obrobki

Funkcja prébkowania Obrot tta nie znajduje sie w dyspozycji, jesli
w trybie pracy Obstuga reczna aktywowano funkcje nachylenia
ptaszczyzny obrobki

Pozycjonowania PLC (ustalane przez producenta maszyn) nie sg
dozwolone
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Aktywowa¢ manualne nachylenie

a0 Ror Wybra¢ manualne nachylenie: Softkey 3D ROT
L2 nacisngc¢

Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Sterowanie reczne

a

Aktywowa¢ manualne nachylenie: Softkey
Kz AKTYWNE nacisna¢

Jasne pole pozycjonowac klawiszem ze strzatkg na
zgdang 0$ obrotu

a

Wprowadzi¢ kgt nachylenia

@ Zakonczy¢ wprowadzenie: Klawisz END

Dla deaktywowania prosze w menu Pochyli¢ ptaszczyzne obrobki
ustawi¢ na Nieaktywny zgdany rodzaj pracy.

Jesdli funkcja Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki jest aktywna i TNC
przemieszcza osie maszyny odpowiednio do nachylonych osi, to
wyswietlacz stanu ukazuje symbol [

Jezeli funkcja Pochyli¢ ptaszczyzne obrobki dla rodzaju pracy
Przebieg programu zostanie ustawiona na Aktywna, to wniesiony do
menu kat nachylenia obowigzuje od pierwszego bloku w
wypetnianym programie obrobki. Jesli uzywamy w programie
obrobki cyklu 19 PLASZCZYZNA OBROBKI lub PLANE-funkciji, to
zadziatajg tam zdefiniowane wartosci kagta. Wprowadzone do menu
wartosci katowe zostajg przepisane wartosciami wywotanymi.

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca reczna

Program
WPT. do pami.

Plaszczyzne robocza nachylic

Wykonanie programu : Nieaktyw . D
Praca reczna O0s narz. =
s
AB Double Swiveling Head J)
A = [EF
B = +0 3 . *m‘
C = +90 °
DIAGNOSE
8% S-IST 10:07 [ =
0% SCNm1
[X] +61.300 Y +12.995 2 -78.759
+a +0.000 A +0.000*B +108.800

S1

RZECZ PRMANCE) | [T 5 z|s 2500

]
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2.5 Nachyli¢ ptaszczyzne obrobki (opcja software 1)

Wyznaczenie aktualnego kierunku osi
narzedzia jako aktywnego kierunku obraébki
(funkcja FCL2)

@ Ta funkcja musi zosta¢ aktywowana przez producenta
maszyn. Prosze zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi
maszyny.

Przy pomocy tej funkcji mozna w trybach pracy Sterowanie reczne i
El.kotko obrotowe przemiesci¢ narzedzie za pomocg zewnetrznych
klawiszy kierunkowych lub przy pomocy kétka w tym kierunku, w

ktorym wskazuje momentalnie o$ narzedzia. Uzywac tej funkcji, jesli

chcemy przemiesci¢ narzedzie podczas przerwania przebiegu 5-
osi-programu w kierunku osi narzedzia

chcemy przy pomocy kotka lub zewnetrznych klawiszy
kierunkowych w trybie manualnym przeprowadzi¢ obrébke z
podstawionym narzedziem

a Rot Wybra¢ manualne nachylenie: Softkey 3D ROT
L nacisng¢
Pozycjonowac jasne pole klawiszem ze strzatkg na
punkt menu Sterowanie reczne

Aktywowanie aktywnego kierunku osi narzedzia jako

o
@
z
D
b
N

R aktywnego kierunku obrobki: Softkey NARZ-OS
nacisnac¢
@ Zakonczy¢ wprowadzenie: Klawisz END

Dla dezaktywowania ustawiamy w menu Nachylenie ptaszczyzny
obrobki punkt menu Sterowanie reczne na Nieaktywny.

Jesli funkcja Przemieszczenie w kierunku osi narzedzia jest
aktywna, to wskazanie statusu wyswietla symbol .

Gtowna o0$ ptaszczyzny obrobki (X dla osi narzedzia Z)
@5 lezy zawsze na statej maszynowej ptaszczyznie gtéwnej
(Z/X dla osi narzedzia Z).

Funkcja ta znajduje sie takze wowczas do dyspozyciji,
jesli przerwiemy przebieg programu i chcemy manualnie
przemiescic osie.
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Praca reczna

Program
Wpr. do pami.

Plaszczyzne roboc

za nachylic

M
Wykonanie programu : Nieaktyw D
Praca reczna —
s
AB Double Swiveling Head '!)
A = +0 °
B = +0 ° ! l‘.”L‘
C = +90 °
DIAGNOSE
8% S-IST 1@8:07 [
8% SCNm1
[X] +61.300 Y +12.8995 2 -78.759
*a +0.000*A +0.000%B +108.800
S1 0.000
RzECZ PRIMANCD)| BT S 2|5 zse0 Fo Ms /8
NIEAKTYWNY | AKTYUNA
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2.6 Dynamiczne monitorowanie
kolizji (opcja software)

Funkcja

Dynamiczne monitorowanie kolizji DCM (angl.: Dynamic
Collision Monitoring) musi zosta¢ dopasowana przez
producenta maszyn do TNC i do maszyny. Prosze zwréci¢
uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Producent maszyn moze definiowa¢ dowolne objekty,
monitorowane przez TNC przy wszystkich ruchach maszynowych.
Jesli dwa monitorowane odnosnie kolizji objekty zblizg, sie do siebie
na mniejszg niz zdefiniowano odlegtos¢ to TNC wydaje komunikat o
btedach.

TNC monitoruje takze aktywne narzedzie o zapisanej w tabeli
narzedzi dtugosci i zapisanym promieniu odno$nie kolizji (zaktada
sie uzycie cylindrycznego narzedzia).

Nalezy zwroci¢ uwage, iz w przypadku niektorych narzedzi
(np. gtowic frezowych) powodujgca kolizje srednica moze
by¢ wieksza niz zdefiiowane przez dane korekcji narzedzia
wymiary.

Dynamiczne monitorowanie kolizji jest aktywne we wszystkich
trybach pracy maszyny i zostaje ukazywane poprzez symbol w
wierszu trybow pracy.

Monitorowanie kolizji w recznych trybach
pracy

W trybach pracy Sterowanie reczne lub El. kétko TNC zatrzymuje
przemieszczenie, jesli dwa monitorowane na kolizje objekty zblizyty
sie na odlegto$¢ mniejszg od zdefiniowanej. Dodatkowo TNC
redukuje znacznie predkos$¢ posuwu, jesli odstep od powodujgce;j
btad wartosci granicznej jest mniejszy niz 5 mm.

TNC rozroznia trzy strefy przy naprawianiu tego btedu:
Ostrzezenie pierwsze: Dwa monitorowane na kolizje objekty
znajdujg sie w odlegtosci od siebie mniejszej niz 14 mm

Ostrzezenie: Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg, sie w
odlegtosci od siebie mniejszej niz 8 mm

Btgd: Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w
odlegtosci od siebie mniejszej niz2 mm

HEIDENHAIN iTNC 530
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Strefa pierwszego ostrzezenia

Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w odlegtosci od
siebie, wynoszgcej pomiedzy 12 i 14 mm. Wyswietlony komunikat
o btedach (doktadny tekst formutuje producent maszyn) rozpoczyna
sie zasadniczo od znakow ]--[.

Komunikat o btedach nalezy pokwitowa¢ klawiszem CE

Przemiesci¢ osie manualnie ze obszaru niebezpieczenstwa,
uwzglednic¢ kierunek przemieszczenia

W tym przypadku usung¢ przyczyne komunikatu o kolizji

Strefa ostrzezenia

Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w odlegtosci od
siebie, wynoszacej pomiedzy 6 i 8 mm. Wyswietlony komunikat o
btedach (doktadny tekst formutuje producent maszyn) rozpoczyna
sie zasadniczo od znaku ]-[.

Komunikat o btedach nalezy pokwitowa¢ klawiszem CE

Przemiesci¢ osie manualnie ze obszaru niebezpieczenstwa,
uwzglednic¢ kierunek przemieszczenia

W tym przypadku usung¢ przyczyne komunikatu o kolizji

Strefa btedu

Dwa monitorowane na kolizje objekty znajdujg sie w odlegtosci od
siebie, wynoszacej ponizej 2 mm. Wyswietlany komunikat o btedach
(doktadny tekst formutuje producent maszyn) rozpoczyna sie
zasadniczo od znaku ][. W tym stanie mozna przemiescic osie tylko,
jesli dezaktywowano monitorowanie kolizji:

Wybor menu dla dezaktywowania monitorowania kolizji: Nacisng¢
softkey Monitorowanie kolizji (tylny pasek softkey)

Punkt menu Obstuga reczna wybrac: korzystac z klawiszy ze
strzatkg

Dezaktywowanie monitorowania kolizji: Klawisz ENT nacisng¢,
symbol monitorowania kolizji miga w wierszu trybow pracy

Komunikat o btedach nalezy pokwitowac klawiszem CE

Przemiesci¢ osie manualnie ze obszaru niebezpieczenstwa,
uwzgledni¢ kierunek przemieszczenia

W tym przypadku usung¢ przyczyne komunikatu o kolizji

Ponowne aktywowanie monitorowania kolizji: Nacisng¢ klawisz
ENT, TNC ukazuje symbol dla monitorowania kolizji w wierszu
trybéw pracy na state.
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Monitorowanie kolizji w trybie automatyki

% Funkcja dotgczenia kotka obrotowego z M 118 nie jest
mozliwa w potgczeniu z monitorowaniem kolizji.

TNC monitoruje przemieszczenia pojedynczymi wierszami, to znaczy
wydaje ostrzezenie o kolizji w tym wierszu, ktéry spowodowatby
kolizje i przerywa przebieg programu. Redukowanie posuwu jak w
trybie manualnym ogolnie nie jest wykonywane.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Proste sposoby obrébk

3.1 Proste sposoby obrobki -
programowac i odpracowac

Dla prostej obrébki lub dla wstepnego ustalenia potozenia narzedzia
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. W tym przypadku mozna wprowadzic krotki
program w formacie tekstu otwartego firmy HEIDENHAIN lub
zgodnie z DIN/ISO i nastepnie bezposrednio wtgczy¢ wypetnianie.
Mozna takze wywota¢ cykle TNC. Ten program zostanie
wprowadzony w pamie¢ w pliku SMDI. Przy pozycjonowaniu z
recznym wprowadzeniem danych mozna aktywowa¢ dodatkowe
wskazanie stanu.

Zastosowac pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych

Wybrac rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. Plik $MDI dowolnie
zaprogramowac

@ Uruchomi¢ przebieg programu: Zewnetrzny klawisz
START

% Ograniczenie
Grafika programowania i grafika przebiegu programu nie
znajdujg, sie w dyspozycji. Plik $MDI nie moze zawiera¢
wywotania programu (%).

Przyktad 1

Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany otwér okragty o
gtebokosci 20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i
wyznaczeniu punktéw odniesienia, mozna wykonanie tego otworu
programowac kilkoma wierszami programu i wypetnié.
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Najpierw ustala sie wstepne potozenie narzedzia przy pomocy L-

bloku (prostymi) nad obrabianym przedmiotem i z odstepem

bezpieczenstwa 5 mm nad wierconym otworem. Nastepnie

wykonuje sie otwor przy pomocy cyklu 1 WIERCENIE GLEBOKIE.
%$MDI G71 *

N10 G99 T1 L+0 R+5 *

N20 T1 G17 S2000 *

N30 GO0 G40 G90 Z+200 *

N40 X+50 Y+50 M3 *

N50 GO1 Z+2 F2000 *

N60 G200 WIERCENIE *
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F DOSUW WGLEBNY
Q202=10 ;GLEBOKOSC DOSUWU
Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY

Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. ODST.BEZP.
Q211=0.5 ;PRZERWA CZASOWA U DOLU

N70 G79 *
N80 GO0 G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Funkcja prostych GOO (patrz ,,Prosta na biegu szybkim GOO Prosta z
posuwem GO1 F. . .” na stronie 205), cykl G200 WIERCENIE (patrz
,WIERCENIE (cykl G200)” na stronie 280).

HEIDENHAIN iTNC 530

Zdefiniowac¢ narzedzie: Narzedzie zerowe,
promien 5

Wywotanie narzedzia O$ narzedzia Z,
Predkosc¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min

Przemieszczenie narzedzia poza materiatem (bieg
szybki)

Pozycjonowaé narzedzie na biegu szybkim nad
otworem pod odwiert,

wtgczy¢€ wrzeciono

Narzedzie pozycjonowaé¢ 2 mm nad odwiertem
Zdefiniowa¢ cykl G200 Wiercenie

Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem
Gtebokos¢ wiercenia (znak liczby=kierunek pracy)
posuw wiercenia

Gtebokos¢ kazdego dosuwu przed powrotem

Przerwa czasowa u gory przy usuwaniu wiéra w
sekundach

Wspotrzedna gérnej krawedzi obrabianego
przedmiotu

Pozycja po cyklu, odniesiona do Q203

Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w
sekundach

Wywotac¢ cykl G200 Wiercenie gtebokie
Przemiescic narzedzie poza materiatem

Koniec programu

odpracowac

1 - programowac |

-

3.1 Proste sposoby obrobk
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Przyktad 2: Usunaé¢ ukos$ne potozenie obrabianego
przedmiotu na maszynach ze stotem obrotowym

Wykona¢ obroét podstawowy z trojwymiarowym uktadem
impulsowym. Patrz podrecznik obstugi Cykle sondy impulsowej,
»Cykle sondy pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga recznai El.
kotko obrotowe”, fragment ,,Kompensowanie uko$nego potozenia
przedmiotu “.

Zanotowac kat obrotu i anulowa¢ obrot podstawowy

[ Wybrac tryb pracy: Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

E Wybrac o$ stotu obrotowego, wprowadzi¢
zanotowany kat obrotu i posuw np. GO1 G40 G90

C+2.561 F50

@ Zakonczy¢ wprowadzenie

@ Zewnetrzny klawisz START nacisng¢ Potozenie
ukosne zostanie usunigte poprzez obrot stotu
obrotowego

90
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Programy z $MDI zabezpiecza¢ lub
wymazywaé

Plik $MDI jest uzywany z reguty dla krétkich i przejsciowo
potrzebnych programow. Jesli powinien jaki$ program mimo to
zosta¢ wprowadzony do pamieci, prosze postgpic w nastepujgcy
Sposob:

Wybrac tryb pracy: Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT
BT (Program Management)

Plik $MDI znakowaé

4
orrs Wybra¢ ,,Kopiowac plik”: Softkey KOPIUJ
o]

PLIK DOCELOWY=

ODWIERT Prosze wprowadzi¢ nazwe, pod ktorg aktualna tres¢
pliku $MDI ma by¢ wprowadzona do pamieci

Wypetni¢ kopiowanie

Opusci¢ zarzadzanie plikami: Softkey KONIEC

Dla usuniecia zawartosci pliku $MDI postepujemy podobnie:
Zamiast kopiowania, usuwamy zawarto$¢ przy pomocy Softkey
USUN. Przy nastepnej zmianie na rodzaj pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych TNC wy$wietla pusty plik $MDI.

% Jesli chcemy $MDI skasowac, to

nie wolno mie¢ wybranego rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
(réwniez nie w tle)

nie wolno mie¢ wybranego $MDI w rodzaju pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Dalsze informacje: patrz ,Kopiowa¢ pojedynczy plik”, strona 107.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Podstawy

4.1 Podstawy

Przyrzady pomiaru potozenia i znaczniki
referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg, sie przyrzagdy pomiarowe potozenia,
ktore rejestrujg pozycje stotu obrabiarki a takze narzgdzia. Na osiach
liniowych zamontowane sg z reguty przyrzgdy pomiaru potozenia, na
stoftach obrotowych i osiach wahan przyrzgdy pomiaru kata.

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

W wypadku przerwy w doptywie pragdu rozpada sie zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycjg rzeczywistg. Dla
odtworzenia tego przyporzgdkowania, przyrzgdy pomiaru kata
dysponujg znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu punktu
odniesienia TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty punkt
odniesienia maszyny. W ten sposdb TNC moze wznowi¢
zaszeregowanie potozenia rzeczywistego i potozenia suportu
obrabiarki. W przypadku przyrzgddw pomiaru potozenia ze
znacznikamireferencyjnymi o zakodowanych odstepach, nalezy osie
maszyny przemiesci¢ o maksymalnie 20 mm, w przypadku
przyrzgdow pomiaru kgta o maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzgddéw pomiarowych zostaje
przestana do sterowania absolutna wartos¢ potozenia. W ten
Sposob, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio
po wigczeniu odtworzone przyporzgdkowanie pozycji rzeczywiste;j i
potozenia san maszyny.

Uktad odniesienia

Przy pomocy uktadu odniesienia ustala sie jednoznacznie potozenie
na ptaszczyznie lub w przestrzeni. Podanie jakiejs pozycji odnosi sie
zawsze do ustalonego punktu i jest opisane za pomocg,
wspotrzednych.

W prostokatnym uktadzie wspotrzednych (uktadzie kartezjanskim)
trzy kierunki sg okreslone jako osie X, Y i Z. Osie lezg prostopadle do
siebie i przecinajg sie w jednym punkcie, w punkcie zerowym.
Wspoitrzedna okresla odlegtos¢ do punktu zerowego w jednym z tych
kierunkow. W ten sposéb mozna opisac potozenie na ptaszczyznie
przy pomocy dwoéch wspotrzednych i przy pomocy trzech
wspotrzednych w przestrzeni.

Wspotrzedne, ktore odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jako wspotrzedne bezwzgledne. Wspotrzedne wzgledne odnosza sie
do dowolnego innego potozenia (punktu odniesienia) w uktadzie
wspotrzednych. Wartosci wspotrzednych wzglednych okresla sie
takze jako inkrementalne (przyrostowe) wartosci wspotrzednych.
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Uktad odniesienia na frezarkach

Przy obrébce przedmiotu na frezarce postugujg sie Panstwo,
generalnie rzecz biorgc, prostokgtnym uktadem wspotrzednych.
Rysunek po prawej stronie pokazuje, w jaki sposob
przyporzgdkowany jest prostokatny uktad wspoétrzednych do osi
maszyny. Zasada trzech palcow prawej reki stuzy jako pomoc
pamieciowa: Jesli palec srodkowy pokazuje w kierunku osi narzedzi
od przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk
wskazuje kierunek X+ a palec wskazujgcy kierunek Y+.

iTNC 530 moze sterowac 9 osiami tgcznie. Oprocz osi gtéwnych X, Y
i Z istniejg rownolegle przebiegajgce osie pomocnicze U, ViW. Osie
obrotu zostajg oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po prawe;j
stronie u dotu przedstawia przyporzgdkowanie osi pomocniczych
oraz osi obrotu w stosunku do osi gtownych.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wspotrzedne biegunowe

Jezeli rysunek wykonawczy jest wymiarowany prostokatnie, prosze
napisac¢ program obrébki takze ze wspotrzednymi prostokgtnymi. W
przypadku przedmiotow z tukami kotowymi lub przy podawaniu
wielkosci katow, tatwiejsze jest ustalenie potozenia przy pomocy
wspotrzednych biegunowych.

W przeciwienstwie do wspdfrzednych prostokgtnych x,y i z,
wspotrzedne biegunowe opisujg tylko potozenie na jednej
ptaszczyznie. Wspotrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy na
biegunie CC (CC =circle centre; angl. srodek kota). Pozycja w jednej
ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:

Wspotrzedne biegunowe-promien: odstep od bieguna CC do
pozyciji

wspotrzedne biegunowe-kat: Kgt wspotrzednych biegunowych:
kat pomiedzy osig odniesienia kata i odcinkiem tgczgcym biegun
CC z dang pozycjg.

Patrz rysunek po prawej stronie u gory

Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata

Biegun okresla sie przy pomocy dwoch wspotrzednych w
prostokgtnym uktadzie wspotrzednych na jednejz trzech ptaszczyzn.
Tym samym jest takze jednoznacznie zaszeregowana o0$ odniesienia
kata dla kata wspotrzednych biegunowych PA.

Wspétrzedne bieguna Os odniesienia kata

10

YA

0°

(ptaszczyzna)

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Bezwzgledne i przyrostowe pozycje
obrabianego przedmiotu

Bezwzgledne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przyktad 1: Odwierty z absolutnymi wspotrzednymi

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

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu

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

Wymiar inkrementalny odznaczamy poprzez funkcje G91 przed
oznaczeniem 0si.

Przyktad 2: Odwierty z przyrostowymi wspotrzednymi

Bezwzgledne wspotrzedne odwiertu

X=10mm

Y=10mm

Odwiert 5, odniesiony do Odwiert &, odniesiony do
G91 X=20mm G91 X=20mm
G91Y=10mm G91Y=10mm

Bezwzgledne i przyrostowe wspétrzedne biegunowe

Wspotrzedne bezwzgledne odnoszg sie zawsze do bieguna i osi
odniesienia kata.

Wspoirzedne przyrostowe odnoszg, sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Podstawy

Wybieraé¢ punkt odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okre$lony element formy
obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to rog przedmiotu. Przy wyznaczaniu
punktu odniesienia nalezy najpierw wyréwnac przedmiot z osiami
maszyny i umiesci¢ narzedzie dla kazdej osi w odpowiednie
potozenie w stosunku do przedmiotu. Przy tym potozeniu nalezy
ustawi¢ wyswietlacz TNC albo na zero albo na zadang warto$c¢
potozenia. W ten sposob przyporzgdkowuje sie obrabiany przedmiot
uktadowi odniesienia, ktory obowigzuje dla wyswietlacza TNC lub dla
programu obroébki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okresla wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystac¢ po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych(patrz ,,Cykle dla przeliczania wspétrzednych” na
stronie 426).

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

Szczegolnie wygodnie wyznacza sie punkty odniesienia przy pomocy
trojwymiarowego uktadu impulsowego firmy HEIDENHAIN. Patrz
Podrecznik obstugi "Cykle sondy impulsowej" ,Wyznaczanie
punktéw odniesienia przy pomocy 3D-sondy impulsowej“.

Przyktad

Szkic obrabianego przedmiotu ukazuje odwierty (1 do 4), ktérych
wymiary odnoszg, sie do bezwzglednego punktu odniesienia o
wspotrzednych X=0 Y=0. Odwierty (5 bis /') odnoszg sie do
wzglednego punktu odniesienia 0 wspo6trzednych bezwzglednych
X=450 Y=750. Przy pomocy cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU
ZEROWEGO mozna przejsciowo przesung¢ punkt zerowy na
pozycje X=450, Y=750, aby zaprogramowa¢ odwierty (5 do 7) bez
dalszych obliczen.
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4.2 Zarzadzanie plikami: Podstawy

Pliki
Plikiw TNC Typ
Programy
w formacie firmy HEIDENHAIN .H

w formacie DIN/ISO A

Pliki smarT.NC

Strukturyzowane unit-programy .HU
Opisy konturu .HC
Tabele punktow dla pozycji obrébki .HP
Tabele dla

narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
palet P
punktéw zerowych .D
Punkty PNT
Presets .PR
danych skrawania .CDT
materiatdw narzedzi skrawajgcych, .TAB
materiatéw produkcyjnych .DEP
Zalezne dane (np. punkty segmentac;ji)

Teksty jako

ASCII-pliki A

Dane rysunku technicznego jako
ASCII-pliki .DXF

Jezeli zostaje wprowadzony do TNC program obroébki, prosze
najpierw da¢ temu programowi nazwe. TNC zapamietuje ten
program na dysku twardym jako plik o tej samej nazwie. Takze teksty
i tabele TNC zapamietuje jako pliki.

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

Przy pomocy TNC operator moze zarzgdza¢ prawie dowolng liczbg,
plikbw, przynajmniej jednakze 25 GByte.(wersja dwuprocesorowa:
13 GByte).

Nazwy plikéw

Dla programoéw, tabelii tekstow dotgcza TNC rozszerzenie, ktore jest
oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyrdznia i tym
samym oznacza typ pliku.

PR

Nazwa pliku Typ pliku
Dtugos$¢ nazwy pliku nie powinna przekracza¢ 25 znakow, w

przeciwnym razie TNC nie wy$wietla petnej nazwy programu. Znaki *
\/ “? < >.sgniedozwolone w nazwie pliku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zabezpieczanie danych

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

Z nieodptatnym software dla transmiji danych TNCremo NT firma
HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji prostg mozliwos¢, wykonywania
kopii (backups) znajdujgcych sie w pamieci TNC danych.

Podstawy

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

I% W przypadku kiedy wszystkie znajdujgce sie na dysku
twardym pliki (> 2 GByte) majg by¢ zabezpieczone,
potrwa to kilka godzin. Prosze w razie koniecznosci
przesung¢ operacje zabezpieczania danych na godziny
nocne.

zaleznosci od warunkéw eksploatacyjnych (np.
obcigzenia wibracjami), ze zwiekszong mozliwoscia,
wystapienia uszkodzen i awarii po uptywie od 3 do 5 lat.
Firma HEIDENHAIN zaleca dlatego tez sprawdzenie po
uptywie 3 do 5 lat funkcjonowania dysku twardego.

@5 W przypadku dyskow twardych, nalezy liczy¢ sie, w

4.2 Zarzadzanie plikam
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4.3 Pracaz zarzadzaniem plikami

Foldery

Poniewaz mozna wprowadzi¢ do pamigci na dysku twardym bardzo
duzo programow oraz plikow, prosze odktadac pojedyncze pliki w
skoroszytach (segregatorach), aby zachowa¢ rozeznanie. W tych
skoroszytach mozliwe jest tworzenie dalszych wykazow, tak zwanych
podskoroszytéw. Przy pomocy klawisza -/+ lub ENT mozna
podskoroszyty wyswietla¢ lub maskowac

@ TNC zarzgdza maksymalnie 6 segmentami skoroszytow!

Jesli wprowadza sie wiecej niz 512 plikéw do jednego
skoroszytu, to TNC zaprzestaje sortowania plikow
alfabetycznie!

Nazwy skoroszytow

Nazwa skoroszytu moze mie¢ maksymalnie 16 znakow i nie
dysponuje mozliwoscig rozszerzenia. Jesli wprowadza sie wiecej niz
16 znakow dla nazwy skoroszytu, to TNC wydaje komunikat o
btedach.

Sciezki

Sciezka pokazuje naped i wszystkie skoroszyty a takze
podskoroszyty, w ktorych zapamigtany jest dany plik. Pojedyncze
informacje sg rozdzielane przy pomocy ,\“.

Przyktad

Na dysku TNC:\ zostat zatozony skoroszyt AUFTR1. Nastepnie w
skoroszycie AUFTR1 zostat zatozony jeszcze podskoroszyt
NCPROG i do niego zostat skopiowany program obrobki PROG1.H.
Program obrobki ma tym samym nastepujaca Sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafia po prawej stronie pokazuje przyktad wyswietlenia skoroszytow
z réznymi sciezkami.
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Przeglad: Funkcje zarzadzania plikami

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Funkcja Softkey Strona
Pojedynczy plik kopiowac¢ kopruy Strona 107
(i konwersowac) oo
Wybrac¢ skoroszyt docelowy Strona 107
Pokaza¢ okreslony typ pliku ™ Strona 104
10 ostatnio wybranych plikéw pokazac osTATNIE Strona 109
Plik lub skoroszyt wymazaé¢ % Strona 110
Zaznaczy¢ plik Strona 111
Zmieni¢ nazwe pliku 21, NAzuE Strona 112
fod)= 2
Plik od usunigcia i zmiany zabezpieczy¢ ﬁzp. Strona 112
i
Anulowac zabezpieczenie pliku onﬁ:.i Strona 112
Zarzadzanie napgdami sieciowymi Strona 116
Kopiowac skoroszyt Ko - LvKaz Strona 109

L}
3
B

Wyswietli¢ skoroszyty dysku i

Skoroszyt ze wszystkimi podwykazami B Strona 112
(podskoroszytami) skasowac %
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Wywotac¢ zarzadzanie plikami

- KlawiszPGM MGT nacisng¢: TNC ukazuje okno dla
zarzgdzania plikami (rysunek pokazuje ustawienie
podstawowe. Jezeli TNC ukazuje inny podziat
monitora, prosze nacisng¢ Softkey OKNO)

Lewe, niewielkie okno ukazuije istniejgce napedy i foldery. Napedy
(stacje dyskow) oznaczajg, przyrzady, przy pomocy ktérych dane
zostajg zapamietywane lub przesytane. Napedem jest dysk twardy
TNC, dalszymi napedami sg interfejsy (RS232, RS422, Ethernet), do
ktorych mozna podtaczy¢ na przyktad Personal Computer. Folder
jest zawsze odznaczony poprzez symbol foldera (po lewej) i nazwe
foldera (po prawej). Podfoldery sg przesunigte na prawag strone. Jesli
przed symbolem foldera znajduje sie kwadracik z +-symbolem, to
istniejg, tu podfoldery, wywotywane przy pomocy klawisza -/+ lub
ENT.

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

Program wpr.

do pamigci i edycja

Nazwa pliku =Nl

“plane
~ PENDELN
~SCHULE
~smarTnC
Su:N

TNC: \DUMPPGMN\# . %

BHNEU

FRAES_2

NEU

NULLTAB

1

> > > b >
2
o

.BAK 331

.CDT 11062

.coT  a7es

.0 8s6 M

H 6885

15-11-2004 10:18:33

05-10-2004 12:26:31

15-11-2004 10:12:05

15-11-2004 10:18:22

15-11-2004 10:18:11

05-10-2004 12:26:31

27-04-2005 ©7:53:40

27-04-2005 ©7:53:42

27-04-2005 ©7:53:44

+ 27-04-2005 07:53:28

o

0

*”L

DIAGNOSE

62 plik(i) 23312031 kbajty Wolne

R

STRONA

STRONA

WYBIERZ

KOPIUJ TYP

OKNO. OSTATNIE

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

‘K—EC

Wyswietlenie Znaczenie

NAZWA PLIKU Nazwa zawierajgca maksymalnie 16
znakow i typ pliku

BAJT Wielkos¢ pliku w bajtach

STATUS Whasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w rodzaju pracy

Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja

S Program jest wybrany w rodzaju pracy Test
programu
M Program jest wybranyw rodzaju pracy

przebiegu programu

P Plik jest zabezpieczony przed usunieciem i
zmiang, (Protected)

DATA Data, kiedy ostatnio dokonano zmian pliku

CZAS Godzina, o ktérej dokonano zmian w pliku
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Wybiera¢ dyski, skoroszyty i pliki

Wywota¢ zarzgdzanie plikami
MGT

Prosze uzy¢ przyciskéw ze strzatkg lub Softkeys, aby przesung¢
jasne tto na zgdane miejsce na monitorze:

Porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

Porusza jasne tto w oknie do gory i w dot

Porusza jasne tto w oknie strona po stronie w gore i
t ¥ wdot

Krok 1: wybra¢ dysk

Znakowac dysk w lewym oknie:

wybra¢ dysk: softkey WYBRAC nacisng¢, lub

Klawisz ENT nacisng¢

Krok 2: wybra¢ folder

Zaznaczy¢ folder w lewym oknie: Prawe okno ukazuje automatycznie
wszystkie pliki z tego foldera, ktory jest zaznaczony (z jasnym ttem)
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Krok 3: wybra¢ plik

Softkey TYP WYBRAC nacisnaé

WYBIERZ

wwezeRz Nacisng¢ Softkey zgdanego typu pliku, lub
us. uszyst przesytanie wszystkich plikow: Softkey UKAZAC
WSZYSTKIE nacisnag, lub

4*.H Uzywac Wildcards, np. wyswietli¢ wszystkie pliki
typu .H, ktore zaczynajg sie cyfrg 4

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

WYBIERZ Softkey WYBRAC nacian(’:, lub

ﬂ Klawisz ENT nacisng¢

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

Zatozenie nowego foldera (tylko na dysku
TNC:\ mozliwe)

W lewym oknie zaznaczy¢ folder, w ktérym ma by¢ zatozony
podfolder

NOW Nt Wpr.owa’dzic': nowg nazwe foldera, klawisz ENT
nacisng¢

ZALOzYC \NOWY FOLDER?

Potwierdzi¢ przy pomocy Softkey TAK lub

E przerwac¢ przy pomocy Softkey NIE
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Kopiowac pojedynczy plik

Prosze przesung¢ jasne tfo na ten plik, ktory ma by¢ skopiowany

KOPIUJ

e

UYKONAJ

ROWNOLEG.
UYKONAJ

=y

Softkey KOPIOWAC nacisngé: Wybra¢ funkcje
kopiowania. TNC wyswietla pasek Softkey z kilkoma
funkcjami

Prosze nacisng¢ Softkey ,wybor skoroszytu
docelowego”, aby okresli¢ skoroszyt docelowy w
wys$wietlonym oknie. Po wyborze skoroszytu
docelowego wybrana $ciezka znajduje sie w wierszu
dialogu. Przy pomocy klawisza ,Backspace”
operator pozycjonuje kursor bezposrednio na
koniec nazwy Sciezki, aby moc wprowadzi¢ nazwe
pliku docelowego

Wprowadzi¢ nazwe pliku docelowego i przy pomocy
klawisza ENT lub Softkey WYPEENIC przejgé: TNC
kopiuje plik do aktualnego skoroszytu, lub do
wybranego skoroszytu docelowego. Pierwotny plik
zostaje zachowany lub

prosze nacisng¢ Softkey WYPELNIC ROWNOLEGLE,
aby kopiowac ten plik w tle. Prosze stosowac te
funkcje przy kopiowaniu wiekszych plikéw, poniewaz
PO rozpoczeciu operacji kopiowania mozna
kontynuowac prace. Podczas kopiowaniawtle przez
TNC, mozna obserwowa¢ poprzez Softkey INFO
ROWNOL. WYPEENIC (pod DOD. FUNKCJE, 2-gi
pasek Softkey) stan operacji kopiowania

TNC ukazuje w oknie ze wskazaniem postepu, jezeli
operacja kopiowania zostata zainicjalizowana przy
pomocy Softkey WYPELNIC
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Kopiowanie tabeli

Jezeli kopiujemy tabele, to mozna przy pomocy Softkey POLA
ZAMIENIC przepisywac pojedyncze wiersze lub szpalty w tabeli
docelowej. Warunki:

tabela docelowa musi juz istnie¢
kopiowany plik moze zawiera¢ tylko zamieniane szpalty lub wiersze

I:Wg_—, Softkey ZAMIENIC POLA nie pojawia sig, jesli chcemy z
zewnatrz, przy pomocy oprogramowania dla przesytania
danych np. TNCremoNT przepisywac tabele w TNC.
Prosze skopiowac zewnetrznie utworzony plik do innego
skoroszytu i wypetni¢ operacjg kopiowania przy pomocy
zarzgdzania plikami TNC.

Typem pliku zewnetrznie utworzonej tabeli powinien byc¢
.A (ASCII). W tych przypadkach tabela moze posiada¢
dowolne numery wierszy. Jesli zapisujemy typ pliku . T, to
tabela musi posiada¢ rosnace, rozpoczynajgce sie od 0
numery wierszy.

Przyktad

Na urzgdzeniu wstepnego nastawienia dokonano pomiaru dtugosci
narzedzia i promienia narzedzia na 10 nowych narzedziach.
Nastepnie urzgdzenie to generuje tabele narzedzi TOOL.Az 10
wierszami (10 narzedziami) i kolumnami

Numer narzedzia (kolumna T)
Dtugos$c¢ narzedzia (kolumna T)
Promien narzedzia (kolumna R)

Kopiowanie tej tabeli z zewnetrznego nos$nika danych do
dowolnego foldera

Kopiowanie zewnetrznie generowanej tabeli przy pomocy
administratora plikobw TNC z nadpisaniem istniejgcej tabeli
TOOL.T: TNC zapytuje, czy istniejgca tabela narzedzi TOOL.T ma
zosta¢ nadpisana:

Jesli nacisniemy Softkey JA, to TNC nadpisuje aktualny plik
TOOL.T kompletnie. Po zakonczeniu operaciji kopiowania TOOL.T
sktada sie z 10 wierszy. Wszystkie szpalty,— naturalnie oprécz
szpalt Numer, Dtugos¢ i Promien,— zostang skasowane

Albo prosze nacisngé softkey POLA ZAMIENIC , wtedy TNC
nadpisuje w pliku TOOL.T tylko szpalty Numer, Dtugos$¢ i Promien
pierwszych 10-ciu wierszy. Dane pozostatych wierszy i szpalt nie
zostang zmienione przez TNC

Albo naciskamy softkey PUSTE WIERSZE ZAPELNIC, to TNC
nadpisuje w pliku TOOL.T tylko te wiersze, w ktorych nie zapisano
danych. Dane pozostatych wierszy i szpalt nie zostang zmienione
przez TNC
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Kopiowac folder

Prosze przesungg¢ jasne tto w lewym oknie na folder, ktory ma by¢

kopiowany. Prosze nacisna¢ wéwczas Softkey KOP. FOLDER

zamiast softkey KOPIOWAC. Podkatalogi zostang przez TNC takze

skopiowane.

Wybrac¢ jeden z ostatnio wybieranych plikow

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT
15 ostatnio wybranych plikéw pokazac¢: Softkey
OSTATNIE PLIKI nacisngé

Prosze uzy¢ przyciskow ze strzatkg, aby przesung¢ jasne pole na
plik, ktéry zamierzamy wybrac:

Porusza jasne tto w oknie do gory i w dot
wybrac dysk: softkey WYBRAC nacisngg¢, lub
ﬂ Klawisz ENT nacisng¢
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Plik skasowac

Prosze przesungg¢ jasne to na plik, ktéry zamierzamy wymazac

usi Wybraé funkcje usuwania: Softkey USUNgC
nacisng¢. TNC pyta, czy ten plik ma rzeczywiscie
zosta¢ skasowany

Potwierdzi¢ usuwanie: Softkey TAK nacisnag¢, lub

przerwac¢ usuwanie: Softkey NIE nacisna¢

Skoroszyt usungé

Prosze skasowac wszystkie pliki i podskoroszyty z wykazu, ktory
ma by¢ skasowany

Prosze przesung¢ jasne pole na skoroszyt, ktory ma by¢
skasowany |

sy Wybraé¢ funkcje usuwania: Softkey USUNgC
nacisng¢. TNC pyta, czy ten skoroszyt ma
rzeczywiscie by¢ usuniety

Potwierdzi¢ usuwanie: Softkey TAK nacisng¢, lub

przerwac usuwanie: Softkey NIE nacisng¢

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami
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Pliki zaznaczyé

Funkcja zaznaczania Softkey

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki PLIK

ETYKIETA

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie usZvSTKO
PLIKI
ETYKIETA

Anulowac¢ zaznaczenie pojedynczych plikow T

ANULUJ

Anulowac¢ zaznaczenie dla wszystkich plikow uszvsTio
ETYKIETA

ANULUJ
Skopiowa¢ wszystkie zaznaczone pliki KopETVK.
(-4

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

Jasne tto przesung¢ na pierwszy plik

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: Softkey ZAZNACZ
nacisng¢

Zaznaczy¢ plik: Softkey PLIK ZAZNACZ nacisng¢

Jasne tfo przesung¢ na inny plik

Zaznaczy¢ dalszy plik: Softkey PLIK ZAZNACZ
ETYKIETA nacisngg itd.

KoP ETVK. Kopiowac zaznaczone pliki: Softkey KOP. ZAZN.
S5

nacisng¢ lub

Usung¢ zaznaczone pliki: Softkey KONIEC nacisngg,
X aby opuscic¢ funkcje zaznaczania i nastepnie
nacisng¢ Softkey USUN, aby wymazac¢ zaznaczone
pliki
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Zmieni¢ nazwe pliku

Prosze przesungg¢ jasne tto na plik, ktéry ma zmieni¢ nazwe

on. ez Wybra¢ funkcje zmiany nazwy
e

Wprowadzi¢ nowg nazwe pliku; typ pliku nie moze
jednakze zostac¢ zmieniony

Dokonac¢ zmiany nazwy: Klawisz ENT nacisng¢

Funkcje dodatkowe

Plik zabezpieczyé/ Zabezpieczenie pliku anulowaé

Prosze przesungg¢ jasne tto na plik, ktéry ma by¢ zabezpieczony
R Wybra¢ dodatkowe funkcje: Softkey DODATK.
FUNK. nacisng¢

2anE25. Aktywowac¢ zabezpieczanie pliku: Softkey
ZABEZPIECZ nacisnag, plik otrzymuje status P

Zabezpieczenie pliku anulowane jest w podobny
sposob przy pomocy softkey NIEZABEZP.

Skasowac skoroszyt tacznie ze wszystkimi podskoroszytamii

plikami
Prosze przesungg¢ jasne pole w lewym oknie na skoroszyt, ktory
chcemy skasowac
Wybra¢ dodatkowe funkcje: Softkey DODATK.
FUNK. nacisng¢
P Skoroszyt kompletnie usung¢: Softkey USUN
% s WSZYSTKIE nacisna¢

Potwierdzi¢ usuwanie: Softkey TAK nacisngc.
przerwa¢ usuwanie: Softkey KOPIOWAC nacisng¢
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Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych

@ Przed przetransferowaniem danych do zewnetrznego
nosnika danch, musi zosta¢ przygotowany interfejs
danych(patrz ,,Przygotowanie interfejsow danych” na

stronie 553).
Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT
oK Wybrac¢ podziat monitora dla przesytania danych:
Softkey OKNO nacisng¢. TNC ukazuje na lewej

potowie monitora wszystkie pliki, ktore znajduja sie
w pamieci TNC, na prawej potowie monitora
wszystkie pliki, ktore zapamietane sg na
zewnetrznym nos$niku danych

Prosze uzywac przyciskow ze strzatka, aby przesungc jasne tto na
plik, ktéry chcemy przestac:

Porusza jasne tto w oknie do gory i w dot

Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

Jeslichcemy kopiowa¢ od TNC do zewnetrznego nosnika danych, to
prosze przesungc jasne tto w lewym oknie na plik, ktory ma by¢
przesytany.

Jesli chcemy kopiowa¢ od zewnetrznego nosnika danych do TNC, to
prosze przesungc jasne tto w prawym oknie na plik, ktéry ma byc¢
przestany.

orrs Przesytanie pojedynczych plikow: Softkey
ey KOPIOWAG nacisnag, lub

przesytanie kilku plikdw: przesytanie kilku plikow:
Softkey ZAZNACZ nacisng¢ ( na drugim pasku
Softkey patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 111) lub

ETYKIETA

opzuy przesytanie wszystkich plikow: Softkey TNC => EXT
il nacisna¢

Przy pomocy Softkey WYPELNIC lub przy pomocy klawisza ENT
potwierdzi¢. TNC wys$wietla okno stanu, ktore informuje o postepie
kopiowania lub
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

jezeli chcemy przesytac dtugie programy badz kilka programow:
Przy pomocy Softkey WYPEENIC ROWNOLEGLEpotwierdzi¢. TNC
kopiuje ten plik w tle

oo zakonczenie przesytania danych: Zakonczy¢
przesytanie danych: przesung¢ jasne tto do lewego

okna i potem nacisng¢ Softkey OKNO. TNC
pokazuje znowu okno standardowe dla zarzgdzania
plikami

I%_—, Aby przy podwojnej prezentacji okna pliku wybrac inny
skoroszyt, nalezy nacisng¢ Softkey SCIEZKA. Prosze
wybra¢ w oknie przy pomocy klawiszy ze strzatka i
klawisza ENT zgdany skoroszyt
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Plik skopiowa¢ do innego skoroszytu

Wybrac¢ podziat ekranu z réwnymi co do wielkosci oknami
Wyswietlié w obydwu oknach skoroszyty: Softkey SCIEZKA
nacisngct

Prawe okno

Jasne pole przesung¢ na skoroszyt, do ktérego chcemy kopiowac
plik i przy pomocy klawisza ENT wyswietli¢ pliki w tym skoroszycie

Lewe okno

Wybra¢ skoroszyt z plikami, ktére chcemy kopiowac i klawiszem
ENT wyswietli¢ pliki

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikéw

"~ Jasne tto przesung¢ na plik, ktory ma by¢
skopiowany i zaznaczy¢ go. W razie potrzeby,
prosze zaznaczy¢ takze inne pliki w ten sam sposob

Kop v Zaznaczone pliki skopiowa¢ do skoroszytu
G5-05 docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 111.

4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Jesli pliki zostaty skopiowane zaréwno w lewym jak i w prawym oknie,
TNC kopiuje ze skoroszytu, na ktérym znajduje sig jasne tto.

Przepisywaé pliki
Jesdli zostajg kopiowane pliki do skoroszytu, w ktérym znajduja sie
pliki o tej samej nazwie, TNC pyta, czy te pliki majg by¢ przepisane w
skoroszycie docelowym:
Nadpisywanie wszystkich plikow: Softkey TAK nacisng¢, lub
Nie nadpisywac¢ zadnego pliku: Softkey NIE nacisng¢, lub
Potwierdzi¢ nadpisywanie kazdego oddzielnego pliku: Softkey
POTWIERDZ. nacisng¢

Jeslichcemy przepisywac zabezpieczony plik, to nalezy to oddzielnie
potwierdzi¢ lub przerwac.
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

TNC w sieci

%. Aby podtaczy¢ Ethernet-karte do sieci, patrz ,Ethernet-
interfejs”, strona 557.

Aby podtaczy¢ iTNC z Windows 2000 do sieci, patrz
,Nastawienia sieciowe”, strona 617.

Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci
protokotuje TNC (patrz ,Ethernet-interfejs” na stronie

557).
Jesli TNC podtaczona jest do sieci, znajduje sie do 7 dodatkowych
7 . 7 .. . Praca i i i i
napedow w oknie folderow w dyspozyciji (patrz rysunek). Wszystkie e :;23;32 i :
uprzednio opisane funkcje (wybor napedu, kopiowanie plikow itd.) =
obowigzujg takze dla napedow sieciowych, o ile pozwolenie na S ' . Ay
dostep do sieci na to pozwala. LN — 15-11-7008 10:15:33 |
e BsP A ads es-10-2004 12:26:31 | S
Laczenie napedoéw sieci i rozwigzywanie takich potaczen. Sl ‘\!)
e Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM S nneren i e ie-s1-asea sezzeas ‘,“L‘
MGT MGT, w tym przypadku przy pomocy Softkey OKNO Lo e e = oeiorzenn iR
L, A N . =T FRAES-2 .CDT 11052 27-04-2005 27:53:40 (| DIAGNOSE
wybra¢ tak podziat monitora, jak to ukazano na Sum oor wme  z-ae-zoes evsaaz | gy
rysunku po prawej stronie u gory foe nuLLTeD o sss m zr-oazews orissied [T
] free_contour 1 «H 686 + 27-04-2005 07:53:28
Zarzadzanie napedami sieciowymi: Softkey SIEC T ™™ ‘
(drugi pasek Softkey) nacisng¢. TNC ukazuje w Sy 77 PRkl mesiea ket uotne
prawym oknie mozliwe napedy sieciowe, do ktérych Suis
pO-Siadamy dOStQp PrZy DOI'.TIOCV naSth_)nie ST?Na STRONA ‘ usUN e 9-"* EEESELE || ‘
opisanych Softkeys ustala sie potgczenie dla 5
kazdego napedu
Funkcja Softkey

Utworzy¢ potaczenie sieciowe, TNC zapisuje w
szpalcie Mnt litere M, jesli poftgczenie jest —
aktywne. Mozna potgczy¢ do 7 dodatkowych

napedéw z TNC

Zakonczenie potaczenia z siecia,
Potfaczenie z siecig utworzy¢ przy wtgczeniu
TNC automatycznie. TNC zapisuje do kolumny ez

Auto litere A, jesli potgczenie zostaje stworzone
automatycznie

Potfgczenia z siecig nie tworzy¢ automatycznie NIE

AUTOM.

przy wigczeniu TNC Lacz

Proces tworzenia potgczenia z siecig moze potrwa¢ dtuzszy czas.
TNC wyswietla potem po prawej stronie u gory na monitorze [READ
DIR]. Maksymalna szybkos¢ transmisji lezy przy ok. 2 do 5 Mbit/s, w
zaleznosci od tego jaki plik przesytamy i jakie jest obcigzenie sieci.
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USB-urzgdzenia w TNC (FCL 2-funkcja)

Szczegolnie prostym jest zabezpieczanie danych przy pomocy
urzgdzen USB lub ich transmisja do TNC. TNC wspomaga
nastepujace blokowe urzgdzenia USB:

Napedy dyskietek z systemem plikow FAT/VFAT

Sticki pamieci z systemem plikow FAT/VFAT

Dyski twarde z systemem plikow FAT/VFAT

Napedy CD-ROM z systemem plikow Joliet (ISO9660)
Takie urzgdzenia USB TNC rozpoznaje automatycznie przy
podfgczeniu. Urzgdzenia USB z innymi systemami plikow (np. NTFS)

TNC nie wspomaga. TNC wydaje przy podfgczeniu komunikat o
btedach USB: TNC nie wspomaga urzadzenia.

@ TNC wydaje komunikat o btedach : TNC nie wspomaga
urzadzenia takze wtedy, kiedy podtgcza sie
koncentrator USB. W tym przypadku nalezy po prostu
pokwitowa¢ meldunek klawiszem CE.

Zasadniczo wszystkie urzadzenia USB z wyzej
wymienionymi systemami plikbw powinny by¢
podtaczalne do TNC. Jesli miatyby pojawi¢ sie problemy,
prosze zwrocic¢ sie do firmy HEIDENHAIN.

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

Aby usung¢ z systemu urzadzenie USB, nalezy postgpi¢ w
nastepujgcy sposob:

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT

L& nacisngct

Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybrac¢ lewe okno
Klawiszem ze strzatkg przej$¢ na odtgczane
urzgdzenie USB

Pasek klawiszy programowanych (soft key) dalej
przetgczac:

Wybra¢ dodatkowe funkcje

Wybra¢ funkcje dla usuniecia urzadzenia USB: TNC
usuwa urzadzenie USB ze struktury drzewa

Menedzera plikami zakonczy¢

By 900 A

Na odwrot mozna ponownie dotgczy¢ uprzednio usunigte urzgdzenie
USB, naciskajgc nastepujgce softkey:

Wybra¢ funkcje dla ponownego dotgczenia
urzgdzenia USB

]
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4.4 Programy otwieraci
wprowadzac

Struktura NC-programu w DIN/ISO-formacie

Program obroébki sktada sie z wielu blokéw danych programu.
Rysunek po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego bloku.

TNC numeruje bloki programu obrébki automatycznie, w zaleznosci
od MP7220. MP7220 definiuje dtugos$c¢ kroku przy numerowaniu
wierszy.

Pierwszy blok programu oznaczony jest przy pomocy %, nazwy
programu i obowigzujgcej jednostki miary (G70/G71).

Nastepujgce po nim bloki zawierajg informacje o:
Potwyréb
Definicje narzedzi i polecenia wywotywania narzedzi
Posuwy i predkosci obrotowe (liczba obrotow/jednostka czasu)
Ruchy ksztattowe, cykle i inne funkcje

Pierwszy wiersz programu jest oznaczony przy pomocy N99999999
%, nazwy programu i obowigzujgcej jednostki miary (G70/G71).

Zdefiniowaé potwyrob G30/G31

Bezposrednio po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac nie
obrobiony przedmiot w ksztatcie prostopadtoscianu. TNC potrzebna
jest ta definicja dla symulaciji graficznych. Boki prostopadtoscianu

moge by¢ maksymalnie 100 000 mm dtugie i lezg rownolegle do osi
X,YiZ. Potwyrob jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

MIN-punkt G30: najmniejsza x,y i z wspotrzedna
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne
MAX-punkt G31: najwieksza X,Y i Z wspoétrzedna
prostopadtoscianu; prosze wprowadzi¢ wartosci bezwzgledne lub
przyrostowe (z G91)

%. Definicja p&twyrobu (przedmiotu nieobrobionego) jest
tylko wtedy konieczna, kiedy chcemy przetestowac
graficznie program!
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Funkcja toru Stowa

Numer bloku




Otworzyé¢ nowy program obrobki
Program obrobki prosze wprowadzac zawsze przy rodzaju pracy

Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja. Przykfad otwarcia
programu :

Wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT
MGT nacisna¢

Prosze wybrac skoroszyt, w ktorym ma zostac¢ zapamietany ten nowy
program:

NAZWA PLIKU = ALT.H

Wprowadzi¢ nowg nazwe programu, potwierdzi¢
przy pomocy klawisza ENT

IIl Wybra¢ jednostke miary: Softkey MM lub
INCHnacisng¢. TNC przechodzi do okna programu i
otwiera dialog dla definicji BLK-FORM (potwyréb)

0S WRZECIONA ROWNOLEGL A X/Y/Z ?

@ Wprowadzi¢ dane osi wrzeciona

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

0 Po kolei wprowadzi¢ x,y i zwspotrzedne MIN-punktu
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 Nt Po kolei wprowadzi¢ x,y i z wspotrzedne MAX-
punktu

100 ENT

0 ENT
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Przyktad: Wskazanie potwyrobu w NC-programie
%NOWY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NOWY G71 *

TNC wytwarza pierwszy i ostatni wiersz programu automatycznie.

I:ﬂg_—, Jesli nie chcemy programowac definicji potwyrobu, to
prosze przerwac dialog przy o$ wrzeciona Z -
ptaszczyzna XY przy pomocy klawisza DEL!

TNC moze ukaza¢ grafike, jesli najkrotszy bok ma
przynajmniej 50 um i najdtuzszy maksymalnie
99 999,999 mm.

Poczatek programu, nazwa, jednostka miary
0Os$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu
Wspotrzedne MAX-punktu

Koniec programu, nazwa, jednostka miary
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Programowanie ruchu narzedzia ~g
Aby zaprogramowac wiersz, prosze wybrac¢ klawisz funkcyjny DIN/ N
ISO na klawiaturze. Mozna uzywac takze szarych klawiszych ©
funkcyjnych toru, aby otrzymac¢ odpowiedni G-kod. CBU
@ Prosze zwrdéci¢ uwage, aby aktywna byta pisownia duzg, (@]
literg. S.
Przyktad wiersza pozycjonowania _E
‘O

1 Otworzy¢ wiersz E
. )
WSPOLRZEDNE? §
10 Wprowadzi¢ wspotrzedne docelowe dla osi X (@]
A

Wprowadzi¢ wspotrzedng docelowg dla osi Y, przy (1]

'I|5 ENT . . S
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania o

TOR PUNKTU SRODKOWEGO FREZA e
(a8

40 Przemieszczenie bez korekcji promienia narzedzia: q:
Potwierdzi¢ klawiszem ENT, lub <

521 m dokonac przemieszczenia na lewo lub na prawo od
zaprogramowanego konturu: Wybra¢ G41 lub G42
przez Softkey

POSUW? F

750 Posuw dla tego przemieszczenia 750 mm/min,
klawiszem ENT potwierdzi¢

FUNKCJA DODATKOWA M ?
3 @ Wymagang funkcje dodatkowg, (np. M3 wrzeciono

ON) wprowadzi¢, klawiszem END zakonczy¢ wiersz i
zapisa¢ do pamieci

Wybra¢ ukazang przez TNC w pasku Softkey funkcje
M120
dodatkowg,

Okno programu pokazuje wiersz:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Przejac¢ pozycje rzeczywiste

TNC umozliwia przejecie aktualnej pozycji narzedzia do programu,
np. jesli

operator programuje wiersze przemieszczenia

operator programuje cykle

definiuje narzedzia przy pomocy G99

Aby przejg¢ wtasciwe wartosci potozenia, nalezy:

pozycjonowac pole wprowadzenia w tym miejscu w wierszu, w
ktorym chcemy przejg¢ dang pozycje

wybrac¢ funkcje przejecie pozycji rzeczywistej: TNC
ukazuje w pasku Softkey te osie, ktorych pozycje
moze operator przejac

Wybra¢ 0s: TNC zapisuje aktualng pozycje wybranej
osi do aktywnego pola wprowadzenia

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

TNC przejmuje w osi narzedzia zawsze wspotrzedna,
ostrza narzedzia, to znaczy uwzglednia zawsze aktywng,
korekcje dtugosci narzedzia.
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Edycja programu

W czasie kiedy program obroébki zostaje stworzony lub zmieniany,
mozna wybierac przy pomocy przyciskow ze strzatkg lub przy
pomocy Softkeys kazdy wiersz w programie i pojedyncze stowa

bloku:

. Softkey/
ALLEE klawisze
Przekartkowywac w gore
Przekartkowywac w dot

Skok do poczatku programu

v
o
o
N
D
3
m
=

-]

Skok do konca programu

=
2
&
n
8

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

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

Skaka¢ od bloku do bloku

Wybiera¢ pojedyncze stowa w bloku

0a

Wybor okreslonego wiersza: Klawisz SKOK
nacisng¢, zapisa¢ zgdany numer, klawiszem
ENT potwierdzi¢. Albo: Zapisac krok
numerow wierszy i liczbe wprowadzonych
wierszy poprzez naci$niecie na softkey N
WIERSZY przeskoczy¢ w gore lub w dot

GOTO

@08
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Funkcja Softkey/klawisz

Warto$¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero

Wymazac¢ btedng wartos¢

Wymaza¢ komunikat o btedach (nie

| 8 8 8
il | Bul | §ul

pulsujacy)
Wymazac¢ wybrane stowo =
|awr |

Usung¢ wybrany wiersz DEL
O

Usungc¢ cykle i czesci programu DEL
O

Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio usTAu

edytowany lub wymazany s Chire

Wtacza¢ wiersze w dowolnym miejscu

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

Zmienia¢ i wtgczac¢ stowa

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

Zakonczy¢ zmiane: Klawisz END nacisng¢

Jesli ma zosta¢ wstawione stowo, prosze nacisng¢ przyciski ze
strzatkg (na prawo lub na lewo), az ukaze sie zgdany dialog i prosze
wprowadzi¢ nastepnie zgdane pojecie.
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Szukanie identycznych stéw w roznych blokach programu QO
Dla tej funkcji Softkey AUT. RYSOWANIE na OFF przetgczyc. ﬁ
©

Wybraé stowo w wierszu: Tak dtugo naciskaé ®
klawisze ze strzatka, az zgdane stowo zostanie ;

zaznaczone e
3

Wybiera¢ zdania przy pomocy przyciskow ze —
strzatkg, O

(1]

P

Zaznaczenie znajduje sie w nowo wybranym bloku na tym samym _ﬂ_’
stowie, jak w ostatnio wybranym bloku. ;
wpd

% Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich o
programach, to TNC wyswietla okno ze wskazaniem )

postepu. Dodatkowo mozna przerwac szukanie poprzez E

softkey. S
TNC przejmuje w osi narzedzia zawsze wspotrzedng, 5

ostrza narzedzia, to znaczy uwzglednia zawsze aktywng, 0o

korekcje dtugosci narzedzia. et

(a8

Znajdowanie dowolnego tekstu <
Wybra¢ funkcje szukania: Softkey SZUKAJ nacisng¢. TNC ukazuje ﬂ:

dialog Szukaj tekstu:
Whprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukac tekst: Softkey WYPELNIC nacisng¢
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Czesci programu zaznaczy¢, kopiowaé, kasowacé i wtaczaé
Aby moc kopiowac czesci programu w danym NC-programie lub do
innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujgce
funkcje: patrz tabela u dotu.

Aby kopiowac czesci programu prosze postgpi¢ w nastepujgcy
sposob:

Wybra¢ pasek z Softkeys z funkcjami zaznaczania

Wybrag¢ pierwszy (ostatni) wiersz czesci programu, ktorg chcemy
kopiowaé
Zaznaczy¢ pierwszy (ostatni) wiersz: Softkey BLOK ZAZNACZ

nacisng¢. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce numeru
bloku i wyswietla Softkey ZAZNACZENIE ANULOWAC

Prosze przesungg¢ jasne tto na ostatni (pierwszy) blok tej czesci
programu, ktorg chce sig kopiowac lub skasowac. TNC prezentuje
wszystkie zaznaczone bloki w innym kolorze. Funkcje zaznaczania
mozna w kazdej chwili zakonczy¢, a mianowicie nacisnieciem
Softkey ZAZNACZANIE PRZERWAC

Kopiowanie zaznaczonej czesci programu: Softkey KOPIUJ BLOK
nacisngc¢, zaznaczong, czes$¢ programu usung¢: Softkey USUN
BLOK nacisng¢. TNC zapamigtuje zaznaczony blok

Prosze wybrac¢ przy pomocy przyciskow ze strzatkg ten blok, za
ktorym chcemy wtgczy¢ skopiowang (usunietg) czes¢ programu

@ Aby skopiowang czes¢ programu wigczy¢ do innego
programu, prosze wybra¢ odpowiedni program przez
zarzadzanie plikami i zaznaczy¢ tam ten blok, za ktérym
chcemy wiaczyc.

Wstawi¢ zapamigtang cze$¢ programu: Softkey WSTAW BLOK

nacisng¢
Funkcja Softkey
Wihgczy¢ funkcije zaznaczania BLok
ZAZNACZ
Wytaczy¢ funkcje zaznaczania PRZERUAC
ZAZNACZ.
Skasowac¢ zaznaczony blok
USUN
Wstawi¢ znajdujgcy sie w pamieci blok ok
WSTAW
Kopiowac zaznaczony blok BLok
KOPIUJ
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Funkcja szukania TNC

Przy pomocy funkcji szukania TNC mozna szuka¢ dowolnych tekstow

w obrebie programu i w razie potrzeby zamieniac je nowym tekstem.

Szukanie dowolinych tekstow
Wybrac¢ wiersz, w ktorym zapamietane jest szukane stowo

Wybra¢ funkcje szukania: TNC wys$wietla okno
szukania i ukazuje w pasku Softkey znajdujgce sie do
dyspozyciji funkcje szukania (patrz tabela funkcja
szukania)
+40 Wprowadzi¢ szukany tekst, zwroci¢ uwage na
pisownie duzg/matg literg,

Rozpocza¢ operacje szukania: TNC ukazuje w pasku
Softkey znajdujace sie w dyspozycji opcje szukania
(patrz tabela opcje szukania)

DALEJ

caLe W razie koniecznos$ci zmieni¢ opcje szukania
uuom
Uruchomi¢ operacje szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktorym zapamietany jest
poszukiwany tekst
Powtoérzy¢ operacje szukania: TNC przechodzi do
nastepnego wiersza, w ktorym zapamietany jest
poszukiwany tekst
@ Zakonczy¢ funkcje szukania
Funkcje szukania Softkey
Wyswietli¢ okno, w ktérym ostatnie elementy osTaTNIE

ELEMENTY

szukania zostajg wyswietlane. Przez klawisz ze
strzatkg element wybieralny, klawiszem ENT
przejac

Wyswietli¢ okno, w ktérym znajdujg sie mozliwe szUKeNE
elementy szukania aktualnego wiersza. Przez FrmaE
klawisz ze strzatka element wybieralny,

klawiszem ENT przejac

Wyswietli¢ okno, w ktorym ukazane sg ®
najwazniejsze NC-funkcje. Przez klawisz ze e
strzatkg element wybieralny, klawiszem ENT

przejgC

Aktywowa¢ funkcje szuka¢/zamienic [szukanze |

+
ZAMIENIC
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Opcje szukania Softkey

Okresli¢ kierunek szukania u GoRe
W Dok

Okresli¢ koniec szukania Nastawienie
KOMPLETNIE szuka od aktualnego wiersza do D

aktualnego wiersza

Rozpocza¢ nowe szukanie

Szukaé/zamienié¢ dowolnych tekstow

=y

Funkcja Szukanie/zamiana nie jest mozliwa, jesli

program jest zabezpieczony

jezeli program zostaje wtasnie odpracowywany przez
TNC

W przypadku funkcji WSZYSTKIE ZAMIENIC zwréci¢
uwage, aby nie zamieni¢ przypadkowo czesci tekstu,
ktore majg pozostac niezmienione. Zamienione teksty sg,
nieodwracalnie stracone.

Wybra¢ wiersz, w ktorym zapamietane jest szukane stowo

2ZNAJDZ

SZUKANIE
+
ZAMIENIC

N X

DALEJ

CALE
Skowo

=}
K]
El

oN

WYKONAJ

WYKONAJ

128

Wybra¢ funkcje szukania: TNC wys$wietla okno
szukania i ukazuje w pasku Softkey znajdujgce sie do
dyspozyciji funkcje szukania

Aktywowac¢ zamienianie: TNC ukazuje w oknie
dodatkowe mozliwosci wprowadzenia dla tekstu,
ktéry ma byc¢ uzyty

Wprowadzi¢ szukany tekst, zwréci¢ uwage na
pisownie duzg/mata literg, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Wprowadzi¢ tekst, ktory ma by¢ uzyty, zwrécic
uwage na pisownie duzg/mata literg,

Rozpoczac¢ operacje szukania: TNC ukazuje w pasku
Softkey znajdujace sie w dyspozycji opcje szukania
(patrz tabela opcje szukania)

w razie koniecznoséci zmieni¢ opcje szukania

Uruchomi¢ operacje szukania: TNC przechodzi do
nastepnego poszukiwanego tekstu

Aby zamienic¢ ten tekst i nastepnie przejs¢ do
kolejnego miejsca: Softkey ZAMIENIC nacisngé lub
dla zamiany wszystkich znalezionych miejsc w
tekscie: Softkey ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisnac,
albo aby nie zamieniac tekstu i przejsc do
nastepnego miejsca: Softkey NIE ZAMIENIAC
nacisnac¢

Zakonczy¢ funkcje szukania
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4.5 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzi¢/nie
prowadzié¢

W czasie zestawiania programu, TNC moze wys$wietli¢
zaprogramowany kontur przy pomocy 2D-grafiki kreskowej.

Przejs¢ do podziatu ekranu program po lewej i grafika po prawe;j:
Klawisz SPLIT SCREEN i Softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢
Softkey AUT. RYSOWANIE przetaczy¢ na ON. W
czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze
programu, TNC pokazuje kazdy programowany ruch
po konturze w oknie grafiki po prawej stronie.

AUTOM.
RYSOLANIE

Jesli TNC nie ma dalej prowadzi¢ grafiki, prosze przetgczy¢ Softkey
AUT. RYSOWANIE na OFF.

AUT. RYSOWANIE ON nie rysuje powtorzen czesci programu.

Stworzenie grafiki programowania dla
istniejgcego programu

Prosze wybrac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg ten blok, do
ktérego ma zostac¢ wytworzona grafika lub prosze nacisng¢ SKOK
i wprowadzi¢ zgdany numer bloku bezpos$rednio

Utworzenie grafiki: Softkey RESET + START nacisna¢

Dalsze funkcje:

Funkcja

d
=]

-
(=
X
(1]
<

Praca
reczna

Program wpr.

do pamieci i edycijia

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N2@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+ox

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7 z-20x

N8@ GOl GAl X+5 Y+3@ F250%

NS 626 Rzx

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

NS9999 627 R2*

G | =

i

v

=& |

DIAGNOSE

BN

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA

START

ZNAJDZ START POJ. BLOK

4.5 Grafika programowania

RESET
+

START

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania

RESET

+

START

START

Wytworzy¢ grafike programowania blok po TR
bloku =

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

START

Zatrzymac¢ grafike programowania. Ten Softkey
pojawia sie tylko, podzczas wytwarzania grafiki
programowania przez TNC

STOP

NOWE
RYSOWANIE

Na nowo generowac grafike programowania,
jesli na przyktad z powodu przecinania sig linii,
zostaty one wymazane
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Wyswietli¢ i zamaskowaé¢ numery wierszy

Softkey-paski przetgczy¢: Patrz rysunek po prawej
stronie u gory

Wyswietli¢ numery wierszy: Softkey WSKAZANIA

[Cwskaz ]

e ZAMASK. WIERSZ-NR na WYSWIETLIC ustawi¢
Zamaskowac¢ numery wierszy: Softkey WSKAZANIA
ZAMASK. WIERSZ-NR na WYGASIC ustawi¢

Usung¢ grafike

Softkey-paski przetgczy¢: Patrz rysunek po prawej
stronie u gory

GRAFIKA
usuN

Powigkszenie wycinka lub jego pomniejszenie

Usuna¢ grafike: Softkey USUN GRAFIKE nacisng¢

Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. Przy pomocy ramki
mozliwe jest wybieranie wycinka dla powiekszenia lub
pomniejszenia.

Wybra¢ pasek Softkey dla powiekszenia/pomniejszenia wycinka
(drugi pasek, patrz rysunek po prawej na $rodku)

Tym samym oddane sg do dyspozycji nastepujgce funkcje:

Funkcja Softkey

Praca
reczna

Program wpr.

do pamieci i edycija

%3803_1 G71 *

N1@ 630 G17 X+0 V+@ Z-40%

NZo G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0%

Nde TS5 G17 S500 F100%

NS GOo G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7Q Z-20%

NEQ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Nge G26 RZ¥

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%

N11@ GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 602 X+58.8995 Y+30.025 R+20%

N13¢ G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

N140 602 X+5 Y+30%

NgS999 627 RZ*

=
=& |

i
J

Ramki wyswietli¢ i przesungg¢. Dla
przesuniecia trzymac nacisnietym odpowiedni
Softkey

= =

Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia trzymac o
nacisnietym Softkey

[Cuskaz ] 5
RIUHERY Q [Cusikaz ] NOWE GRAFIKA GIIED

WIERSZY POMIN RYSOWANIE

INFO NR.BLOKU | RYSOWANIE usUN oN
L) Program wpr. do pamigci i edycja
reczna
%3803_1 G71 * M B
N1@ G3@ G17 X+@ Y+@ Z-40x
N20 G31 G92 X+100 Y+100 Z+0x
N4@ T5 G17 S500 F1eex s ‘
NSO GO@ G4 GIO Z+50x LU}
NBe X-30 v+30 M3
i

v

NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZ¥

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.495%

N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%

N130 G@3 X+18.732 Y+21.191 R+75%

N14@ GO2 X+5 Y+30x

Ng8888 627 R2*

DIAGNOSE

Lk

t | =

OKNO.

SZCZEGOL

Powiekszy¢ ramki — dla powiekszenia Softkey
trzymac nacisnietym

Przy pomocy Softkey POtWYROBWYCINEK. przejgé
wybrany fragment

OKNO
S2ZCZEGOL

Przy pomocy Softkey POEWYROB JAK BLK FORM odtwarza sie
pierwotny wycinek.
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4.6 3D-grafika liniowa
(FCL 2-funkcja)

Zastosowanie

Przy pomocy trojwymiarowej grafiki liniowej mozna wyswietla¢ w preca Program wpr. do pamieci i edycja

TNC programowane drogi przemieszczenia tréjwymiarowo. Aby méc

szybko rozpoznawac¢ szczegoéty, oddano do dyspozycji wydajng, #3818 671 » R
funkcig zoom. mmn -
W szczegodlnosci zewnetrznie generowane programy mozna przy y \!)
pomocy grafiki liniowej 3D sprawdzac¢ odnosnie NaB Deo 018 Pa1 +10x

niezgodnoscijeszcze przed obrobka,, aby unikng¢ w ten sposob eelocelcoleeaksey

NS@ Doo Q17 Pe1 +90%

niepozgdanych odznaczen obrébki na przedmiocie. Takie SO,

. . . . . . . . VAT L DIAGNOSE
odznaczenia obrobki pojawiajg sie na przyktad woéwczas, jesli punkty N70 Doo 018 Pt sg0s
byty wydawane niewtasciwie przez postprocesor. Noo Dgo 03 Po1 vox

Aby szybciej méc wysledzi¢ miejsca z wadami, TNC zaznacza innym
kolorem aktywny w lewym oknie wiersz w grafice liniowej 3D
(ustawienie podstawowe: czerwony).

N120 D00 020 PO1 +5@0%

LT

4.6 3D-grafika liniowa (FCL 2-funkcja)

30 H +60 V

MARK. zAZNACZ NUMERY. uskAz A T AUTOM..

Przejscie do podziatu ekranu program po lewej i grafika liniowa 3D e | BEER | B || o Risoumnre | e | [rSoueze
po prawej: Klawisz SPLIT SCREEN i softkey PROGRAM + 3D-LINIE
nacisngc¢
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Funkcje grafiki liniowej 3D

Funkcja Softkey

Wyswietlanie i przesuniecie w gore ramek
zoom. Dla przesunigcia trzymac nacisnietym
softkey

Wyswietlanie i przesuniecie w dot ramek zoom.
Dla przesunigcia trzymac nacisnietym softkey

Dla przesunigcia trzymac nacisnietym softkey

Wyswietlanie i przesuniecie w prawo ramek
zoom. Dla przesuniecia trzymac nacisnietym
softkey

Wyswietlanie i przesuniecie wlewo ramek zoom. E

Powigkszy¢ ramki — dla powiekszenia Softkey
trzymac nacisnietym

Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia trzymacé
nacisnietym Softkey

Cofng¢ powigkszenie fragmentu, tak ze TNC pounzos
pokazuje przedmiot zgodnie zzaprogramowang, | s «szr.
BLK-formg

PrZequ WyCinek 2zAZNACZ

4.6 3D-grafika liniowa (FCL 2-funkcja)

Obrot obrabianego przedmiotu zgodnie z
ruchem wskazoéwek zegara

Obrot obrabianego przedmiotu przeciwnie do
ruchu wskazowek zegara

Odchylenie przedmiotu do tytu

Prezentacje powiekszac¢ etapami. Jesli
prezentacja zostata powiekszona, to TNC
ukazuje w paginie dolnej okna grafiki litere Z

Prezentacje zmniejszac etapami. Jesli
prezentacja zostata zmniejszona, to TNC
ukazuje w paginie dolnej okna grafiki litere Z

Wyswietlanie obrabianego w wielkosci

@

=’
Odchylenie przedmiotu do przodu -

P VR

oryginalnej
Wyswietlenie przedmiotu w ostatnim aktywnym P—
widoku uzooK
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Funkcja Softkey
Programowane punkty koncowe wyswietla¢/nie e
wyswietla¢ przy pomocy punktu na linii on
Wybrany w lewym oknie wiersz NC w grafice zeanecz
liniowej 3D wyswietla¢/nie wyswietlac z on

wyodrebnieniem kolorem

Numery wierszy wyswietla¢/nie wyswietlac
NR.BLOKU

Mozna obstugiwac grafike liniowg 3D takze przy pomocy myszy.
Nastepujgce funkcje znajdujg, sie do dyspozycji:

Aby obracac przedstawiony model siatkowy tréjwymiarowo:
trzymac nacisnietym prawy klawisz myszy i przemieszcza¢ mysz.
TNC ukazuje uktad wspotrzednych, przestawiajgcy momentalnie
aktualne ustawienie przedmiotu. Po odpuszczeniu prawego
klawisza myszy, TNC ustawia przedmiot w zdefiniowanej pozycji.

Dla przesunigcia przedstawionego modelu siatkowego: trzymac
naci$nietym srodkowy klawisz myszy lub kétko myszy i
przemieszcza¢ mysz. TNC przesuwa przedmiot w odpowiednim
kierunku. Po odpuszczeniu srodkowego klawisza myszy, TNC
przesuwa przedmiot na zdefiniowang pozycje.

Dla zmiany rozmiaru okreslonego wycinka przy pomocy myszy:
naci$nietym lewym klawiszem myszy zaznaczy¢ prostokgtny
obszar zmiany rozmiaru. Po odpuszczeniu lewego klawisza myszy,
TNC powieksza przedmiot do wielko$ci zdefiniowanego obszaru.

Aby szybko dokona¢ pomniejszenia i powiekszenia przy pomocy
myszy: kotko myszy pokreci¢ w gore i w dot

4.6 3D-grafika liniowa (FCL 2-funkcja)
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Wyodrebnianie wierszy NC kolorem w grafice

E Softkey-paski przetgczy¢
T Po lewej stronie ekranu wybrany wiersz NC
BT wyswietlic w innym kolorze z prawej strony w grafice

liniowej 3D: Softkey AKT. ELEM. ZAZNACZYC OFF /
ON ustawi¢ na ON (ein)

Po lewej stronie ekranu wybrany wiersz NC nie
wyswietla¢ winnym kolorze z prawej strony w grafice
liniowej 3D: Softkey AKT. ELEM. ZAZNACZYC OFF /
ON ustawi¢ na OFF (wyt.)

Wyswietli¢ i zamaskowaé numery wierszy

E Softkey-paski przetgczy¢
Wyswietli¢ numery wierszy: Softkey WSKAZANIA
Mo ZAMASK. WIERSZ-NR na WYSWIETLIC ustawi¢

Zamaskowa¢ numery wierszy: Softkey WSKAZANIA
ZAMASK. WIERSZ-NR na WYGASIC ustawi¢

Usuna¢ grafike

4.6 3D-grafika liniowa (FCL 2-funkcja)

E Softkey-paski przetgczy¢
Usungg¢ grafike: Softkey USUN GRAFIKE nacisng¢
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4.7 Segmentowaé programy

Definicja, mozliwosci zastosowania

TNC daje mozliwos¢, komentowania programoéw obrébki za pomocg,
blokéw segmentowania. Bloki segmentowania to krotkie teksty
(max. 37 znakéw), ktore nalezy rozumie¢ jako komentarze lub teksty
tytutowe dla nastepujgcych po nich wierszy programu.

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

A to utatwia szczegolnie pdzniejsze zmiany w programie. Bloki
segmentowania mozna wstawia¢ w dowolnym miejscu w programie
obrobki. Mozna je dodatkowo przedstawi¢ we wiasnym oknie jak
rowniez dokona¢ ich opracowania lub uzupetnienia.

Wtgczone punkty segmentowania zostajg zarzadzane przez TNC w
oddzielnym pliku (koncowka .SEC.DEP). W ten sposob zwieksza sie
szybkos$¢ nawigacji w oknie segmentaciji.

Ukaza¢ okno segmentowania/aktywne okno
zmienié

+
CZLONY

Zdanie segmentowania wstawié¢ do okna
programu (po lewej stronie)

Wyswietli¢ okno segmentaciji: Podziat ekranu
PROGRAM + SEGMENTOW. wybra¢

Zmiana aktywnego okna: Softkey ,Zmiana okna“
nacisngc

Wybrac¢ zgdany wiersz, za ktérym ma by¢ wstawiony blok
segmentowania

Softkey WSTAW SEGMENTOWANIE lub klawisz * na
ASCII-klawiaturze nacisna¢

WIERSZ
SEKCJI
WPROWADZ

Wprowadzi¢ tekst segmentowania przy pomocy
klawiatury Alpha

W razie koniecznos$cizmieni¢ zakres segmentowania
poprzez softkey

Wybieraé¢ bloki w oknie segmentowania

Jezeliwykonuje sie skokiw oknie segmentowania od bloku do bloku,
TNC prowadzi wyswietlanie tych blokéw w oknie programu. W ten
sposo6b mozna z pomoca kilku krokéw przeskakiwa¢ duze czesci
programu

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca
reczna

Program wpr.

do pamieci i edycija

%NEUGL 671 *

#= PTOGTEM headsx#x#x¥ s exaxex sxsx%

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40=

NZO G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

%= TOO1 1 C(ENGMill 12MM)>**¥*x* % x4 >

NdQ T1 617 S5000%

NS0 GOe G40 GIO Z+250%

NEQ X-30 Y+50%

N70 Ge1 z-5 Fzoex

NSO GOl X-177.8372 Y+50%

NGO X+50 Y+100x

N10@ G42 625 RZo*

N110 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+0%

N13@ 626 R15%

ANEUBL 671 *

- Pocket right sidex:
- Tool 2 (Drilling &am
- Group of holessxxs.

Ng9999998 %NEUGL G71 *

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA

2ZNAJDZ

4.7 Segmentowacé programy
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4.8 Wprowadzaé¢ komentarze

4.8 Wprowadzaé¢ komentarze

Zastosowanie
Kazdy blok w programie obrobki moze by¢ opatrzony komentarzem, prece. SROLLED. VhR. 66 DehAtel i caveiE
aby objasnic¢ kolejne kroki programu lub dodac praktyczne uwagi. Komentarz?
Istniejg trzy mozliwosci, wprowadzenia komentarza: %NEU G71 ey
N18 G330 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
N28 G31 GS© X+100 Y+1080 Z+0% —
- - * HEY . | -
Komentarz w czasie wprowadzania programu NG T1 617 S5000% 3
N50 GOO G40 G998 Z2+250%
Wprowadzi¢ dane dla bloku programu, potem ,,;“ (Srednik) na zsg é;?BzIESE;aM 4
tastaturze Alpha nacisng¢ — TNC ukazuje pytanie Komentarz? 00 606 Moh VoRs FoEes
ITe i A A i N9@ X+50 Y+100%
Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przy pomocy klawisza Ni00 Ba2 Go5 Raps [
END N118 X+1088 Y+50%
N120 X+50 Y+0%*
.. . N130 G26 R15%
Wstawi¢ pozniej komentarz N148 X+8 Y+50+
Wybra¢ blok, do ktérego ma by¢ dotgczony komentarz Tl | | e | e ‘ ‘ ‘

Przy pomocy klawisza w prawo wybrac¢ ostatnie stowo w wierszu:
$rednik pojawia sie na koncu wiersza i TNC ukazuje pytanie
Komentarz?

Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przy pomocy klawisza
END

Komentarz w jego wtasnym bloku

Wybra¢ wiersz, za ktorym ma by¢ wprowadzony komentarz

Dialog programowania otworzy¢ przy pomocy klawisza ,,;“
($rednik) na tastaturze Alpha

Wprowadzi¢ komentarz i zakonczy¢ blok przy pomocy klawisza
END

Funkcje przy edycji komentarza

Funkcja Softkey
Skok do poczatku komentarza PocZATEK
[P
Skok do konca komentarza KonzEG
=]
Skok do poczatku stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ osremze
pustym znakiem o
Skok do konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ nesremNe
pustym znakiem =
Przetgczanie miedzy trybem wstawiania i
nadpisywania NADPTSZ
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4.9 Tworzenie plikow tekstowych

Zastosowanie

Na TNC mozna wytwarzac i opracowywac teksty przy pomocy
edytora tekstow. Typowe zastosowania:

Zapisywanie wartosci z do$wiadczenia wyniesionego z pracy z
maszyng,
Dokumentowanie proceséw roboczych
Wytwarzanie zbioréw wzorow
Utworzy¢ zbiory formut Pliki tekstow sg plikami typu .A (ASCII). Jesli

chcemy opracowywac inne pliki, to prosze je najpierw
skonwersowac na typ .A.

Plik tekstowy: otwiera¢ i opuszczaé

Wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja
Wywota¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu .A: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC .A nacisng¢

Wybra¢ plik i z Softkey WYBOR lub klawiszem ENT otworzy¢ lub
otworzy¢ nowy plik: Wprowadzi¢ nowg nazwe programu,
potwierdzi¢ przy pomocy klawisza ENT

Jesli chcemy opusci¢ edytora tekstow, to prosze wywotac
zarzadzanie plikami i wybra¢ plik innego typu, np. program obrobki.

s Program wpr.

reczna

do pamigci i edycija

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 ¥-90 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+90 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L 2-26 R® F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-26 RO F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 V40

10 FC DR- R8@ CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

18 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

%[O

T NASTEPNE | OSTATNIE

SKOWO SKOWo
NADPISZ

STRONA

STRONA

POCZATEK

KONIEC

DIAGNOSE

Lt

ZNRJDZ

Ruchy kursora Softkey
Kursor jedno stowo na prawo nesreme

L
Kursor jedno stowo na lewo osTaTNIE

Skowo

Kursor na nastepny pasek ekranu STRoN

Kursor na poprzedni pasek ekranu sTRONA

Kursor na poczatek pliku

Kursor na koniec pliku

= 3
x
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4.9 Tworzenie plikéw tekstowych

Funkcje edytowania Klawisz

Rozpocza¢ nowy wiersz ner

Wymazac znaki na lewo od kursora

Wprowadzi¢ znak wypetniajgcy

Przetgczenie pisowni duzg/matg literg, wrl Gpace

“

Edytowac¢ teksty

W pierwszym wierszu edytora tekstu znajduje sie belka informacyjna,
ktora ukazuje nazwe pliku, jego miejsce pobytu i rodzaj pisowni
kursora (angl. znacznik wstawienia):

Plik: Nazwa pliku tekstowego

Wiersz: aktualna pozycja kursora w wierszach

Kolumna: aktualna pozycja kursora w kolumnach (szpaltach)
WSTAW: Nowo wprowadzone znaki zostajg wtgczone

OVERWRITE: Nowo wprowadzone znaki przepisujg istniejgcy tekst
na miejscu znajdowania sie kursora

Tekst zostanie wstawiony na to miejsce, na ktérym znajduje sie
wtasnie kursor. Przy pomocy przyciskow ze strzatkg mozna
przesungg¢ kursor do dowolnego miejsca w pliku tekstowym.

Wiersz, w ktérym znajduje sie kursor, wyrdznia sie kolorem. Jeden
wiersz moze zawiera¢ maksymalnie 77 znakow i zostaje tamany
klawiszemRET (Return) lub ENT
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Znaki, stowa i wiersze wymazaci znowu
wstawié

Przy pomocy edytora tekstu mozna wymazywac cate stowa lub
wiersze i wstawia¢ je w innym miejscu.

Kursor przesung¢ na stowo lub wiersz, ktéry ma by¢ usuniety i
wstawiony w inne miejsce

Softkey USUN SLOWO lub USUN WIERSZ nacisng¢: Tekst zostaje
usuniety i wprowadzony do pamigci buforowej

Przesung¢ kursor na pozycje, w ktorej ma zostac¢ wstawiony tekst i
nacisng¢ Softkey WIERSZ/SEOWO WSTAW

Funkcja

Wymazac wiersz i przejSciowo zapamigtac

Wymazac stowo i przejsciowo zapamietac stouo

usuN

Wymazac znak i przejsciowo zapamietac

o
=
(=]
X
]
<

Wiersz lub stowo po wymazaniu ponownie uzeRsz /

SLowo

wstawi¢ wsTAW

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 Tworzenie plikéw tekstowych

Opracowywanie blokéw tekstow

Mozna bloki tekstu dowolnej wielkosci kopiowac, usuwac i w innym
miejscu znowu wstawia¢. W kazdym razie prosze najpierw zaznaczy¢
zgdany blok tekstu:

Zaznaczanie bloku tekstowego: Kursor przesung¢ na znak, na
ktorym ma konczy¢ sie zaznaczenie tekstu.

Softkey BLOK ZAZNACZ nacisng¢

Kursor przesung¢ na znak, na ktérym ma konczyc¢ sie
zaznaczenie tekstu. Jesli przesuwamy kursor przy
pomocy klawiszy ze strzatkg bezposrednio do gory
lub w dodt, to lezgce pomiedzy wiersze zostang,
kompletnie zaznaczone, tekst zostanie wyrdzniony
kolorem

Kiedy zgdany block tekstu zostat zaznaczony, prosze dalej
opracowywac tekst przy pomocy nastepujgcych Softkeys:

Funkcja Softkey

frsce Program wpr.

reczna

do pamieci i edycija

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-90 v-80 Z-40
2 BLK FORM @.2 X+30 Y+30 Z+@
3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Z S1400
8§ L 2-20 RO F MAX

6 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

1@ FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R755

12 FCT DR+ R9@ CCX+B9,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R12 PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70 CCX+B69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+0

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

o |G |-

&

BLOK BLOK BLOK
2zAzZNACZ usun wsTAW

BLOK
KOPIUJ

DODAJ
DO PLIKU

DIAGNOSE

1 h

czyTag
2 PLIKU

Zaznaczony blok usung¢ i krotkotrwale
zapamietac

BLOK
usuN

Zaznaczony blok na krotko zapamietac, bez
usuwania tekstu (kopiowac)

BLOK
LSTAW

Jezeli ten krotkotrwale zapamigtany blok ma by¢ wstawiony w inne
miejsce, prosze wypetni¢ nastepujgce kroki:

Przesung¢ kursor na miejsce, w ktorym ma by¢ wstawiony
krotkotrwale zapamigtany blok tekstu
Softkey WSTAW BLOK nacisng¢ Tekst zostaje

wstawiony
Dopoki tekst znajduje sie w pamieci przejsciowej, mozna go
dowolnie czesto wstawiac.
Przenies¢ zaznaczony blok do innego pliku
Blok tekstu zaznaczy¢ jak wyzej opisano

Softkey PRZYLACZ DO PLIKU nacisng¢. TNC
ED R ukazuje dialog plik docelowy =

Sciezke i nazwe pliku docelowego wprowadzié. TNC
dofgcza zaznaczony blok tekstu do pliku
docelowego. Jesli nie istnieje plik docelowy z
wprowadzong nazwg, to TNC zapisuje zaznaczony
tekst do nowego pliku

Wstawi¢ inny plik na miejsce znajdowania sie kursora

Przesung¢ kursor na miejsce w tekscie, na ktore ma by¢ wstawiony
inny plik tekstowy

— Softkey WSTAW PLIK nacisng¢. TNC ukazuje dialog
nazwa pliku =

Wprowadzi¢ $ciezke i nazwe pliku, ktory chcemy
wprowadzi¢

140 4 Programowanie: Podstawy, zarzgdzanie plikami, pomoce przy programowaniu, zarzgdzanie paletami @



Odnajdywanie czesci tekstu

Funkcja szukania w edytorze tekstu znajduje stowa lub fancuchy
znakoéw w tekscie. TNC oddaje do dyspozycji dwie mozliwosci.

Znajdowanie aktualnego tekstu
Funkcja szukania ma znalez¢ stowo, ktore odpowiada temu stowu,
na ktérym wtasnie znajduje sie kursor:

Przesung¢ kursor na zgdane stowo

Wybra¢ funkcje szukania: Softkey SZUKAJ nacisng¢

Softkey AKT. SLOWO SZUKAJ nacisng¢

Opuscic¢ funkcje szukania: Softkey KONIEC nacisng¢

Znajdowanie dowolnego tekstu

Wybra¢ funkcje szukania: Softkey SZUKAJ nacisng¢. TNC ukazuje
dialog Szukaj tekstu:

Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukac tekst: Softkey WYPELNIC nacisngé
Opuscic¢ funkcje szukania: Softkey KONIEC nacisnag¢

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca
reczna

Program wpr.

do pamieci i edycja

Znajdz tekst :

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 v-50 2-40
BLK FORM 0.2 X+90 V+30 Z+@
TOOL DEF 50

TOOL CALL 1 Z S1402

L z-20 R® F MAX

L X+0 Y+100 R® F MAX M3

L 2-20 R® F MAX

L X+0 Y+80 RL F250

S FPOL X+0 Y+0

10 FC DR- R88 CCX+Q CCY+@

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

PR

19 FSELECT 1
2@ FCT DR- R7,5

AKTUALNE
SEOUO
2ZNAJDZ

puzas
MALA LIT.

GFF] on

WYKONAS

4.9 Tworzenie plikéw tekstowych
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4.10 Kalkulator kieszonkowy

4.10 Kalkulator kieszonkowy

Obstuga
TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami prece SrERE TR B EEn T e
matematycznymi. Wspétrzedne ?
. L i i %ZNEU G71 % -
Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator lub zakonczy¢ N1@ G3@ G17 X+@ Y+0 Z-40% P
funkch kalkulatora N20 G31 GS9@ X+180 Y+180 Z+0%* —
, . . Lo N4@ T1 G17 S5000% s l
Wybor funkcji arytmetycznych przez polecenia krotkie przy N5@ GBO G48 GI0 I 3
pomocy klawiatury alfanumerycznej. Krotkie polecenia sa, xgg é;?ﬁzY?f_j:e ) -
ej. K e — -4
zaznaczone w kalkulatorze odpowiednim kolorem NE® GO1 X+B Y ¢5| e — ¢
. 7 g — . . NSO X+50 Y+100% Eﬁl‘jj ﬂiﬂ —
Funkcja obliczeniowa Krétkie polecenie (klawisz) Niee G42 625 RZjumieslesiesioinls e
N110 X+100 Y+50%
i + N120 X+50 Y+0#*
Dodawanle N13@ G26 R15%
. . N149 X+@ Y+50%
Odejmowanie - N150 GOO® G4B X-20%
. N
Mnozenie ‘ ’ ‘ ‘ ‘ e ‘ e ‘
Dzielenie
Sinus
Cosinus C
Tangens T
Arcus-sinus AS
Arcus-cosinus AC
Arcus-tangens AT

Potegowanie

Pierwiastek kwadratowy Q
obliczy¢

Funkcja odwrotna /

Rachnek w nawiasie ()
Pl (3.14159265359) P

Wyswietli¢ wynik =

Przejecie obliczonej wartosci do programu

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

Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator i przeprowadzi¢
zgdane obliczenie

Nacisna¢ klawisz ,Przejecie pozyciji rzeczywistej”, TNC wyswietla
pasek Softkey

Nacisng¢ Softkey TNC TNC przejmuje te wartos¢ do aktywnego
pola wprowadzenia i zamyka kalkulator

142 4 Programowanie: Podstawy, zarzgdzanie plikami, pomoce przy programowaniu, zarzadzanie paletami @



4.11 Bezposrednia pomoc przy
NC-komunikatach o btedach

Wyswietli¢c komunikaty o btedach

TNC wyswietla komunikaty o btedach automatycznie miedzy innymi
przy

btednych wprowadzonych danych

btedach logicznych w programie

nie mozliwych do wykonania elementach konturu

niewfasciwym wykorzystaniu sondy impulsowej

Komunikat o btedach, ktéry zawiera numer bloku programowego,
zostat spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni. TNC-
teksty meldunkéw usuwamy przy pomocy klawisza CE, po tym kiedy
zostata usunieta przyczyna btedu.

Aby uzyskac blizsze informacje o pojawiajgcym sie komunikacie o
btedach, prosze nacisng¢ klawisz HELP (POMOC). TNC wyswietla
okno, w ktérym opisane sg przyczyna btedu i sposob jego usuniecia.

Wyswietli¢ pomoc

HELP

Wyswietli¢ pomoc Klawisz HELP nacisng¢

Przeczytac opis btedu i mozliwosci usunigcia btedu.
W razie koniecznos$ci TNC ukazuje jeszcze
informacje dodatkowe, ktére sg bardzo pomocne
przy szukaniu btedow przez pracownikow firmy
HEIDENHAIN. Przy pomocy klawisza CE zamyka sie
okno pomocy i kwituje jednoczesnie pojawiajgcy sie
komunikat o btedach

Usungc¢ btedy zgodnie z opisem w oknie pomocy

Przy migajacych komunikatach o btedach TNC wyswietla
automatycznie tekst pomocy. Po migajgcych komunikatach o
btedach nalezy na nowo uruchomi¢ TNC, a mianowicie klawisz END-
trzymajgc nacisnigtym dwie sekundy.

HEIDENHAIN iTNC 530

Praca
reczna

PGM-nagtéwek nie zmienialny

ZNE i

N1@:
N2@
N4
N50
NB6O
N70
N80
N39O
N1O
N11
N12
N13
N14
N15

Prayezyna bredu

Programic isden z
Fs6: 50 8o lub END PGM (ISO: Ngg9g98888g%...>.
skoryg?uan ie bzedu

uierszy BEGIN PGM

ienione. zaiony nezuy nelesr skorzvste¢ z funkeii
SRS Nazhi u Zaroadzonic pilka

Goo G40 GSO Z2+250%
X-308 Y+50%*
Go1 2Z2-5 F200%
GB1 X+0 Y+50 F750%
X+58 Y+100%

B G42 G25 R20%

0 X+100 Y+50%

0 X+50 Y+0%

® G26 R15%

B X+0 Y+50%

0 GOO G40 X-20%

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA

ZNAJDZ
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4.12 Lista wszystkich aktualnych
komunikatow o btedach

2ZNAJDZ

Funkcja
Przy pomocy tej funkgcji mozna wyswietli¢ okno, w ktérym TNC Prace e EERGNEE NG aAEn ey
ukazuje wszystkie aktualne komunikaty o btedach. TNC wyswietla
zarowno btedy, pochodzgce z NC jak i btedy wydawane przez Gois T 10 . P
producenta maszyn. 7o o el e R s .. =
N4© z:rzm; e 1 et s el B (el s ‘
~ - Yo P N50 GO0 G40 G998 Z2+250% Lt
Wyswietli¢ liste btedow NEB X-30 Y+5@+
N70 GB1 Z-5 F200% : *"b‘
Jak tylko pojawi sie przynajmniej jeden komunikat o btedach, to AT (CeJ Ri6E ot (Pl
mozna WySW|etI|C tQ ||StQ 1l =
N118 X+180 Y+50% T
Wyswietlenie listy: Klawisz ERR nacisng¢ N128 X+58 Y+@8%
. i i N13@ G26 R15%
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg mozna wybrac¢ N148 X+0 Y+50%
jeden z aktualnych komunikatéw o btedach NILS GRE GUNGR UK 208

Przy pomocy klawisza CE lub klawisza DEL usuwamy "°°=T"-'EK “1“ S“‘t““" 5“1""“
ten komunikat o btedach z okna, ktory jest wtasnie
wybrany. Jesli istnieje momentalnie tylko jeden
komunikat o btedach, to zamyka sie jednoczes$nie
okno.

Zamknigcie okna pierwszoplanowego: Klawisz ERR
ponownie nacisng¢. Aktualne komunikaty o btedach
pozostajg zachowane

@ Rownolegle do listy btedow mozna wyswietlic
przynalezny tekst pomocy w oddzielnym oknie: Klawisz
HELP nacisngg¢.

4.12 Lista wszystkich aktualnych komunikatéw o btedach
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Zawartosc¢ okna

Kolumna

Znaczenie

Numer

Numer btedu (-1: brak definicji numeru
btedu), naznaczany przez firme
HEIDENHAIN lub producenta maszyn

Klasa

klasa btedu. Okresla, jak TNC przetwarza ten

bfad:

BLAD
przebieg programu zostaje przerwany
przez TNC (WEWNETRZNY STOP)

FEED HOLD
zwolnienie posuwu zostaje usuniete

PGM HOLD

przebieg programu zostaje przerwany
(STIB miga)

PGM ABORT

przebieg programu zostaje przerwany i
zakonczony (WEWNETRZNY STOP)
EMERG. STOP

NOT-AUS (wytgczenie awaryjne) zostaje
zainicjalizowane

RESET

TNC wykonuje ciepty start

WARNING

ostrzezenie, przebieg programu zostaje
kontynuowany

INFO

meldunek informacyjny, przebieg
programu zostaje kontynuowany

Grupa

Grupa. Okresla, z jakiej czesci
oprogramowania systemu operacyjnego
pojawit sie komunikat o btedach

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Komunikat o

btedach

tekst btedu, wyswietlany przez TNC

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Zarzadzanie paletami

4.13 Zarzadzanie paletami

Zastosowanie
@ Zarzadzanie paletami jest funkcjg zalezng od rodzaju recene Bdycla tabsil BEoS Aoy
maszyny. Nizej zostaje opisany standardowy zakres
funkciji. Prosze dodatkowo zwréci¢ uwage na informacije Tt i
zawarte w podreczniku obstugi maszyny. o GO 4k I
2 & maE U]
Tabele palet zostajg uzywane w centrach obrobkowych wraz z 3 & oo T
urzgdzeniami wymiany palet: Tabela palet wywotuje dla roznych . o 4L

palet przynalezne do nich programy obrobki i aktywuje przesuniecia b
punktu zerowego lub/oraz tabele punktéw zerowych.

Mozna tez uzywac tabeli palet, aby odpracowac jeden po drugim
rozne programy z roznymi punktami odniesienia.

Tabele palet zawierajg nastepujgce dane:

HEN

PAL/PGM (wpis koniecznie wymagany): Comm 8 | o e
Oznakowanie palety lub NC-programu (klawiszem ENT lub NO
ENT wybrac)

NAZWA (wpis koniecznie wymagany):

Nazwa palety lub Nazwa programu. Nazwy palet ustala producent
maszyn (prosze uwzglednic¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi). Nazwy programéw muszg by¢ wprowadzone do pamigci
w tym samym skoroszycie jak i tabele palet, w przeciwnym razie
nalezy wprowadzi¢ petng nazwe sciezki programu

PRESET (wpis do wyboru):

numer preset z tabeli preset. Tu zdefiniowany numer preset
zostaje przez TNC zinterpretowany jako punkt odniesienia palety
(zapis PAL w szpalcie PAL/PGM) albo jako punkt odniesienia
obrabianego przedmiotu (zapis PGM w wierszu PAL/PGM)
DATA (wpis do wyboru):

Nazwa tabeli punktow zerowych. Tabele punktow zerowych muszg,
by¢ wprowadzone do pamieci w tym samym skoroszycie jak i
tabele palet, w przeciwnym razie nalezy wprowadzi¢ petng nazwe
sciezki tabeli punktow zerowych. Punkty zerowe z tabeli punktow
zerowych aktywuje sie w NC-programie przy pomocy cyklu 7
PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO
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X, Y, Z (wpis do wyboru, inne osie mozliwe):

W przypadku nazw palet, zaprogramowane wspotrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. W przypadku NC-programow,
programowane wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego
palet. Te wpisy przepisuja punkt odniesienia, ktdry zostat ostatnio
wyznaczony przy rodzaju pracy Recznie. Przy pomocy funkcji
dodatkowej M104 mozna ostatnio wyznaczony punkt odniesienia
znowu aktywowac. Przy pomocy klawisza, Przejg¢ pozycje
rzeczywistg“, TNC wyswietla okno, do ktérego mozna wpisac
rézne punkty przez TNC jako punkty odniesienia (patrz tabela
ponizej)

Potozenie Znaczenie

Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne aktualnego

rzeczywiste potozenia narzedzia w odniesieniu do
aktywnego ukfadu wspotrzednych

Wartosci Wspotrzedne aktualnego potozenia narzedzia

referencyjne w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
wprowadzi¢

Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne odniesione do

pomiaru aktywnego uktadu wspoétrzednych

RZECZ. zdigitalizowanego ostatnio w rodzaju pracy

Recznie punktu odniesienia

Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne odniesione do
pomiaru REF. punktu zerowego ostatno zdigitalizowanego
przy rodzaju pracy Recznie punktu odniesienia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg i przyciskuENTwybiera sie
potozenie, ktore chce sig przejac. Nastepnie wybieramy przy
pomocy Softkey WSZYSTKIE WARTOSCI , iz TNC wprowadza do
pamieci odpowiednie wspotrzedne wszystkich aktywnych osi do
tabeli palet. Przy pomocy Softkey AKTUALNA WARTOSC TNC
zapamietuje wspotrzedng osi, na ktorej znajduje sie wtasnie jasne
pole w tabeli palet.

@ Jesli przed NC-programem nie zostata zdefiniowana
zadna paleta, zaprogramowane wspotrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. Jesli nie zdefiniowano
zadnego wpisu, pozostaje aktywnym recznie
wyznaczony punkt odniesienia.

Funkcja edycji Softkey

Wybra¢ poczatek tabeli
T

Wybrac¢ koniec tabeli konzes

Wybra¢ poprzednig strone tabeli sTRoNA

B H

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funkcja edycji Softkey

Wybra¢ nastepna strone tabeli sTRoNA

Wstawi¢ wiersz na koncu tabeli

WSTAW

Wymazac¢ wiersz na koncu tabeli

Wybrac¢ poczagtek nastepnego wiersza NAsTERNY

WIERSZ

4.13 Zarzadzanie paletami

Dodac¢ wprowadzalng liczbe wierszy na koncu e RSz

tabeli uPROLADZ

Skopiowac pole z jasnym ttem (2-gi pasek awrunun

Softkey) KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey) scorzou.
Wybra¢ tabele palet

Zarzadzanie plikami wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC.Pnacisng¢

Wybrac¢ tabele palet przyciskami ze strzatka lub wprowadzi¢ nazwe
dla nowej tabeli

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Opuscic¢ plik palet

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wybrag inny typ pliku: Softkey WYBRAC TYP iSoftkey dla
zgdanego typu pliku nacisng¢, np. WSKAZAC .H

Wybra¢ zgdany plik
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Odpracowac plik palet

W parametrze maszynowym okresla sie, czy tabela palet
ma zostac¢ odpracowana blokami czy tez w trybie

ciggtym.

Kiedy tylko zostanie aktywowana kontrola
wykorzystyania narzedzia poprzez parametr maszynowy
7246, mozna sprawdza¢ okres trwatosci narzedzia dla
wszystkich uzywanych w palecie narzedzi (patrz
~Sprawdzanie uzycia narzedzi” na stronie 567).

=y

Zarzadzanie plikami wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
WYSWIETLIC.Pnacisna¢

Wybrac tabele palet przy pomocy klawiszy ze strzatka,
przyciskiemENT potwierdzi¢

Odpracowac tabele palet: Nacisng¢ klawisz NC-Start, TNC
odpracowuje palety jak to ustalono w parametrze maszynowym
7683

Podziat monitora przy odpracowywaniu tabeli palet

Jezeli chcemy zobaczy¢ jednoczesnie zawartos¢ programu i
zawartos$c tabeli palet, to prosze wybra¢ podziat monitora
PROGRAM + PALETA. Podczas odpracowywania TNC przedstawia
na lewej potowie monitora program i na prawej potowie monitora
palete. Aby méc obejrze¢ zawarto$¢ programu przed jego
odpracowywaniem, prosze postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

Wybrac tabele palet

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg prosze wybra¢ program, ktory
chcemy sprawdzi¢

Softkey OTWORZ PROGRAM nacisng¢: TNC ukazuje na ekranie
wybrany program. Przy pomocy klawiszy ze strzatkg mozna teraz
strona po stronie zajrze¢ do programu

Powrdét do tabeli palet: Prosze nacisng¢ Softkey END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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automatycz.
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Wykonanie programu,

automatycz.

Edyc.
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brobce

1a o

towanej na narzedz

i przy zorien

4.14 Praca z paletam

4.14 Praca z paletami przy
zorientowanej na narzedzia
obrobce

Zastosowanie

% Zarzadzanie paletami w pofaczeniu z zorientowanag na
narzedzia obrobka jest funkcjg zalezng od maszyny.
Nizej zostaje opisany standardowy zakres funkcji.
Prosze dodatkowo zwréci¢ uwage na informacje zawarte
w podreczniku obstugi maszyny.

Tabele palet zostajg uzywane w centrach obrébkowych wraz z
urzgdzeniami wymiany palet: Tabela palet wywotuje dla roznych
palet przynalezne do nich programy obrébki i aktywuje przesuniecia
punktu zerowego lub/oraz tabele punktéw zerowych.

Mozna tez uzywac tabeli palet, aby odpracowac jeden po drugim
rézne programy z réznymi punktami odniesienia.

Tabele palet zawierajg nastepujgce dane:

PAL/PGM (wpis koniecznie wymagany):
Whpis PAL okresla oznaczenie dla palety, z FIX zostaje oznaczona
ptaszczyzna zamocowania iz PGM podajemy obrabiany przedmiot

W-STATE :

Aktualny stan obrobki. Poprzez stan obrébki zostaje okreslony
postep obrobki. Prosze podac dla nieobrobionej czesci BLANK.
TNC zmienia ten wpis przy obrobce na INCOMPLETE i po petnej
obrébce na ENDED. Przy pomocy wpisu EMPTY zostaje
oznaczone miejsce, na ktérym zamocowano obrabiany przedmiot
lub nie powinno dokonywac sig obrobki

METODA (wpis koniecznie wymagany):

Informacja, wedtug jakiej metody nastepuje optymalizacja
programu. ZWPO nastepuje zorientowana na przedmiot obrébka.
Z TO nastepuje obrobka dla tego przedmiotu z orientacjg na
narzedzie. Aby wigczy¢ nastepne obrabiane przedmioty do
obrébki zorientowanej na narzedzie, nalezy uzywac wpisuCTO
(continued tool oriented). Zorientowana na narzedzie obrébka jest
rowniez mozliwa ponad zamocowaniem jednej palety, jednakze nie
kilku palet

NAZWA (wpis koniecznie wymagany):

Nazwa palety lub Nazwa programu. Nazwy palet ustala producent
maszyn (prosze uwzglednic¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi). Nazwy programéw muszg by¢ wprowadzone do pamigci
w tym samym skoroszycie jak i tabele palet, w przeciwnym razie
nalezy wprowadzi¢ petng nazwe sciezki programu

PRESET (wpis do wyboru):

numer preset z tabeli preset. Tu zdefiniowany numer preset
zostaje przez TNC zinterpretowany jako punkt odniesienia palety
(zapis PAL w szpalcie PAL/PGM) albo jako punkt odniesienia
obrabianego przedmiotu (zapis PGM w wierszu PAL/PGM)
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Plik:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
E— P () | I i S c] |

Palety- ID: PAL4-206-4

Metoda: 20RIENT.NA PRZED./NARZ.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL4-208-11

Metoda: ZORIENTOWANY NR NRRZE.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL3-208-6

Metoda: ZO0RIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLWYROB

G =

g
>

PALETA PALETA

WIDOK
PLASZ.
ZAMOCOU .

ORIENTAC. | ORIENTAC.

OBR.PRZED | NARZEDZIA

DIAGNOSE
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DATA (wpis do wyboru):

Nazwa tabeli punktéw zerowych. Tabele punktéw zerowych muszg
by¢ wprowadzone do pamieci w tym samym skoroszycie jak i
tabele palet, w przeciwnym razie nalezy wprowadzi¢ petng nazwe
Sciezki tabeli punktow zerowych. Punkty zerowe z tabeli punktéw
zerowych aktywuje sie w NC-programie przy pomocy cyklu 7
PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO

X, Y, Z (wpis do wyboru, inne osie mozliwe):

W przypadku nazw palet, zaprogramowane wspotrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. W przypadku NC-programow,
programowane wspotrzedne odnoszg sie do punktu zerowego
palet lub zamocowania. Te wpisy przepisujg punkt odniesienia,
ktory zostat ostatnio wyznaczony przy rodzaju pracy Recznie. Przy
pomocy funkcji dodatkowej M104 mozna ostatnio wyznaczony
punkt odniesienia znowu aktywowac. Przy pomocy
klawisza,Przejg¢ pozycje rzeczywista”, TNC wyswietla okno, do
ktérego mozna wpisa¢ rézne punkty przez TNC jako punkty
odniesienia (patrz tabela ponizej)

Potozenie Znaczenie
Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne aktualnego
rzeczywiste potozenia narzedzia w odniesieniu do

aktywnego ukfadu wspotrzednych

Wartosci Wspoirzedne aktualnego potozenia narzedzia

referencyjne w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
wprowadzi¢

Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne odniesione do

pomiaru aktywnego uktadu wspdtrzednych

RZECZ. zdigitalizowanego ostatnio w rodzaju pracy

Recznie punktu odniesienia

Wartosci Wprowadzi¢ wspotrzedne odniesione do
pomiaru REF. punktu zerowego ostatno zdigitalizowanego
przy rodzaju pracy Recznie punktu odniesienia

Przy pomocy klawiszy ze strzatka i przyciskuENTwybiera sie
potozenie, ktore chce sig przejac. Nastepnie wybieramy przy
pomocy Softkey WSZYSTKIE WARTOSCI, iz TNC wprowadza do
pamieci odpowiednie wspotrzedne wszystkich aktywnych osi do
tabeli palet. Przy pomocy Softkey AKTUALNA WARTOSC TNC
zapamietuje wspotrzedng osi, na ktorej znajduje sie wiasnie jasne
pole w tabeli palet.

@ Jesli przed NC-programem nie zostata zdefiniowana
zadna paleta, zaprogramowane wspotrzedne odnoszg,
sie do punktu zerowego maszyny. Jesli nie zdefiniowano
zadnego wpisu, pozostaje aktywnym recznie
wyznaczony punkt odniesienia.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (wpis do wyboru, inne osie mozliwe):

Dla osi mozna podawac opcje bezpieczenstwa, ktore mogag zostac
odczytane w NC-makro przy pomocy SYSREAD FN18 ID510 NR 6.
Przy pomocy SYSREAD FN18 ID510 NR 5 mozna ustali¢, czy w tej
szpalcie zostata zaprogramowana warto$¢. Podane pozycje

brobce

1a o

towanej na narzedz

i przy zorien
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zostang najechane, jesli w NC-makrosach te wartosci zostang

odczytane i odpowiednio zaprogramowane.
CTID (wpis nastepuje przez TNC):

Identnumer kontekstu zostaje nadawany przez TNC i zawiera

wskazowki o postepie obrobki. Jesli ten wpis zostanie usuniety lub

zmieniony, to ponowne wejscie do obrébki jest niemozliwe

Funkcja edycji w trybie tabelarycznym

Wybrac¢ poczgtek tabeli

POCZATEK

e
Hz
A
(]
<

Wybrac¢ koniec tabeli

3
g
=
=1
m
o

Wybrac¢ poprzednig, strone tabeli

STRONA

Wybra¢ nastepng strone tabeli

STRONA

Wstawi¢ wiersz na koncu tabeli

WIERSZ
LSTAW

Wymazac¢ wiersz na koncu tabeli

Wybra¢ poczatek nastepnego wiersza

NASTEPNY.
WIERSZ

il | 5 E

Doda¢ wprowadzalng liczbe wierszy na koncu
tabeli

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Edycja formatu tabeli

FORMAT
EDYCJA

Funkcja edycji w trybie formularzy

Softkey

Wybra¢ poprzednig palete

PALETA

Wybrac nastepng palete

PALETA

Wybrac¢ poprzednie zamocowanie

Wybrac¢ nastepne zamocowanie

Wybrac¢ poprzedni obrabiany przedmiot

OBR.PRZED
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Funkcja edycji w trybie formularzy Softkey

Wybrac¢ nastepny obrabiany przedmiot oBR . PRZED

brébce

Przejs¢ na poziom palet oo
FFlLET. o
- . . (44
Przej$¢ na poziom zamocowania ook ﬁ
: ©
Przejs¢ na poziom obrabianego przedmiotu oo glp
0.PRZED. h
@«
Wybrac¢ perspektywe standardowg palety c
PALETA m
Wybra¢ perspektywe szczegotowa palety racera .E‘
o
. c
Wybra¢ perspektywe standardowa, S
zamocowania zamocou. ;
Wybrac perspektywe szczegotowg, zmnocou. _8
zamocowania c
Q
Wybra¢ perspektywe standardowa, -
obrabianego przedmiotu oB.PRZED. o
N
Wybra¢ perspektywe szczegotowg, o8, PrzED.
obrabianego przedmiotu i
1
Wstawi¢ palete Q
Wstawi¢ zamocowanie et o]
2ZAMOCOW . wpd
9
Wstawi¢ obrabiany przedmiot o]
0B.PRZED. Q
Usungc¢ palete p— N
PALETE m
o
Usunaé zamocowanie E
' + B
Usung¢ obrabiany przedmiot <T
0B.PRZED. F
Wymazac¢ zawarto$¢ pamieci buforowej Kesus <
Obrobka zorientowana na narzedzie oRTENTAC.

NARZEDZIA

Obrobka zorientowana na przedmiot oRIENTAC.

OBR.PRZED
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8 Funkcja edycji w trybie formularzy Softkey
0 Potfgczenie lub rozdzielenie operaciji zueczow.
\O  obrobkowych
|

0 Ptaszczyzne oznaczy¢ jako pusta,
o MIEJSCE
® - . .

ﬁ Ptaszczyzne oznaczyc¢ jako nieobrobiong
©

&

a Wybra¢ plik palet

c Zarzadzanie plikami wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
(4v] do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢

c Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
'q—,‘ WYSWIETLIC.Pnacisng¢

c Wybrac tabele palet przyciskami ze strzatkg lub wprowadzi¢ nazwe
(1] dla nowej tabeli

; Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

(@)

wd

c

lg

S

@)

N

)

N

fe.

Q

1]

e

9

@

Q

N

@

&)

(1]

-

(2

<

F

<
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Przygotowaé plik palet z formularzem
wprowadzenia

Tryb pracy z paletami przy zorientowanej na narzedzie badz
obrabiany przedmiot obrébce dzieli si¢ na trzy poziomy:

poziom palet PAL
poziom zamocowania FIX
poziom obrabianego przedmiotu PGM

Na kazdym poziomie mozliwe jest przejscie do perspektywy
szczegotowej. W przypadku perspektywy normalnej mozna okresli¢
metode obrobki i status dla palety, zamocowania i obrabianego
przedmiotu. Jesli dokonujemy edycji istniejgcego pliku palet, to
zostang ukazane aktualne wpisy. Prosze uzywac perspektywy
szczegotowej dla przygotowania pliku palet.

% Prosze przygotowac plik palet odpowiednio do
konfiguracji maszyny. Jesli mamy doczynienia z jednym
uktadem mocujgcym i z kilkoma obrabianymi
przedmiotami, wystarczajgcym jest tylko jedno
zamocowanie FIX z obrabianymi przedmiotami PGM
zdefiniowagc. Jesli paleta zawiera kilka uktadow
mocujgcych lub jeden uktad zostaje wielostronnie
obrabiany, to nalezy zdefniowac palete PAL z
odpowiednimi poziomami zamocowania FIX

Mozna przechodzi¢ od widoku na tabele i widoku na
formularze przy pomocy klawisza podziatu ekranu.

Wspomaganie graficzne wprowadzania formularzy nie
jest jeszcze dostepne.

Rozmaite poziomy w formularzu wprowadzenia osiggalne sg przy
pomocy odpowiednich Softkeys. W wierszu statusu zostaje w
formularzu wprowadzenia zawsze podswietlany jasno aktualny
poziom. Jesli przy pomocy klawisza podziatu ekranu przejdziemy do
trybu tabelarycznego, to kursor znajduje sie na tym samym poziomie
jak i w wys$wietlaniu formularzy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Plik:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P
.  [M FIX__PGM

Palety- ID: PAL4-206-4

Metoda: ZORIENT.NA PRZED./NARZ.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL4-208-11

Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL3-208-6

Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLWYROB

PALETA PALETA WIDOK PALETA T

PLASZ. DETAL
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Nastawienie poziomu palet

Id palet: Nazwa palety zostaje wys$wietlana

Metoda: Mozna wybiera¢ metody obrobki WORKPIECE
ORIENTED lub TOOL ORIENTED. Dokonany wybor zostaej przejety
do przynaleznego poziomu przedmiotu i nadpisuje ewentualnie
istniejgce zapisy. W widoku na tabele pojawia sie metoda
ZORIENT.NA PRZEDMIOT zWPO i ZORIENT.NA NARZEDZIEz TO.
@ Wpis TO-/WP-ORIENTED nie moze zosta¢ nastawiony

poprzez Softkey. Pojawia sie on tylko, jesli na poziomie
przedmiotu lub zamocowania nastawione zostaty rozne
metody obrébki dla obrabianych przedmiotéw.

Jesli metoda obroébki zostanie nastawiona na poziomie
zamocowania, to zapisy zostajg przejete na poziom
obrabianych przedmiotow i ewentualnie istniejgce
zostajg przepisane.

Status: Sofkey POLWYROB oznacza palete z przynaleznymi
zamocowaniami lub przedmiotami jako jeszcze nie obrobione, w
polu Status zostaje BLANK zapisany Prosze uzywac¢ Softkey
WOLNE MIEJSCE, jesli chcemy pomina¢ palete przy obrébce, w
polu statusu pojawia sic EMPTY

Nastawienie szczeg6t6w na poziomie palet

Id palet: Prosze wprowadzi¢ nazwe palety

Punkt zerowy: Wprowadzi¢ punkt zerowy dla palety

NP-tabela: Prosze wpisac nazwe i Sciezke tabeli punktow
zerowych dla obrabianego przedmiotu. Ta informacja zostaje
przejeta do poziomu zamocowania i obrabianego przedmiotu.
Bezp. wysokos$é: (opcjonalnie): Bezpieczna pozycija dla
pojedynczych osiw odniesieniu do palety. Podane pozycje zostang,
najechane, jesliw NC-makrosach te warto$ci zostang odczytane i
odpowiednio zaprogramowane.

uykon.progran
automatycznie

Edycja tabeli programéw
Machining method?

Plik:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— () | A c |

Palety- ID: PAL4-206-4

Metoda: ZORIENT.NR PRZED./NARZ.
Status: POLUYROB

Palety- ID: PAL4-208-11

Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLWYROB

Palety- ID: PAL3-208-6

Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE.
Status: POLUYROB

-
=t

[CPALETA ]
PALETA PALETA WIDOK PALETA wsTAw
PLASZ. DETAL.

ZAMOCOU . PALETA

PALETE

DIAGNOSE

LD

KASUJ
0B.PRZED.

uykon.progran
automatycznie

Edycja tabeli Programéw
Paleta / NC-program?

Plik:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

—_ [IM FIX__PGM

Palety- ID:
Punkt zer.:

)4120, 238 202,84 pa20,326
Tab.p.zer.: TNC:\RK\TEST\TABLEG®1.D

Bezp.wysok.:

X N

& (o=

DIAGNOSE

L

PALETA PALETA WIDOK PALETA B

PLASZ. DETAL
ZAMOCOW. PALETA G

KASUJ.
0B.PRZED.
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Nastawi¢ poziom zamocowania

Zamocowanie: Zostaje ukazany numer zamocowania, po kresce
ukos$nej zostaje wyswietlona liczba zamocowan na danym
poziomie
Metoda: Mozna wybiera¢ metody obrébki WORKPIECE
ORIENTED lub TOOL ORIENTED. Dokonany wybor zostaej przejety
do przynaleznego poziomu przedmiotu i nadpisuje ewentualnie
istniejgce zapisy. W widoku na tabele pojawia si¢ metoda
WORKPIECE ORIENTED z WPO i TOOL ORIENTED z TO.
Przy pomocy Softkey tACZYC/ROZDZIELIC oznaczamy
zamocowania, ktore sg uwzglgdniane przy zorientowanej na
narzedzie obrobce w oblczeniach dla operacji obrobkowe.
Potaczone zamocowania zostajg oznaczone poprzez przerywana,
kreske rozdzielajaca, rozdzielone zamocowania poprzez linie
ciggfa. W widoku na tabele zostajg potgczone przedmioty w
szpalcie METODA zCTO oznaczone.
@ Zapis TO-/WP-ORIENTATE nie moze zosta¢ nastawiony
poprzez Softkey, pojawia sie on tylko, jesli na poziomie
przedmiotu zostaty nastawione rozmaite metody obrobki
dla przedmiotow.

Jesli metoda obrobki zostanie nastawiona na poziomie
zamocowania, to zapisy zostajg przejete na poziom
obrabianych przedmiotow i ewentualnie istniejgce
zostajg przepisane.

Status: Z Softkey POLWYROB zamocowanie wraz z
przynaleznymi przedmiotami zostaje oznaczone jako jeszcze nie
obrobione i w polu status jako BLANK zapisane. Prosze uzywac
Softkey WOLNE MIEJSCE, jesli chcemy poming¢ palete przy
obrébce, w polu statusu pojawia sie EMPTY

Nastawienie szczeg6t6w na poziomie palet

Zamocowanie: Zostaje ukazany numer zamocowania, po kresce
ukosnej zostaje wyswietlona liczba zamocowan na danym
poziomie

Punkt zerowy: Wprowadzi¢ punkt zerowy dla zamocowania
NP-tabela: Prosze wpisac¢ nazwe i $ciezke tabeli punktéw
zerowych (NP-tabela), obowigzujgce dla obrébki przedmiotu. Ta
informacja zostaje przejeta do poziomu obrabianego przedmiotu.

NC-Makro: Przy obrobce zorientowanej na narzedzie makros
TCTOOLMODE zostaje wykonane zamiast normalnego makrosa
zmiany narzedzia.
Bezp. wysokosé: (opcjonalnie): Bezpieczna pozycja dla
pojedynczych osi w odniesieniu do zamocowania.
% Dla osi mozna podawac opcje bezpieczenstwa, ktére
moga, zosta¢ odczytane w NC-makro przy pomocy
SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Przy pomocy SYSREAD
FN18 ID510 NR 5 mozna ustali¢, czy w tej szpalcie
zostata zaprogramowana warto$¢. Podane pozycje
zostang najechane, jesli w NC-makrosach te wartosci
zostang odczytane i odpowiednio zaprogramowane.

HEIDENHAIN iTNC 530

Wykon.program
automatycznie

Edycja tabeli Programéw
Machining method?

Palety-ID:PRAL4-206-4

PAL__[@#1 PGM =
Zamocowanie: s ‘
Metoda: ZORIENTOW. NA PRZEDMIOT D
Status: POLWYROB

T
4
Zamocowanie:
Metoda: ZORIENTOWANY NA NARZE . =
Status: POLWYROB Y

Zamocowanie:

B
B

Metoda: ZORIENT.NA PRZED./NARZ.
Status: POLUYROB
>
ZAMOCOW . ZAMOCOW. WIDOK WIDOK usTAW

PLASZ. PLASZ. DETAL

ZaMocow. | ZAMOCOU.

PALET 0.PRZED.

KASUJ
2ZAMOCOU .

uWykon.program
automatycznie

Edycja tabeli programéw
Punkt bazowy?

Palety-ID:PRL4-206-4
J— o - | I T ) ]|
Zamocowanie:

Punkt zer.:

Wso ___________Wio ________@w22.5 |

TNC:\RK\TEST\TABLEGB1.D
I

Tab.p.zer.:
NC-makro:
Bezp.wysok.:

X N

ZAMOCOW. | ZAMOCOW. WIDOK WIDOK
PLASZ. PLASZ.

PALET 0.PRZED.

2ZaMocou. ()
DETAL
Zanocow. || zAMocou.

KASUJ
2zaMocou.
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Nastawienie poziomu przedmiotu

Przedmiot: Zostaje ukazany numer przedmiotu, po kresce
ukosnej zostaje wyswietlona liczba przedmiotéw na danym
poziomie zamocowania

Metoda: Mozna wybiera¢ metody obréobki WORKPIECE
ORIENTED lub TOOL ORIENTED. W widoku na tabele pojawia sie
metoda WORKPIECE ORIENTED z WPO i TOOL ORIENTED z TO.
Przy pomocy Softkey tACZYC/ROZDZIELIC oznaczamy
przedmioty, ktore sg uwzglgdniane przy zorientowanej na
narzedzie obrobce w obliczeniach dla operacji obrobkowe;.
Potaczone przedmioty zostajg 0znaczone poprzez przerywang,
kreske rozdzielajgcg, rozdzielone przedmioty poprzez linie ciggta.
W widoku na tabele zostajg potgczone przedmioty w szpalcie
METODA zCTO oznaczone.

Status: Z Softkey POLWYROB przedmiot zostaje oznaczony jako
jeszcze nie obrobiony i w polu status jako BLANK zapisane. Prosze
uzywac Softkey WOLNE MIEJSCE, jesli chcemy poming¢ palete
przy obrobce, w polu statusu pojawia sie Empty

brobce

1a o

dz

j na narze

L/é—' Jesli nastawimy metode i status na poziomie palet lub
zamocowania, to wprowadzenie zostaje przejete dla
wszystkich przynaleznych przedmiotow.

towane

W przypadku kilku wariantéw w granicach jednego
poziomu nalezy podac¢ przedmioty jednego wariantu
jeden po drugim. W przypadku zorientowanej na
narzedzie obrobki mozna przedmioty kazdego wariantu
oznaczy¢ przy pomocy Softkey POLACZYC/ROZDZIELIC
i dokona¢ obrébki grupami.

Nastawienie szczeg6t6w na poziomie przedmiotéw

Przedmiot: Zostaje ukazany numer przedmiotu, po kresce
ukosnej zostaje wyswietlona liczba przedmiotéw na danym
poziomie zamocowania lub poziomie palet

Punkt zerowy: Wprowadzi¢ punkt zerowy dla zamocowania
NP-tabela: Prosze wpisac nazwe i Sciezke tabeli punktow
zerowych (NP-tabela), obowigzujgce dla obrébki przedmiotu.
Jezeli uzywamy dla wszystkich obrabianych przedmiotow tej same;j
tabeli punktéw zerowych, to prosze wprowadzi¢ nazwe z podaniem
$ciezki na poziom palet oraz poziom zamocowania. Te informacje
zostajg przejete do poziomu obrabianego przedmiotu.

Program NC: Prosze podac $ciezke programu NC, ktory
konieczny jest dla obrobki przedmiotu

Bezp. wysokos$é: (opcjonalnie): Bezpieczna pozycja dla
pojedynczych osi w odniesieniu do przedmiotu. Podane pozycje
zostang najechane, jesliw NC-makrosach te wartosci zostang,
odczytane i odpowiednio zaprogramowane.

i przy zorien
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oheniess |Edyeja tabeli programéw
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Palety-ID:PRAL4-206-4 Zamoc.:1

G | =

0

i

= |

PAL—FIX—@ERD—
Obr.przednm.:
Metoda: Z20RIENTOW. NA PRZEDMIOT
Status: POLWYROB
Obr.przedm.:
Metoda: ZO0RIENTOW. NA PRZEDMIOT
Status: POLWYROB
Obr.przedm.:
Metoda: ZORIENTOW. NAR PRZEDMIOT
Status: POLLWYROB
>
OBR.PRZED | OBR.PRZED WIDOK

usTAW
0B.PRZED.

PLASZ. DETAL
ZAMOCOU . 0B.PRZED.

DIAGNOSE

LD

KASUJ
0B.PRZED.

uskon.prosran | Fdycja tabeli programéw
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Przebieg operacji obrobkowych
zorientowanych na narzedzie

@ TNC przeprowadza zorientowang na narzedzie obrébke
tylko woéwczas, jesli przy metodzie ZORIENT.NA
NARZEDZIE wybrano i w ten sposob w tabeli znajduje sie
wpis TO lub CTO.

TNC rozpoznaje poprzez zapis TO lub CTO w polu Metoda, iz ma
zosta¢ dokonywana zoptymalizowana obrobka.

Zarzagdzanie paletami uruchamia program NC, znajdujgcy sie w
wierszu z zapisem TO

Pierwszy przedmiot zostaje obrabiany, az do nastepnego TOOL
CALL. W specjalnym makrosie zmiany narzedzia dokonuje sie
odsuwu od obrabianego przedmiotu

W szpalcie W-STATE zostaje zmieniony zapis z BLANK na

INCOMPLETE i w polu CTID zostaje przez TNC zapisana warto$¢ w

uktadzie szestnastkowym

% Zapisana w polu CTID warto$¢ stanowi dla TNC
jednoznaczng informacje dla postepu obrébki. Jesli
wartos¢ ta zostanie wymazana lub zmieniona, to dalsza
obrobka lub przedwczesne wyjscie albo ponowne
wejscie nie sg mozliwe.

Wszystkie dalsze wiersze pliku palet, posiadajgce w polu METODA

oznaczenie CTO, zostang w ten sam sposob odpracowane, jak
pierwszy obrabiany przedmiot. Obrobka przedmiotéw moze
nastepowac przy kilku zamocowaniach.

TNC wykonuje z nastepnym narzedziem dalsze kroki obrébki,

poczynajgc od wiersza z zapisem TO, jesli powstanie nastepujgca

sytuacja:

w polu PAL/PGM nastepnego wiersza znajdowatby sie zapis PAL

w polu METODA nastepnego wiersza znajdowatby sie zapis TO
lub WPO

w juz odpracowanych wierszach znajdujg sie pod METODA
jeszcze zapisy, nie posiadajace statusu EMPTY lub ENDED

Ze wzgledu na zapisang w polu CTID warto$¢, program NC zostaje

kontynuowany od zapamietanego miejsca. Z reguty dokonywana
jest w pierwszej czesci zmiana narzedzia, przy nastepnych
przedmiotach TNC anuluje zmiane narzedzia

Zapis w polu CTID zostaje aktualizowany na kazdym etapie

obraébki. Jesli w programie NC zostaje odpracowywany END PGM

lub M02, to istniejacy ewentualnie zapis zostaje wymazany i
wpisany do pola statusu obrobki ENDED.
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Q Jesli wszystkie przedmioty w obrebie grupy zapiséw z TO lub CTO
(&] posiadajg status ENDED, to w pliku palet zostaja odpracowane
0 nastepne wiersze
‘O
E I:ﬂg_—, Przy przebiegu wierszy w prz6d mozliwa jest tylko jedna
zorientowana na przedmiot obrobka. Nastepujgce czesci
o zostang obrabiane zgodnie z zapisang metoda.
® , i : .
— Zapisana w polu CT-ID warto$¢ pozostaje maksymalnie 2
N tydzien zachowana. W przeciggu tego czasu moze zosta¢
© kontynuowana obrébkaw zapamietanym miejscu. Potem
8" wartosc ta zostaje usunigta, aby unikna¢ zbyt duzejilosci
danych na dysku twardym.
P
« Zmiana trybu pracy jest po odpracowaniu grupy zapisow
c zTO lub CTO dozwolona
g Nastepujgce funkcje nie sg dozwolone:
= Przetgczenie obszaru przemieszczenia
)
c Przesuwanie punktu zerowego PLC
« M118
(@)
+  Opuscic¢ plik palet
c
.q_, Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT nacisng¢
S Wybrag inny typ pliku: Softkey WYBRAC TYP i Softkey dla
zgdanego typu pliku nacisng¢, np. WSKAZAC .H
N
>n Wybra¢ zgdany plik
N
1
© Odpracowac plik palet
% @ W parametrze maszynowym 7683 okre$la sig, czy tabela
i palet ma zosta¢ odpracowana blokami czy tez w trybie
Q ciggtym (patrz ,,0golne parametryuzytkownika” na
C_U stronie 582).
o Kiedy tylko zostanie aktywowana kontrola
N wykorzystyania narzedzia poprzez parametr maszynowy
7246, mozna sprawdza¢ okres trwatosci narzedzia dla
@ wszystkich uzywanych w palecie narzedzi (patrz
&)
~Sprawdzanie uzycia narzedzi” na stronie 567).
o
o Zarzadzanie plikami wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
< do pamieci/edycja: Klawisz PGM MGT nacisng¢
Wyswietli¢ pliki typu .P: Po kolei Softkey WYBRAC TYP i Softkey
. WYSWIETLIC.Pnacisng¢
<

Wybrac tabele palet przy pomocy klawiszy ze strzatka,
przyciskiemENT potwierdzi¢

Odpracowac tabele palet: Nacisng¢ klawisz NC-Start, TNC
odpracowuje palety jak to ustalono w parametrze maszynowym
7683
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Podziat monitora przy odpracowywaniu tabeli palet

Jezeli chcemy zobaczy¢ jednoczes$nie zawarto$¢ programu i
zawartosc tabeli palet, to prosze wybra¢ podziat monitora
PROGRAM + PALETA. Podczas odpracowywania TNC przedstawia
na lewej potowie monitora program i na prawej potowie monitora
palete. Aby méc obejrze¢ zawarto$¢ programu przed jego
odpracowywaniem, prosze postgpi¢ w nastepujgcy sposob:

Wybrac tabele palet

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg prosze wybra¢ program, ktory
chcemy sprawdzi¢

Softkey OTWORZ PROGRAM nacisng¢: TNC ukazuje na ekranie
wybrany program. Przy pomocy klawiszy ze strzatkg mozna teraz
strona po stronie zajrze¢ do programu

Powrdt do tabeli palet: Prosze nacisng¢ Softkey END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.1 Wprowadzenie informacji dotyczacych narzedzi

5.1 Wprowadzenie informaciji
dotyczacych narzedzi

Posuw F

Posuw F to predkos¢ w mm/min (cale/min), z ktérg punkt Srodkowy
narzedzia porusza sie po swoim torze. Maksymalny posuw moze by¢
roznym dla kazdej osi maszyny i jest okreslony poprzez parametry
maszynowe.

wprowadzenia

Posuw mozna wprowadzi¢ w T-bloku (wywotanie narzedzia) i w
kazdym bloku pozycjonowania (patrz ,Programowac ruch narzedzia
dla obrébki” na stronie 197). W programach milimetrowych
zapisujemy posuw z jednostkg miary mm/min, w programach
calowych ze wzgledu na rozdzielczos¢ w 1/10 cala/min.

Posuw szybki
Dla biegu szybkiego prosze wprowadzi¢ GOO.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktérym zostaje zaprogramowany nowy
posuw. Jezeli nowy posuw to GOO (bieg szybki), to po nastepnym
wierszu z GO1 obowigzuje ponownie posuw ostatnio
zaprogramowany wartosciami liczbowymi.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy gatki
obrotowej Override F (Override-funkcja przy$pieszenia lub
spowolnienia posuwu wypetniana manualnie) dla posuwu.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S prosze wprowadzi¢ w obrotach na

minute (Obr/min) w dowolnym bloku (np. przy wywotaniu narzedzia).

Programowana zmiana
W progrramie obrébki mozna zmieni¢ predko$¢ obrotowg wrzeciona
przy pomocy S-wiersza.

{ S Programowanie predkos$ci obrotowej wrzeciona:
Nacisna¢ klawisz S na klawiaturze alfanumerycznej

Wprowadzenie nowej predkosci obrotowej
wrzeciona

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predkosc obrotowg,
wrzeciona przy pomocy gatki obrotowej Override S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.
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5.2 Dane o narzedziach

Warunki dla przeprowadzenia korekcji narzedzia

Z reguty programuje sie wspotrzedne ruchow ksztattowych tak, jak
zostat wymiarowany obrabiany przedmiot na rysunku technicznym.
Aby TNC mogta obliczy¢ tor punktu srodkowego narzedzia, to znaczy
mogta przeprowadzic¢ korekcje narzedzia, nalezy wprowadzi¢
dtugosc¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

Dane o narzedziach mozna wprowadzac albo bezposrednio przy
pomocy funkcji G99 do programu albo oddzielnie w tabelach
narzedzi. Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli,
sg tu do dyspozyciji inne specyficzne informacje dotyczace narzedzi.
Podczas przebiegu programu obréobki TNC uwzglednia wszystkie
wprowadzone informacje.

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 254. Jesli
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy uzywac wyzszych
numerow i dodatkowo nadawa¢ nazwy narzedzi. Nazwy narzedzi
mogg sktadac sie maksymalnie z 32 znakow.

Narzedzie z numerem O jest okres$lone jako narzedzie zerowe i
posiada dtugos¢ L=0 i promien R=0. W tabelach narzedzi nalezy
narzedzie TO zdefiniowac¢ rowniez przy pomocy L=0 i R=0.

Dtugosc¢ narzedzia - L:
Dtugos$¢ narzedzia L mozna okres$la¢ dwoma sposobami:

Réznica z dtugos$ci narzedzia i dfugosci oraz dtugosci
narzedzia zerowego LO

Znak liczby:
L>LO: Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe
L<LO: Narzedzie jest krotsze niz narzedzie zerowe

Okresli¢ dtugosc:
Narzedzie zerowe przemiesci¢ do pozycji odniesienia w 0Si
narzedzi (np. powierzchnia obrabianego przedmiotu z Z=0)

Wskazanie osi narzedzi ustawi¢ na zero (wyznaczy¢ punkt
odniesienia)

Zmieni¢ na nastepne narzedzie

Narzedzie przesung¢ na te samg pozycje odniesienia jak narzedzie
zerowe

Wskaznik osi narzedzi pokazuje roznice dtugosci miedzy
narzedziem i narzedziem zerowym

Wartos¢ przejg¢ klawiszem ,Przejg¢ pozycje rzeczywistg “ do
G99-wiersza lub do tabeli narzedzi

Ustalenie dtugosci L przy pomocy przyrzadu ustawienia
wstepnego

Prosze wprowadzi¢ ustalong wartos¢ bezposrednio do definicji
narzedzia G99 lub do tabeli narzedzi.
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5.2 Dane o narzedziach

Promien narzedzia R

Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

Wartosci delta dla dfugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia warto$¢ delta oznacza naddatek (DL, DR, DR2>0). Przy
obrobce z naddatkiem prosze wprowadzi¢ warto$¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedzia z T.

Ujemna wartos$¢ delta oznacza niedomiar (DL, DR, DR2<0).
Niedomiar zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia
narzedzia.

Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartoéci liczbowych, w
T-bloku mozna przekaza¢ wartos¢ delty przy pomocy Q-parametru.

Zakres wprowadzenia: Wartosci delty mogg wynosi¢ maksymalnie
99,999 mm.

@ Wartosci delta z tabeli narzedzi wptywajg na prezentacje
graficzng narzedzia. Przedstawienie obrabianego
przedmiotu w symulacji pozostaje takie samo.

Wartosci delta z T-wiersza zmieniajg w symulacji
przedstawiang wielko$¢ obrabianego przedmiotu.
Symulowana wielko$¢ narzedzia pozostaje taka sama.

Wprowadzenie danych o narzedziu do
programu

Numer, dtugos¢ i promien dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie obrobki jednorazowo w G99-wierszu:

Wybra¢ definicje narzedzia: Klawisz TOOL DEF nacisna¢

ToOL Numer narzedzia: Przy pomocy numeru narzedzia
£37 jest ono jednoznacznie oznakowane

Dtugos$é¢ narzedzia: wartos¢ korekgcji dla dtugosci
Promien narzedzia: warto$¢ korekcji dla promienia
@ Podczas dialogu mozna wprowadza¢ wartos$¢ dla
dtugosci i promienia bezposrednio w polu dialogu:
Nacisna¢ wymagany Softkey osi.
Przyktad
N40 G99 T5L+10 R+5 *
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Wprowadzenie danych o narzedziach do tabeli

W tabeli narzgdzi mozna definiowa¢ do 30000narzedzi wtgcznie i
wprowadzac do pamiegci ich dane. Liczbe narzedzi, ktora zostaje
wyznaczona przez TNC przy otwarciu tabeli, definiuje sie przy
pomocy parametru maszynowego 7260. Prosze zwréci¢ uwage na
funkcje edycji w dalszej czesci tego rozdziatu. Aby moc wprowadzi¢
kilka danych korekcyjnych dla danego narzedzia( (indeksowac
numer narzedzia), prosze ustawi¢ parametr maszynowy 7262 rézny
od 0.

Tabele narzedzi muszg by¢ uzywane, jesli
Indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma
korekcjami dtugosci, ktérych chcemy uzywaé Strona 172 )

maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatycznej wymiany
narzedzi

jesli chcemy przy pomocy TT 130 dokonywac¢ automatycznego
pomiaru narzedzi, patrz Podrecznik obstugi maszyny, Cykle sondy
pomiarowej, rozdziat 4

jesli chcemy przy pomocy cyklu obréobki G122 dokonac
przeciggania na gotowo (patrz ,PRZECIAGANIE (cykl G122)” na
stronie 381)

jesli chcemy pracowacé przy pomocy cykli obrobki G251 do G254

5.2 Dane o narzedziach

(patrz ,KIESZEN PROSTOKATNA (cykl G251)” na stronie 329)
jesli chcemy pracowa¢ z automatycznym obliczaniem danych

obrobki

Tabela narzedzi: Dane o narzedziach

Skrot Wprowadzenie informacji Dialog
T Numer, przy pomocy ktorego narzedzie zostaje wywotane w -
programie (np. 5, indeksowane: 5.2) 5.2)
NAZWA Nazwa, ktorg narzedzie zostaje wywotane w programie Nazwa narzedzia?
L Wartosc¢ korektury dla dtugosci narzedzia L Dtugo$¢ narzedzia?
R Wartos¢ korektury dla promienia narzedzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego(tylko dla Promien narzedzia R2?
trojwymiarowej korektury promienia lub graficznego
przedstawienia obrobki frezem ksztattowym)
DL Wartos¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek dtugosci narzedzia ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienia narzedzia DR
DR2 Wartos¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promienia narzedzia R2?
LCUTS Dtugosc¢ powierzchni tngcej narzedzia dla cyklu G122 Dtugos$¢ ostrzy w osi narzedzi?
ANGLE Maksymalny kgt zagtebiania narzedzia przy ruchu zagtebiajgcym Maksymalny kat zagtebiania ?
wahadtowym dla cykli G122, G208 i G251 do G254
TL Nastawi¢ blokade narzedzia (TL: dla Tool Locked = Narzedzie zablokowane?

angl.narzedzie zablokowane)

Tak = ENT / Nie = NO ENT
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5.2 Dane o narzedziach

Skrot Wprowadzenie informaciji Dialog
RT Numer narzedzia siostrzanego — jesli w dyspozycji — jako Narzedzie siostrzane ?
narzedzie zamienne (RT: dla Replacement Tool = angl. narzedzie
zamienne); patrz takze TIME2
TIME1 Maksymalny okres zywotnosci narzedzia w minutach. Ta funkcja Maks. okres trwatosci?
zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w podreczniku obstugi
maszyny.
TIME2 Maksymalny okres trwatosci narzedzia przy wywotaniu narzedzia Maksymalny okres trwatosci przy
T w minutach: Jezeli aktualny okres trwatosci osigga lub TOOL CALL?
przekracza te wartosc¢, to TNC uzywa przy nastepnym wywotaniu
T narzedzia siostrzanego (patrz takze CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualny okres zywotnosci narzedzia w minutach: TNC zlicza Aktualny okres trwatosci?
aktualny okres trwatosci (CUR.TIME: dla CURrent TIME = angl.
aktualny/biezacy czas) samodzielnie. Dla uzywanych narzedzi
mozna wprowadzi¢ wielko$¢ zadang,
DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakow) Komentarz do narzedzia?
PLC Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zosta¢ przekazana do PLC PLC-stan?
PLC-VAL Wartos¢ dla tego narzedzia, ktéra powinna by¢ przeniesionana  PLC-wartosé ?
PLC
PTYP Typ narzedzia dla opracowania w tabeli miejsca Typ narzedzia dla tabeli miejsca?
NMAX Ograniczenie predkosci obrotowejwrzeciona dlatego narzgdzia. Maksymalna predkos¢ obrotowa
Nadzorowane zostaje zarowno zaprogramowana wartosc¢ [1/min] ?
(komunikat o btedach) jak i zwiekszenie predkosci obrotowej
poprzez potencjometr. Funkcja nie aktywna: — zapisac
LIFTOFF Okreslenie, czy TNC ma przemieszczac narzedzie przy NC-stop  Podnie$é narzedzie T/N?
w kierunku pozytywnej osi narzedzi, aby unikng¢ odznaczen
wyjécia z materiatu na konturze. Jesli Y jest zdefiniowane, to TNC
przemieszcza narzedzie o 0,1 mm od konturu, jesli funkcja ta
zostata aktywowana w programie NC przy pomocy instrukg;ji
M148 (patrz ,W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie
automatycznie od konturu: M148” na stronie 252)
P1...P3 Funkcja zalezna od maszyny: przekazanie wartosci do PLC. Wartos¢?
Prosze uwzgledni¢ informacje w instrukcji obstugi maszyny
KINEMATIC Funkcja zalezna od maszyny: opis kinematyki dla gtowic Dodat. opis kinematyki?
frezarskich katowych, przeliczanych addytywnie do aktywnej
kinematyki obrabiarki przez TNC
T-ANGLE Kat wierzchotkowy narzedzia. Zostaje wykorzystywany przezcykl Kat wierzchotkowy (typ
Nakietkowanie (cykl G240), dla obliczenia gtebokosci DRILL+CSINK)?
nakietkowania z zapisanej $rednicy
PITCH Skok gwintu narzedzia (momentalnie jeszcze bez funkcji) Skok gwintu (tylko NARZ-typ
TAP)?
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Tabela narzedzi: Dane o narzedziu dla automatycznego
pomiaru narzedzia

=y

Opis cykli dla automatycznego pomiaru narzedzi: Patrz
Podrecznik obstugi dla uzytkownika Cykle sondy

impulsowej, rozdziat 4.

Skrot Wprowadzenie informacji Dialog

CUT llos¢ ostrzy narzedzia (maksymalnie 20 ostrzy) Liczba ostrzy ?

LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania  Tolerancja na zuzycie: dfugosé?
zuzycia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (stan L). Zakres wprowadzenia: 0 do
0,9999 mm

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

DIRECT. Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajagcym sie Kierunek cigcia (M3 = -)?
narzedziu

TT:R-OFFS Pomiar dtugosci: Przesunigcie narzedzia pomiedzy srodkiem Przemieszczenie narzedzia
Stylusa i sSrodkiem narzedzia. Nastawienie wstepne: Promien promien ?
narzedzia R (klawisz NO ENTpowoduje R)

TT:L-OFFS Pomiar promienia: dodatkowe przemieszczenie narzedzia do Przemieszczenia narzedzia
MP6530 pomigdzy gorng krawedzig Stylusa i dolng krawedzig, Dtugosé?
narzedzia. Nastawienie wstepne: 0

LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania  Tolerancja na pekniecie:
pekniecia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie przekroczona, dtugosé?
to TNC blokuje narzedzie (stan L). Zakres wprowadzenia: 0 do
0,9999 mm

RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla Tolerancja na pekniecie:
rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona warto$c¢ zostanie promien?
przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (stan L). Zakres
wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm

Tabela narzedzi: Dane o narzedziach dla automatycznego
obliczania liczby obrotéw / posuwu

Skroét Wprowadzenie informacji Dialog

TYP Typ narzedzia: Softkey WYBRAC TYP (3-ci pasek Softkey); TNC ~ Typ narzedzia?
wyswietla okno, w ktbrym mozna wybrac¢ typ narzedzia Tylko
typy narzedzi DRILL i MILL sg obtozone aktualnie funkcjami

TMAT Materiat ostrza narzedzia: Softkey WYBRAC MAT. OSTRZA (3-  Materiat ostrza narzedzia ?
ci pasek Softkey); TNC wyswietla okno, w ktérym mozna wybraé
materiat ostrza

CDT Tabela danych skrawania: Softkey WYBRAC MAT. OSTRZA (3- Nazwa tabeli danych skrawania ?

ci pasek Softkey); TNC wyswietla okno, w ktérym mozna wybraé¢
tabele danych skrawania

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dane o narzedziach

Tabela narzedzi: Tabela narzedzi: dane o narzedziach dla
przetaczajacych 3D-sond pomiarowych (tylko jesli Bit1 w
MP7411 =1 jest ustawiony, patrz takze Podrecznik obstugi,
Cykle sondy pomiarowej)

Skrot Wprowadzenie informacji

Dialog

CAL-OF1 TNC odktada przy kalibrowaniu przesuniecie $rodka w osi
gtéwnej 3D-sondy do tej szpalty, jesli w menu kalibrowania
podany jest numer narzedzia

Przesunigcie wsp6tosiowosci
sondy w osi gtéwnej ?

CAL-OF2 TNC odktada przy kalibrowaniu przesuniecie wspétosiowosci w
osi pomocniczej 3D-sondy do tej szpalty, jesliw menu
kalibrowania podany jest numer narzedzia

Przesunigcie wspo6tosiowosci
sondy w osi pomocniczej?

CAL-ANG TNC odktada przy kalibrowaniu kat wrzeciona, pod ktérym 3D-
sonda zostata skalibrowana, jesli w menu kalibrowania podany
jest numer narzedzia

Kat wrzeciona przy kalibrowaniu?
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Edycja tabeli narzedzi =
Obowigzujgca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe BeveiE Capell monsadEh p—— o
pliku TOOLT. TOOL T musi znajdowac SiQ w folderze TNC\ imoze Dlugosc narzedzia 7 N e .‘_U
by¢ edytowana tylko w jednym z trybow pracy maszyny. Tabele T N
narzedzi, ktére majg by¢ zbierane w archiwum lub uzywane dla = ©
testowania programu, muszg otrzyman inng dowolng nazwe pliku z oo e o . ° . (09
rozszerzeniem .T. . = & = ('5 tl
Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T: : . e L. g p,‘ g
Wybra¢ dowolny rodzaj pracy maszyny s ° v @ orAsNosE o
Wybraé tabele narzedzi: Softkey TABELA NARZEDZI o o=
TRALIeR nacisna¢ -9.387 Y +13.994 2z  +180.250 g
o Softkey EDYCJA ustawié¢ na ,,ON" Ha +0.000 *A +0.000 *B +108.800 “
oN S1 0.000 n
) _ _ o | g e [ | e [ Lormae | o ‘ o
Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi .
Wybrac¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja o
Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT ,
Wyswietli¢ wybor typu pliku: Softkey TYP WYBRAC
nacisngc¢

Wyswietli¢ pliki typu .T: Softkey POKAZ.T nacisng¢

Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe
pliku. Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy
pomocy Softkey WYBIERZ

Jedli otwarto tabele narzedzi dla edycji, to mozna przesung¢ jasne
pole w tabeli przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
Softkeys na kazdg dowolng pozycje. Na dowolnej pozycji mozna
zapamietane wartosci nadpisywac lub wprowadza¢ nowe wartosci.
Dodatkowe funkcje edytowania znajdujg sie w tabeli w dalszej czes$ci
rozdziatu.

Jesli TNC nie moze wys$wietli¢ jednoczesénie wszystkich pozycji w
tabeli narzedzi, to belka u gory w tabeli ukazuje symbol ,>>“ lub

S<<“
Funkcje edycji dla tabeli narzedzi Softkey
Wybra¢ poczatek tabeli PogzaTER

Wybrac¢ koniec tabeli

Wybra¢ poprzednig strone tabeli STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli sTRoNA

Szukaé nazwy nal’ZQdZia w tabeli NARZEDZIE
NAZWA
2ZNAJDZ
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5.2 Dane o narzedziach

Funkcje edycji dla tabeli narzedzi Softkey

Informacje o narzedziu przedstawi¢ kolumnami
lub wszystkie informacje o narzedziu LT
przedstawi¢ na jednej stronie monitora

Skok do pOCthkU WierSZy WIERSZE
POCZATEK
=
Skok na koniec wierszy utErsze
KONIEC
=>
Skopiowac pole z jasnym ttem AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC
Wstawi¢ skopiowane pole skopzow.
WARTOSC
WPROWADZ
Mozliwg do wprowadzenia liczbg wierszy NR uzeRsz
. P P . NA KONIEC
(narzedzi)dotgczy¢ na koncu tabeli uPROWADZ
Wiersz z indeksowanym numerem narzedzia P

wstawicza aktualnym wierszem. Funkcja ta jest LY
aktywna, jesl dla narzedzia mozna odktadac

kilka danych korekciji (parametr maszynowy

7262 nierowny 0). TNC dofgcza za ostatnim

istniejacym indeksem kopig danych narzedzia i
podwyzsza indeks o 1. zastosowanie: np.

wiertto stopniowe z kilkoma korekcjami

dtugosci

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

Wyswietli¢ numer miejsca / nie wyswietla¢ nigsscn ®
WYGASIC

Wyswietli¢ wszystkie narzedzia /wyswietli¢ tylko NeRzEDZIA
te narzedzia, ktére znajduja sie w pamigci tabeli uysasTc

miejsca

Opusci¢ tabele narzedzi

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami i wybra¢ plik innego typu, np.
program obrébki
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Uwagi do tabeli narzedzi

Poprzez parametr maszynowy 7266.x okresla sie, jakie dane moga,
zostac wprowadzone do tabeli narzedzi i w jakiej kolejnosci zostang
przedstawione.

@ Mozliwe jest pojedyncze szpalty lub wiersze tabeli
narzedzi przepisac trescig innego pliku. Warunki:
Plik docelowy musi juz istnie¢

Plik, ktory ma zostac¢ skopiowany moze zawierac tylko
te szpalty (wiersze), podlegajgce zmianie.

Pojedyncze szpalty lub wiersze prosze kopiowac przy
pomocy Softkey ZAMIENIC POLA (patrz ,Kopiowaé
pojedynczy plik” na stronie 107).

5.2 Dane o narzedziach

HEIDENHAIN iTNC 530 173 @



5.2 Dane o narzedziach

Nadpisywanie pojedynczych danych narzedziz
zewnetrznego PC-ta

Szczegolnie komforotwg mozliwoscig, nadpisywania dowolnych BEGIN TST .T M

danych narzedzi z zewnetrznego PC-ta, jest korzystanie z T NANE L R
oprogramowania dla transmisji danych firmy HEIDENHAIN z Lok 3t
TNCremoNT (patrz ,Software dla transmisji danych” na stronie 555). S[END] B90EE o
Oprogramowanie to znajduje zastosowanie woéwczas, kiedy

ustalamy dane narzedzia na zewnetrznym urzgdzeniu wstepnego
nastawienia i nastepnie chcemy przekazac je do TNC. Prosze
uwzgledni¢ nastepujacy sposob postgpowania:

Skopiowac¢ tabele narzedzi TOOL.T na TNC, np. do TST.T

Uruchomi¢ oprogramowanie dla transmisji danych TNCremoNT na
PC

Utworzy¢ potgczenie z TNC:
Przekaza¢ skopiowang tabele narzedzi TST.T do PC
Plik TST.T zredukowac¢ przy pomocy dowolnego edytora tekstu na '§1TNES30 - THCemd

TNCend - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.06
5. {16@.1.180.23>

wiersze i kolumny, ktére majg zosta¢ zmienione (patrz rysunek). Conmeceing Watnniished with iTNCE3d. NE Softuare 310422 0BT
Zwroci¢ uwage, by pagina gorna nie zostata zmieniona i dane N> put bst.t ool /na

znajdowaty sie zawsze zwarcie w szpalcie. Numer narzedzia
(szpalta T) musi zachowac ciggtos¢ numeraciji

W TNCremoNT wybraé¢ punkt menu <Narzedzia> i <TNCcmd> :
TNCcmd zostaje uruchomione

Aby przesta¢ plik TST.T do TNC, nalezy wprowadzi¢ nastepujgce
polecenie i z Return wykona¢ (patrz rysunek):

put tst.t tool.t /m

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

Jako mozna dokonywac kopiowania tabeli narzedzi
poprzez zarzagdzanie plikami TNC opisano w rozdziale
dotyczgcym zarzgdzania plikami (patrz ,,Kopiowanie
tabeli” na stronie 108).
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Tabela miejsca dla urzagdzenia wymiany
narzedzi

Program
Wpr. do pami.

Edycja tabeli miejsca
Numer narzedzia?

@ Producent maszyn dopasowuje zakres funkciji tabeli
miejsca do danej maszyny. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

CEEEEN NULLUERKZEUG s

1

Com | =

Dla automatycznej zmiany narzedzi konieczna jest tabela miejsca
narzedzi TOOL_P.TCH. TNC zarzadza kilkoma tabelami miejsca
narzedzi z dowolnymi nazwami plikow. Tabela miejsca narzedzi,
ktorg chcemy aktywowac dla przebiegu programu, wybierana jest w
trybie pracy przebiegu programu poprzez zarzgdzanie plikami 3% G=R5T (DRAD —
(status M). Aby méc zarzgdzac kilkoma magazynamiw tabeli miejsca @% SCNm1

roror
o

@ 0 s 8N e e

(indeksowac¢ numer miejsca), prosze ustawi¢ parametr maszynowy -0.387 Y +13.894 z  +100.250
7261 Od07261 3rc’>z’nyod0 Ha +0.000 A +0.000 B +108.800
S1 0.000

RZECZ PR MAN(@) TS5 z|s 2500 Fo MSs /g

5.2 Dane o narzedziach

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu
programu

NARZEDZIE Wybrac tabele narzedzi: Softkey TABELA NARZEDZI
TRBLICA nacisng¢

— Wybrac tabele narzedzi: Softkey TABELA MIEJSCA
TRBLICA Wybraé

Envesn Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON
oN

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA MIEJSCE

EDYCJA ki
oFF  [onl| ysr.ponou

NARZEDZIE
TABLICA
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5.2 Dane o narzedziach

Tabele miejsca wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢

do pamieci/edycja
Wywotac¢ zarzgdzanie plikami

Wyswietli¢ wybdr typu pliku: Softkey TYP WYBRAC

PGM
MGT

nacisnac¢

Wyswietli¢ pliki typu .TCH: Softkey TCH FILES (drugi
pasek Softkey) nacisng¢.

Prosze wybrac plik lub wprowadzi¢ nowg nazwe
pliku. Prosze potwierdzi¢ klawiszem ENT lub przy
pomocy Softkey WYBIERZ

Skrot Wprowadzenie informaciji Dialog

P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -

T Numer narzedzia Numer narzedzia?

ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym (ST: dla Special Tool =angl. Narzedzie specjalne ?
narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne blokuje miejsca
przediza swoim miejscem, to prosze zaryglowac odpowiednie miejsce
w szpalcie L (stan L)

F Narzedzie zawsze umieszczac z powrotem na to samo miejsce w State miejsce:
magazynie(F: dlaFixed = angl. okreslony) Tak =ENT/

Nie = NO ENT

L Miejsce zablokowane (L: dla Locked = angl. zablokowany, patrz takze Miejsce zablokowane

szpalta ST) Tak = ENT /
Nie = NO ENT

PLC Informacja o tym miejscu narzedzia, ktéra ma by¢ przekazana do PLC PLC-stan?

TNAME Wyswietlenie nazwy narzedzia z TOOL.T -

DOC Wyswietlanie komentarza do narzedzia z TOOL.T -

PTYP Typ narzedzia. Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta Typ narzedzia dla tabeli
maszyn. Uwzgledni¢ dokumentacje maszyny miejsca?

P1...P5 Funkcja zostaje zdefiniowana przez producenta maszyn. Uwzgledni¢c ~ Wartos$é?
dokumentacje maszyny

RSV Rezerwacja miejsca dla panelowego magazynu miejsce zarezerw.:

Tak=ENT/Nie = NOENT

LOCKED_ABOVE

Magazyn panelowy: zablokowa¢ miejsce powyzej

zablokowaé miejsce u
gory?

LOCKED_BELOW

Magazyn panelowy: zablokowa¢ miejsce ponizej

zablokowaé¢ miejsce na
dole?

LOCKED_LEFT

Magazyn panelowy: zablokowac¢ miejsce z lewej

zablokowaé¢ miejsce z
lewej?

LOCKED_RIGHT

Magazyn panelowy: zablokowa¢ miejsce z prawej

zablokowaé¢ miejsce z
prawej?
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Funkcje edycji dla tabeli miejsca Softkey

Wybra¢ poczatek tabeli PogzaTER

5

Wybrac¢ koniec tabeli

=
2
&
n
8

Wybra¢ poprzednig strone tabeli
Wybrac¢ nastepng strone tabeli
Ustawi¢ ponownie tabele miejsca reisoe
Wycofa¢ szpalte numer narzedzia T RzeD

KOLUMNA

Skok do poczagtku nastepnego wiersza NASTEPNY

WIERSZ

Kolumne przywrécic¢ do stanu podstawowego. RESET
Obowigzuje tylko dla szpalt RSV,
LOCKED_ABOVE, LOCKED_BELOW,

LOCKED_LEFT i LOCKED_RIGHT

I||II |IIII ;
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5.2 Dane o narzedziach

Wywotac¢ dane o narzedziu

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

Wybra¢ wywotanie narzedzia przy pomocy klawisza TOOL CALL

TOOL
CALL

Numer narzedzia: Wprowadzi¢ numer lub nazwe
narzedzia. Narzedzie zostato uprzednio okreslone w
G99-bloku lub w tabeli narzedzi. Nazwe narzedzia
TNC zapisuje automatycznie w cudzystowiu. Nazwy
odnoszg sie do wpisu w aktywnej tabeli narzedzi
TOOL.T. Aby wywotaé¢ narzedzie z innymi
wartosciami korekciji, prosze wprowadzi¢ do tabeli
narzedzi zdefiniowany indeks po punkcie
dziesietnym

Os wrzeciona réwnolegta X/Y/Z: Wprowadzi¢ 0$
narzedzia

Predko$¢ obrotowa wrzeciona S: Wprowadzic¢
bezposrednio predkos¢ obrotowg wrzeciona lub
poleci¢ wykonanie obliczen TNC, jesli pracujemy z
tabelami danych skrawania. Prosze nacisng¢ w tym
celu Softkey S AUTOM. OBLICZANIE. TNC
ogranicza predkosc obrotowg wrzeciona do
wartoéci maksymalnej, ktora okreslona jest w
parametrze maszynowym 3515

Posuw F: Wprowadzi¢ bezposrednio predkos¢
obrotowg wrzeciona lub poleci¢ wykonanie obliczen
TNC, jesli pracujemy z tabelami danych skrawania.
Prosze nacisng¢ Softkey F AUTOM. OBLICZANIE.
TNC ogranicza posuw do maksymalnego posuwu
snajwolniejszej osi “ (okreslony w parametrze 1010).
F dziata tak dtugo, az zostanie zaprogramowany w
bloku pozycjonowania lub w TOOL CALL-bloku nowy
posuw

Naddatek dtugosci narzedzia DL: Wartos¢ delta
dla dtugosci narzedzia

Naddatek promienia narzedzia DR: Warto$c¢ delta
dla promienia narzedzia

Naddatek promienia narzedzia DR: Wartos¢ delta
dla promienia narzedzia 2

Przyktad: Wywotanie narzedzia

Wywotywane zostaje narzedzie numer 5 w osi narzedzi Z z
predkoscig obrotowg wrzeciona 2500 obr/min i posuwem
wynoszgcym 350mm/min. Naddatek dla dtugosci narzedzia i
promienia narzedzia wynoszg 0,2 i 0,05 mm, niedomiar dla
promienia narzedzia 1 mm.

N20T5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Litera D przed L i R oznacza wartos¢ wartosc delta
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Wybor wstepny przy tabelach narzedzi
Jezeli uzywane sg tabele narzedzi, to dokonuje sie przy pomocy

G51-wiersza wyboru wstepnego nastepnego uzywanego narzedzia.

W tym celu prosze wprowadzi¢ numer narzedzia i Q-parametr lub
nazwe narzedzia w cudzystowiu.

Wymiana narzedzia

Wymiana narzedzia jest funkcjg zalezng od rodzaju
maszyny. Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w
podreczniku obstugi maszyny!

Potozenie przy zmianie narzedzia

Pozycja zmiany narzedzia musi by¢ osiggalna bezkolizyjnie. Przy
pomocy funkcji dodatkowych M91 i M92 mozna najechac statg dla
maszyny pozycje zmiany. Jesli przed pierwszym wywotaniem
narzedzia zostat zaprogramowany TO, to TNC przesuwa trzpien
chwytowy w osi wrzeciona do potozenia, ktore jest niezalezne od
dtugosci narzedzia.

Reczna wymiana narzedzia
Przed reczng wymiang narzedzia wrzeciono zostaje zatrzymane i
narzedzie przesunigte do potozenia zmiany narzedzia:

Dojs¢ do potozenia zmiany narzedzia zgodnie z programem

Przerwac przebieg programu , patrz ,Przerwac¢ obrobke”, strona
537

Zmieni¢ narzedzie

Kontynuowac przebieg programu, patrz ,Kontynuowanie
programu po jego przerwaniu”, strona 539

Automatyczna zmiana narzedzia

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Dane o narzedziach

Automatyczna wymiana narzedzia przy przekroczeniu okresu
trwatosci: M101

M101 jest funkcjg zalezng od maszyny. Prosze
uwzglednic¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Jesli okres trwatosci narzedzia osigga TIME1, to TNC zamienia
automatycznie na narzedzie siostrzane. W tym celu prosze na
poczatku programu aktywowac funkcje dodatkowg M101. Dziatanie
M101 mozna anulowa¢ przy pomocy M102.

Automatyczna wymiana narzedzia nastepuje

po nastepnym wierszu NC od uptyniecia okresu trwatosci lub

najpozniej minute po uptynieciu okresu trwatosci (obliczenie
nastepuje dla 100%-potozenia potencjometru)

@ Jesli okres trwatosci uptywa przy aktywnej M120 (Look
Ahead), to TNC wymienia narzedzie dopiero po wierszu,
w ktérym anulowano korekcje promienia wierszem RO.

TNC wykonuje takze wowczas automatyczng zmiang
narzedzia, jesliw momencie zmiany zostaje wtasnie
odpracowywany cykl obrébki.

TNC nie wykonuje automatycznej zmiany narzedza, jak
dtugo program zmiany narzedzia zostaje wykonywany.

Warunki dla standardowych wierszy NCz korektura promienia
G40, G41, G42

Promien narzedzia siostrzanego musi by¢ rownym promieniowi
poczgtkowo uzywanego narzedzia. Jesli te promienie nie sg rowne,
TNC ukazuje tekst komunikatu i nie wymienia narzedzia.
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5.3 Korekcja narzedzia

Wstep

TNC koryguje tor narzedzia o wartos$¢ korekciji dla dtugosci narzedzia
W 0Si wrzeciona i 0 promien narzedzia na ptaszczyznie obrobki.

Jesli program obroébki zostaje zestawiony bezposrednio na TNC, to
korekcja promienia narzedzia dziata tylko na ptaszczyznie obrobki.
TNC uwzglednia przy tym do pigciu osi wigcznie, razem z osiami
obrotu.

Korekcja dtugosci narzedzia

Korekcja narzedzia dla dtugosci dziata bezposrednio po wywotaniu
narzedzia i jego przesunieciu w osi wrzeciona. Zostaje ona
anulowana po wywotaniu narzedzia o dtugosci L=0.

anulowana przy pomocy TO, to zmniejszy sie odstep

@ Jesli korekcja dtugosci o wartosci dodatniej zostanie
narzedzia od obrabianego przedmiotu.

Po wywotaniu narzedzia TOOL CALL zmienia sie
zaprogramowane przemieszczenie narzedzia w 0si
wrzeciona o roznice dtugosci pomiedzy starym i nowym
narzedziem.

Przy korekcji dtugosci zostajg uwzglednione wartosci delta zarowno
z T-bloku jak i z tabeli narzedzi.

Wartosé koreiji: L+ DLTOOL CALL + DLTAB z

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

DL TOOL CALL* NaddatekDL dla dtugoséci T-bloku (nie
uwzgledniony przez wyswietlacz potozenia)

DL 1pg: Naddatek DL dla dtugosci z tabeli narzedzi
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5.3 Korekcja narzedzia

Korekcja promienia narzedzia

Zapis programu dla przemieszczenia narzedzia zawiera

RL lub RR dla korekcji promienia

R+ albo R—, dla korekcji promienia przy rownolegtym do osi ruchu
przemieszczenia

RO, nie ma by¢ przeprowadzona korekcja promienia
Korekcja promienia dziata, bezposrednio po wywotaniu narzedzia i

wierszem prostej na ptaszczyznie zostanie przemieszczony przy
pomocy RL lub RR.

@5 TNC anuluje korekcje promienia, jesli:
jesli zaprogramujemy wiersz prostej przy pomocy RO
opuscimy kontur przy pomocy funkcji DEP
zaprogramujemy PGM CALL
wybierzemy nowy programu przy pomocy PGM MGT

Przy korekcji promienia zostajg, uwzglednione wartosci delta
zaréwno z TOOL CALL-bloku jak i z tabeli narzedzi:

Wartosé kOI’eiji= R + DRTOOL CALL + DRTAB z

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

DR o0l caLL: NaddatekDR dla promieniaz TOOL CALL-bloku
(nie uwzgledniony przez wyswietlacz potozenia)

DR 1. Naddatek DR dla promienia z tabeli narzgdzi

Ruchy ksztattowe bez korekcji promienia: RO

Narzedzie przemieszcza sig na ptaszczyznie obrobki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wspotrzednych.

Zastosowanie Wiercenie, pozycjonowanie wstepne.
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Ruchy ksztattowe z korekcjg promienia: G42 i G41

G42 Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu
G41 Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu v A

Punkt srodkowy narzedzia lezy w odlegtosci rownej promieniowi
narzedzia od zaprogramowanego konturu. ,Na prawo“i ,na lewo*
oznacza potozenie narzedzia w kierunku przemieszczenia wzdtuz
konturu narzedzia. Patrz rysunki po prawej stronie.

@ Pomiedzy dwoma blokami programowymi z ré6znymi
korekcjami promienia G42 i G41 musi znajdowac sie
przynajmniej jeden blok przemieszczenia na
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (to znaczy
G40).

Korekcja promienia bedzie aktywna do konca zapisu, od @
momentu kiedy zostata po raz pierwszy
zaprogramowana.

<Y

5.3 Korekcja narzedzia

Mozna aktywowa¢ takze korekcje promienia dla osi
pomocniczych ptaszczyzny obrobki. Prosze
zaprogramowac osie pomocnicze takze w kazdym

nastepnym bloku, poniewaz w przeciwnym razie TNC Y ‘
przeprowadzi korekcje promienia ponownie w 0Si
gtowne;j.

Przy pierwszym zapisie z korekcjg promienia G42/G41 i
przy anulowaniu z G40, TNC pozycjonuje narzedzie
zawsze pionowo na zaprogramowany punkt startu i
punkt koncowy. Prosze tak wypozycjonowac¢ narzedzie
przed pierwszym punktem konturu lub za ostatnim
punktem konturu, zeby kontur nie zostat uszkodzony.

Wprowadzenie korekcji promienia
Korekcje promienia wprowadzamy w wierszu GO1:

ok

Przemieszczenie narzedzia na lewo od

g4t zaprogramowanego konturu: Wybrac¢ funkcje G41,
albo

642 Przemieszczenie narzedzia na prawo od
zaprogramowanego konturu: Wybra¢ funkcje G42,
albo

540 Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia

albo anulowanie korekc;ji promienia: Wybra¢ G40-
funkcje

zakonczy¢ wiersz: Klawisz END nacisng¢
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5.3 Korekcja narzedzia

Korekcja promienia: Obrobka narozy

naroza zewnetrzne:

Jesli zaprogramowano korekcje promienia, to TNC wiedzie
narzedzie wzdtuz narozy zewnetrznych albo po kole przejsciowym
albo po Spline (wyboér przez MP7680). W razie potrzeby TNC
redukuje posuw przy naroznikach zewnetrznych, na przyktad w
przypadku duzych zmian kierunku.

Naroza wewnetrzne:

Przy naroznikach wewnetrznych TNC oblicza punkt przeciecia
toroéw, po ktorych przesuwa sie skorygowany punkt srodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajgc narzedzie przesuwa sie
wzdtuz nastepnego elementu konturu. W ten sposob obrabiany

przedmiot nie zostaje uszkodzony w naroznikach wewnetrznych. Z

tego wynika, ze promien narzedzia dla okreslonego konturu nie
powinien by¢ wybierany w dowolnej wielkosci.

Prosze nie ustala¢ punktu rozpoczecia i zakonczenia
obrobki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu,
poniewaz w ten sposdb moze doj$¢ do uszkodzenia
konturu.

Obrabiaé¢ narozniki bez korekcji promienia

Bez korekcji promienia mozna regulowac tor narzedzia i posuw na
naroznikach obrabianego przedmiotu przy pomocy funkcji
dodatkowej M90 Patrz ,Przeszlifowanie narozy: M90”, strona 239.
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5.4 Peripheral Milling: 3D-
korekcja promienia z
orientacjg wrzeciona

Zastosowanie

Przy Peripheral Milling TNC przesuwa narzedzie prostopadle do
kierunku ruchu i prostopadle do kierunku narzedzia o wartosc¢ rowng,
sumie wartosci delta DR (tabela narzedzi i T-wiersz). Kierunek
korekcji okresla sie przy pomocy korekcji promienia G41/G42 (patrz
rysunek po prawej stronie u gory, kierunek ruchu Y+).

Aby TNC mogto osiggng¢ zadang orientacje narzedzia, nalezy
aktywowa¢ funkcje M128 (patrz ,Zachowa¢ pozycje ostrza
narzedzia przy pozycjonowaniu osi wahan (TCPM): M128 (opcja
software 2)” na stronie 258) i nastepnie aktywowac korekcje
promienia narzedzia. TNC pozycjonuje nastepnie osie obrotu
maszyny automatycznie w taki sposob, ze narzedzie osigga zadane
przez wspotrzedne osi obrotu ustawienie narzedzia z aktywng,
korekcja,.

% Funkcja ta jest mozliwa tylko na maszynach, na ktérych
dla konfiguraciji osi nachylenia mozna zdefiniowac¢ katy
przestrzenne Prosze zwréci¢ uwage na podrecznik
obstugi maszyny.

TNC mnie moze na wszystkich maszynach
pozycjonowac automatycznie osie obrotu. Prosze
zwrdci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

@ Niebezpieczenstwo kolizji!

W przypadku maszyn, ktérych osie obrotu pozwalajg,
tylko na ograniczony odcinek przemieszczenia, moga
przy automatycznym pozycjonowaniu wystgpi¢
przesuniecia, wymagajgce na przyktad obrotu stotu
obrotowego o 180°. Prosze uwazac na
niebezpieczenstwo kolizji gtowicy z obrabianym
przedmiotem lub mocowadtami.

Orientacje wrzecioa mozna zdefiniowa¢ w wierszu GO1 w opisany
ponizej sposdb.

Przyktad: Definicja orientacjiwrzecionazM128 iwspétrzedne
osi obrotu

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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5.5 Praca z tabelami danych o obrébce

5.5 Pracaztabelami danych o
obrdébce

Wskazowka

@ TNC musi by¢ przygotwana przez producenta maszyn do
zastosowania tabel danych o obrébce.

W przeciwnym wypadku nie znajdujg, sie w dyspozycji na
Panstwa maszynie wszystkie tu opisane lub dodatkowe
funkcje. Prosze zwr6ci¢ uwage na podrecznik obstugi
maszyny.

Mozliwosci zastosowania

Poprzez tabele danych skrawania, w ktorych okreslone sg dowolne
kombinacje materiat/materiat ostrza, TNC moze z predkosci
skrawania V¢ i posuwu ktéw f; obliczy¢ predkos¢ obrotowg
wrzeciona S i posuw po torze ksztattowym F. Podstawg obliczenia
jest, iz zostaty okreslone w programie oraz w tabeli narzedzi materiat
narzedzia i r6zne specyficzne dla narzedzia wtasciwosci.

I% Zanim polecimy TNC automatycznie obliczy¢ dane
dotyczgce skrawania, nalezy w rodzaju pracy Test
programu uaktywni¢ tabele narzedzi (stan S), z ktérej to
tabeli TNC powinno czerpac specyficzne dla narzedzi

dane.
Funkcje edyc;ji dla tabeli danych o obrébce Softkey
Wstawic¢ wiersz WIERSZ

usTAW

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vel

2 8Te5 HSS 40
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305

F1

0.06

Wymazac¢ wiersz

Wybra¢ poczatek nastepnego wiersza NASTEPNY

WIERSZ

Sortowac tabele NunERY

WIERSZY

Skopiowac pole z jasnym ttem (2-gi pasek uruan
Softkey) KoPTOURC
Wstawi¢ skopiowane pole (2-gi pasek Softkey) scopzou.
Edycja formatu tabeli (2-gi pasek Softkey) p—

EDYCJA
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Tabela dla materiatow obrabianych

zabezpiecza¢ w regularnych odstepach czasu.

Okreslenie materiatu obrabianego przedmiotu w NC-
programie

W NC-programie prosze wybra¢ materiat przez Softkey WMAT z
tabeli WMAT.TAB:

o
przedmiotéw _8
. . . N . o]
Materiaty obrabianych przedmiotow definiujemy w tabeli WMAT.TAB  [r.ca SRR CEEEIE DO —
(patrz rysunek). WMAT.TAB jest objektem standardowym w NAZWA 7 0
skoroszycie TNC:\, znajduje sie w jego pamieci i moze zawierac " P (@]
dowolnie duzo nazw materiatow. Nazwa materiatu moze zawierac¢ ° Werkz.-stah1 1.2519 - o
maksymalnie 32 znaki (takze puste). TNC wyswietla tre$¢ kolumny L ) =
NAZWA, jesli okreslany jest w programie materiat obrabianego 5 Cebao dacks \!) =
przedmiotu (patrz nastepny fragment). . oo o e mewcen 1oaes = o
Doonane e 4-"‘*\ >
@ Jesli dokonuje sie zmiany standardowej tabeli o mmomma e %
materiatow, nalezy skopiowac jg do innego skoroszytu. 5 OerhD Conn A [ =
W przeciwnym razie zmiany te zostang przy Software- e s ©
Update przepisane danymi standardowymi firmy B SET00 [HHGE e J =
HEIDENHAIN. Prosze zdefiniowac¢ $ciezke w pliku 17 saomle  Nitier-Stan 1.csed E
TNC.SYS ze stowem-kluczem WMAT= (patrz ,Plik D EICIM D [EETHCs A J (1]
konfiguracyjny TNC.SYS”, strona 193). e T E
Aby unikng¢ strat danych, prosze plik WMAT.TAB i %
e
N
®
&)
®
a
wyswietli¢ pasek softkey z funkcjami specjalnymi To)
FCT 4
Zaprogramowac materiat obrabianego przedmiotu: o
W rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/

edycja nacisng¢ Softkey WMAT.

veon Wyswietli¢ tabele WMAT.TAB: Softkey WYBIERZ
OKNO nacisng¢, TNC wyswietla w oknie materiaty,
ktore znajduja sie w pamieci WAT.TAB

Wybra¢ materiat obrabianego przedmiotu: Prosze
przesungc jasne pole przy pomocy klawiszy ze
strzatkg na zgdany materiat i potwierdzi¢ klawiszem
ENT. TNC przejmie ten materiat do WMAT-bloku

Zakonczy¢ dialog: Klawisz END nacisng¢
@ Jesli dokonuje sie zmiany WMAT-bloku w programie,
TNC wydaje komunikat ostrzegawczy. Prosze

sprawdzi¢, czy zapametane w T-bloku dane o obrébce
jeszcze obowigzujg.
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5.5 Praca z tabelami danych o obrébce

Tabela dla materiatéw obrabianych

przedmiotéw
Materiaty narzedzi definiuje sie w tabeli TMAT.TAB. TMAT.TAB jest B Edycilal tabe il Prootanaw
objektem standardowym w folderze TNC: i moze zawiera¢ dowolnie NAZWA 7
duzo nazw materiatow ostrzy narzedzi (patrz rysunek). Nazwa i
materiatu ostrza moze zawiera¢ maksymalnie 16 znakow (takze 0 P bescnichtet =
puste). TNC wyswietla tre$¢ kolumny NAZWA, jesli okresla sie w 2 = A peschichtet 5 ‘
tabeli narzedzi TOOL.T materiat ostrza narzedzia. 3+ oo e - komalt pU)
8 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T W
@ Jesli dokonuije sie zmiany standardowej tabeli §4
materiatow ostrzy, nalezy skopiowac jg do innego 1 Hms  cermet
skoroszytu. W przeciwnym razie zmiany te zostang przy h oy Cosenerr
Software-Update przepisane danymi standardowymi D B Moo
firmy HEIDENHAIN. Prosze zdefiniowa¢ $ciezke w pliku B e

TNC.SYS ze stowem-kluczem TMAT= (patrz ,,Plik
konfiguracyjny TNC.SYS”, strona 193).

BN

Aby uniknag strat danych, prosze zabezpieczy¢ plik | | | e ) e i
TMAT.TAB w regularnych odstepach czasu.
Tabela dla danych obrébki (skrawania)
Kombinacje obrabiany materiat/materiat ostrza narzedzia z s e Al
przynaleznymi danymi skrawania prosze zdefiniowac w tabeli z MATERIALE? ‘
rozszerzeniem .CDT (angl. cutting data file: tabela danych " P
skrawania; patrz rysunek). Wpisy do tabeli danych obrébki moga by¢ PR e ——— @ o0 55 o0z =\
swobodnie konfigurowane przez uzytkownika. Oprocz niezbednie 8 e B 0 o &b o6& -
koniecznych szpalt NR, WMAT i TMAT, TNC moze zarzgdzac¢ fgcznie 3 es Eter 5 om o a0 ‘!)
czterema predkosciami skrawania (Vg)/posuw (F)-kombinacjami. 5 oaces s D o6 5 0o .
. o - 5 oo PR & oD o 6o L
W skoroszycie TNC:\ znajduje sie w pamigci standardowa tabela o stse: @ el 55 oz
FRAES_2.CDT danych skrawania Mozna FRAES_2.CDT dowolnie m oa toe i oo &p a0
edytowac i uzupetnia¢ lub wstawia¢ dowolnie duzo nowych tabeli . o ey 5 oo &  om S
danych skrawania. 5 o@ Eor 5 aoo & oo
16 c 45 HSSE/TiCN 28 2,040 35 2,050
I% Jesli dokonuje sie zmiany standardowej tabeli danych 5 e Eoan @ aob & ao
skrawania, nalezy skopiowac jg do innego skoroszytu. W
przeciwnym razie zmiany te zostang przy Software- e e B | B |

Update przepisane danymi standardowymi firmy
HEIDENHAIN (patrz ,Plik konfiguracyjny TNC.SYS”,
strona 193).

Wszystkie tabele danych obrobki muszg byc¢
zapamietane w tym samym skoroszycie. Jesli ten
skoroszyt nie jest skoroszytem standardowym TNC:\,
nalezy w pliku TNC.SYS po stowie-kluczu PCDT=
wprowadzi¢ Sciezke, na ktorej zapamiegtane sa tabele
danych skrawania.

Aby unikna¢ strat danych, prosze zabezpiecza¢ tabele
danych skrawania w regularnych odstepach czasu.
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Zatozenie nowych tabel danych o obrébce
Wybrac¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja
Wybrac¢ zarzadzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM MGT

Wybrac skoroszyt, w ktorym muszg by¢ zapamigtane tabele
danych skrawania (standard:) TNC:\)

Wprowadzi¢ dowolng nazwe pliku i typ pliku .CDT, potwierdzi¢
klawiszem ENT

TNC otwiera tabele standardowych danych skrawania lub ukazuje
na prawej potowie rozne formaty tabeli (w zaleznosci od maszyny),
roznigce sie od siebie w liczbie kombinacji predkos¢ skrawania/
posuw. Prosze przesung¢ w tym przypadku jasne pole przy
pomocy klawiszy ze strzatkg na zgdany format tabeli i potwierdzi¢
klawiszem ENT. TNC wytwarza nowg, pustg tabele danych
skrawania

Niezbedne informacje w tabeli narzedzi

Promien narzedzia — szpalta R (DR)

Liczba zebow (tylko w przypadku narzedzi dla frezowania) —
szpalta CUT

Typ narzedzia — szpalta TYP

Typ narzedzia reguluje obliczenie posuwu toru ksztattowego:
Narzedzia frezarskie F=S - f; - z

Wszystkie inne narzedzia: F=S - f; -z

S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona

fz: Posuw na jeden zgb

fy: Posuw na jeden obrot

z: Liczba zeboéw

Materiat ostrza narzedzia— szpalta TMAT

Nazwa tabeli danych skrawania, ktéra ma zostac¢ uzyta dla tego
narzedzia — szpalta CDT

Typ narzedzia, materiat ostrza narzedzia i nazwe tabei danych
obrébki wybieramy w tabeli narzedzi poprzez Softkey (patrz
»1abela narzedzi: Dane o narzedziach dla automatycznego
obliczania liczby obrotéw / posuwu”, strona 169).

5.5 Praca z tabelami danych o obrébce
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5.5 Praca z tabelami danych o obrébce

Sposob postepowania przy pracy z
automatycznym obliczeniem predkosci
obrotowej/posuwu

1

Jezeli jeszcze nie zapisana: ZapisaC materiat obrabianego
przedmiotu w pliku WMAT.TAB

2 Jezelijeszcze nie zapisana: Zapisa¢ materiat ostrza w pliku
TMAT.TAB
3 Jezeli jeszcze nie zapisana: Zapisa¢ wszystkie konieczne dla
obliczenia parametrow skrawania, specyficzne dla narzedzia
dane w tabeli narzedzi:
Promien narzedzia
Liczba zebow
Typ narzedzia
Materiat ostrza narzedzia
Przynalezna do narzedzia tabela danych skrawania
4 Jezelijeszcze nie zapisana: Zapisa¢ dane skrawania w dowolnej
tabeli danych skrawania (CDT-plik)
5 Tryb pracy Test: Aaktywowa¢ tabele narzedzi, z ktérej TNC za
czerpac specyficzne dla narzedzia dane (stan S)
6 W programie NC: Przez Softkey WMAT okresli¢ materiat
obrabianego przedmiotu
7 W programie NC: W TOOL CALL-wierszu obliczy¢ automatycznie
predkos¢ obrotowg wrzeciona i posuw poprzez Softkey
190

5 Programowanie: narzedzia @



Zmiana struktury tabeli

Tabele danych skrawania sg dla TNC tak zwanymi ,swobodnie
definiowalnymi tabelami “. Format swobodnie definiowalnej tabeli
zmienia sie przy pomocy edytora struktury. Poza tym mozna
przetaczac¢ pomiedzy widokiem tabeli (standardowe ustawienie) i
widokiem formularza.

@ TNC moze opracowywa¢ maksymalnie 200 znakéw w
wierszu i maksymalnie 30 kolumn (szpalt).

Jesli wstawia sie do istniejgcej tabeli pozniej jeszcze
jedng szpalte, to TNC nie przesuwa automatycznie
wprowadzonych wczes$niej wartosci.

Wywotanie edytora struktury

Prosze nacisng¢ Softkey FORMAT EDYCJA (2-gi poziom Softkey).
TNC otwiera okno edytora (patrz rysunek), w ktérym struktura
tabeli zaprezentowana jest ,,z obrotem 0 90° “. Jeden wiersz w
oknie edytora definiuje szpalte w przynaleznej tabeli. Prosze
zaczerpna¢ znaczenie polecenia struktury (wpis do paginy gornej)
ze znajdujgcej sie obok tabeli.

Zakonczy¢ edytor struktury

Prosze nacisng¢ klawisz END. TNC przeksztatca dane, ktore byty
juz w tabeli zapamietane, na nowy format. Elementy, ktérych TNC
nie mogta przeksztatci¢ w nowg strukture, oznaczone sg przez #
(np. jesli zmniejszono szerokosc¢ szpalty).

Praca
reczna

Edycja tabeli
Nazwa pola?

END1

zzzzoo

Workpiece material?
Tool material?
Cutting speed Uc1?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Ucz?
Feed rate Fz2?

DL

G (=

B
t.

POCZATEK

KONIEC

STRONA STRONA

WIERSZ
uSTAW

WIERSZ
USUN

NASTEPNY
WIERSZ

DIAGNOSE

Lr

Polecenie .

struktury Znaczenie

NR Numer szpalty

NAZWA Tytut szpalty

TYP N Wprowadzenie numeryczne
C: Wprowadzenie alfanumeryczne

WIDTH Szerokos$c¢ szpalty. Dla typu Nwtacznie ze
znakiem liczby, przecinek i po przecinku
ustawic¢

DEC Liczba miejsc po przecinku (max. 4, dziata tylko
dla typu N)

ENGLISH Dialogi zalezne od jezyka do(maks.32 znakéw)

do

HUNGARIA
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5.5 Praca z tabelami danych o obrébce

Przejscie od widoku tabeli do widoku
formularza

Wszystkie tabele z rozszerzeniem pliku . TAB mozna wys$wietla¢ albo
w postaci listy albo w postaci formularza.

Prosze nacisng¢ softkey LISTA FORMULARZ. TNC przechodzi do
tego widoku, ktory w softkey nie jest jasno podswietlony

W widoku formularza TNC przedstawia na lewej potowie ekranu
numery wierszy z zawartoscig pierwszej kolumny.

Na prawej potowie ekranu mozna dokona¢ zmiany danych.

Prosze nacisng¢ w tym celu klawisz ENT lub klikng¢ wskaznikiem
myszy w polu wprowadzenia

Dla zapisu zmienionych danych do pamigci, prosze nacisna¢
klawisz END lub softkey ZAPISAC DO PAMIECI

Aby odrzuci¢ zmiany, prosze nacisng¢ klawisz DEL lub softkey
PRZERWANIE

% TNC rozmieszcza pola wprowadzenia po prawej stronie
lewostronnie odpowiednio do najdtuzszego dialogu. Jesli
pole wprowadzenia przekracza maksymalnie
przedstawialng szerokosc, to w dolnej czesci okna
pojawia sie pasek przewijania. Pasek przewijania mozna
obstugiwac¢ myszg lub za pomocg softkey.
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Przesytanie danych z tabeli danych skrawania

Jezeli wydajemy plik typu .TAB lub .CDT przez zewnetrzny interfejs
danych, to TNC zapamietuje definicje struktury tabeli. Definicja
struktury rozpoczyna sie wierszem #STRUCTBEGIN i konczy
wierszem #STRUCTEND. Prosze zaczerpng¢ znaczenie
pojedynczych stéw-kluczy z tabeli ,Polecenie struktury” (patrz
»Zmiana struktury tabeli”, strona 191). Za #STRUCTEND TNC
zapamietuje rzeczywista tresc¢ tabeli.

Plik konfiguracyjny TNC.SYS

Plik konfiguracyjny TNC.SYS musi zostac uzyty, jesli tabele danych
skrawania nie znajdujg sie w pamigci skoroszytu standardowego
TNC:\. Wtedy nalezy okreslic w TNC.SYS sciezki, na ktéorych
zapamietane sg tabele danych skrawania uzytkownika.

% Plik TNC.SYS musi by¢ zapamietana w Root-skoroszycie
TNC:\.

Wopisy do TNC.SYS Znaczenie

WMAT= Sciezka dla tabeli materiatéw
TMAT= Sciezka dla materiatéw ostrzy narzedzi
PCDT= Sciezka dla tabel danych skrawania

Przyktad dla TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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IeSzczenlia narze¢

6.1 Przem

6.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztattowego

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

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sig

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przykfad wigczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chtodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

Podprogramy i powtdrzenia czesci programu

Kroki obrobki, ktore sie powtarzajg, prosze wprowadzic¢ tylko raz jako
podprogram lub powtorzenie czesci programu. Jesli jakas czesc¢
programu ma by¢ wypetniona tylko pod okreslonym warunkiem,
prosze te kroki programu wnie$¢ jako podprogram. Dodatkowo,
program obrobki moze wywotac¢ inny program i aktywowac jego
wypetnienie.

Programowanie przy pomocy podprogramow i powtorzen czesci
programu jest opisane w rozdziale 9.

Programowanie z parametrami Q

W programie obrobki parametry Q zastepujg wartosci liczbowe:
Parametrowi Q zostaje przyporzgdkowana w innym miejscu wartosc
liczbowa. Przy pomocy parametréw Q mozna programowac funkcje
matematyczne, ktore sterujg przebiegiem programu lub ktore
opisujg, jakis kontur.

Dodatkowo mozna, przy pomocy programowania z parametrami Q,
dokonywac¢ pomiaréw z uktadem impulsowym 3D w czasie przebiegu
programu.

Programowanie z parametrami Q jest opisane w rozdziale 10.
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6.2 Podstawy o funkcjach toru
ksztattowego

Programowac ruch narzedzia dla obrdébki

Podczas zestawiania programu obrébki, programuje sie krok po
kroku funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementéw
konturu przedmiotu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj
wspotrzedne punktéw kornncowych elementéw konturu z
rysunku wymiarowego. Z tych danych o wspotrzednych, z danych o
narzedziu i korekcji promienia TNC ustala rzeczywistg droge
przemieszczenia narzedzia.

TNC przesuwa jednoczes$nie wszystkie osie maszyny, ktére zostaty
zaprogramowane w zapisie programu o funkcji toru ksztattowego.

Ruchy réwnolegte do osi maszyny

Wiersz programowy zawiera informacje o wspotrzednych: TNC
przemieszcza narzedzie rownolegle do zaprogramowanej osi maszyny.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, przy skrawaniu porusza sie
albo narzedzie albo stot maszyny z zamocowanym przedmiotem.
Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze kierowac sie
zasadg, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad:
N50 GOO X+100 *

N50 Numer bloku

GO0 Funkcja toru ksztattowego ,,Prosta na biegu
szybkim”

X+100 Wspotrzedne punktu koncowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sig na
pozycje X=100. Patrz rysunek po prawej stronie u gory.

Ruchy na ptaszczyznach gtéwnych

Wiersz programowy zawiera dwie informacje o wspotrzednych: TNC
przemieszcza narzedzie na zaprogramowanej ptaszczyznie. .

Przyktad:
N50 GOO X+70 Y+50 *

Narzedzie zachowuje wspotrzedng Z i przesuwa sie na XY -
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz rysunek po prawej na
srodku

Ruch tréjwymiarowy
Wiersz programowy zawiera dwie informacje o wspotrzednych: TNC

przemieszcza narzedzie przestrzennie na zaprogramowang pozycije.

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

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

Wprowadzenie wiecej niz trzech wspotrzednych

TNC moze sterowac 5 osiami jednoczes$nie. Podczas obrobki z 5
osiami przesuwajg, sie na przyktad 3 osie liniowe i 2 obrotowe
jednoczesnie.

Program obrébki dla takiego rodzaju obrobki wydawany jest przez
system CAD i nie moze zosta¢ zestawiony na maszynie.

Przykfad:
N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ Ruch wiecej niz 3 osi nie jest wspomagany graficznie
przez TNC.

Okregi i tuki kota

Przy ruchach kotowych TNC przemieszcza dwie osie maszyny
jednoczesnie: Narzedzie porusza sie wzglednie do obrabianego
przedmiotu po torze kotowym. Dla ruchéw okreznych mozna
wprowadzi¢ punkt srodkowy kota.

Przy pomocy funkciji toru ksztattowego dla fukéw kotowych
programujemy kota na ptaszczyznach gtownych: Ptaszczyzna
gtobwna powinna przy wywotywaniu narzedzia zostac zdefiniowana
wraz z okre$leniem osi wrzeciona:

. . Ptaszczyzna Punkt sSrodkowy
OsS wrzeciona gtéwna kota
Z(G17) XY, takze 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, takze K.l
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, takze J,K
VW, YW, VZ

% Okregi, ktore nie lezg réwnolegle do ptaszczyzny
gtéwnej, prosze programowac przy pomocy funkcji
sNachyli¢ ptaszczyzne obrébki “ (patrz ,PLASZCZYZNA
OBROBKI (cykl G80, opcja software 1)”, strona 437), lub
przy pomocy Q-parametrow (patrz ,Zasada i przeglad
funkc;ji”, strona 490).

Kierunek obrotu przy ruchach kotowych
Dla ruchéw okreznych bez stycznego przejscia do innego
Dla elementow konturu prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu poprzez
nastepujgce funkcje:
Obrot zgodnie z ruchem wskazowek zegara (RWZ): G02/G12

Obrot w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3/
G13
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Korekcja promienia

Korekcja promienia musi znajdowac sie w tym bloku, przy pomocy
ktorego najezdza sie do pierwszego elementu konturu. Korekcja
promienia nie moze by¢ rozpoczeta w zapisie dla toru okreznego.
Prosze zaprogramowac te korekcje uprzednio w wierszu prostych
(patrz ,Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne”, strona 204).

Pozycjonowanie wstepne

Prosze tak pozycjonowac narzedzie na poczatku programu obrobki,
aby wykluczone byto uszkodzenie narzedzia lub obrabianego
przedmiotu.

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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I odsunigcie

do konturu i

1a

iecie narzedzi

6.3 Dosun

6.3 Dosuniecie narzedzia do
konturu i odsuniecie

Punkt startu i punkt koncowy
Narzedzie przemieszcza sie od punktu startu do pierwszego punktu
konturu. Wymagania dotyczace punktu startu:
Zaprogramowany bez korekcji promienia
Najzdzalny bezkolizyjnie
Blisko pierwszego punktu konturu
Przyktad

Rysunek po prawej u gory: Jesli wyznaczamy punkt startu na
ciemnoszarym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy
najezdzie pierwszego punktu konturu.

Pierwszy punkt konturu

Dla przemieszczenia narzedzia do pierwszego punktu konturu
prosze zaprogramowac korekcje promienia.

Punkt startu w osi wrzeciona najechaé¢

Przy najezdzie punktu startu narzedzie musi przemieszczac sie w 0si
wrzeciona na gtebokos¢ roboczg. W przypadku niebezpieczenstwa
kolizji nalezy punkt startu najecha¢ w osi wrzeciona oddzielnie.

NC-bloki przyktadowe

N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Punkt koncowy

Warunki dla wyboru punktu koncowego:
1 Najzdzalny bezkolizyjnie

% Blisko ostatniego punktu konturu

M Wykluczy¢ uszkodzenie konturu: Optymalny punkt koncowy lezy
na przedtuzeniu toru narzedzia dla obrébki ostatniego elementu
konturu

Przyktad

Rysunek po prawej u gory: Jesli wyznaczamy punkt startu na
ciemnoszarym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy
najezdzie punktu koncowego konturu.

Opusci¢ punkt koncowy w osi wrzeciona:

Przy opuszczaniu punktu koncowego prosze zaprogramowac 0$
wrzeciona oddzielnie. Patrz rysunek po prawej stronie na srodku.

NC-bloki przyktadowe
Wspolny punkt startu i punkt koinicowy

Dla wspolnego punktu startu i punktu koncowego prosze nie
programowac korekcji promienia.

Wykluczy¢ uszkodzenie konturu: Optymalny punkt startu lezy
pomiedzy przedtuzeniem torow narzedzia dla obrobki pierwszego i
ostatniego elementu konturu.

Przyktad

Rysunek po prawej u gory: Jesli wyznaczamy punkt korncowy na
szrafirowanym obszarze, to kontur zostaje uszkodzony przy
najezdzie pierwszego punktu konturu.
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iecie

do konturu i odsuni

1a

iecie narzedzi

6.3 Dosun

Tangencjalny dosuw i odjazd

Przy pomocy G26 (rysunek po prawej na srodku) mozna
tangencjalnie najecha¢ obrabiany przedmiot i przy pomocy G27
(rysunek po prawej u dotu) odsung¢ sie tangencjalnie od
obrabianego przedmiotu W ten sposob unika sie zaznaczen wyjscia
z materiatu.

Punkt startu i punkt koncowy

Punkt startu i punkt koncowy lezg w poblizu pierwszego i ostatniego
punktu konturu, poza obrabianym przedmiotem, nalezy je
programowac bez korekcji promienia.

Dosuna¢ narzedzie do konturu

G26 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktébrym zaprogramowany jest
pierwszy punkt konturu: To jest pierwszy wiersz z korekcje
promienia G41/G42

Odsuniecie narzedzia

G27 wprowadzi¢ po tym wierszu, w ktérym zaprogramowany jest
ostatni punkt konturu: To jest ostatni wiersz z korekcje promienia
G41/G42

@ Promien dla G26 i G27 nalezy tak wybrac, iz TNC moze
wykonac tuk kotowy pomiedzy punktem startu i
pierwszym punktem konturu jak i ostatnim punktem
konturu i punktem koncowym.
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NC-bloki przyktadowe Q
|N60GO1G41X+OV450F350* Pienwszypunktkonturu g
IN7OG26RS*  Tengendiainie rajechatzpromieniemA=5mm 3
e T
| ZAPROGRAMOWAC ELEMENTY KONTURU ©
e ostatipunkt kontury =
(N210G2ZZRS* TangencialnieodjechaczpromieniemR=5mm &

iado

iecie narzedzi

6.3 Dosun
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

6.4 Ruchy po torze-
wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

Ruch narzedzia Funkcja Niezbedne informacje Strona
Prosta z posuwem GO0 Wspo6trzedne punktu koncowego prostej Strona 205
Prosta na biegu szybkim GO1

fazka pomiedzy dwoma prostymi G24 Dtugoséc¢ fazki R Strona 206
- I,J, K Wspotrzedne punktu srodkowego kota Strona 208
Luk kotowy zgodnie z ruchem wskazéwek GO02 Wspo6trzedne punktu koncowego kota w Strona 209
zegara GO03 potgczeniu z 1, J, K lub dodatkowo

Luk kotowy w kierunku przeciwnym do ruchu promien kofa R

wskazowek zegara

Tor kotowy odpowiednio do aktywnego GO05 Wspotrzedne punktu koncowego kota i Strona 210
kierunku obrotu promien kota R

Tor kotowy ze stycznym przyleganiem do GO06 wspotrzedne punktu koncowego kota Strona 212

poprzedniego elementu konturu

Tor kotowy ze stycznym przyleganiem do G25 Promien naroznika R Strona 207
poprzedniego i nastepnego elementu konturu

204 6 Programowanie: programowanie konturéw @



Prosta na biegu szybkim GO0
Prosta z posuwem GO1F. ..

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie punktem Y A
koncowym poprzedniego bloku.

i 40
Programowanie -

[ J 1 Wspoétrzedne punktu koncowego prostej

15

Jesli konieczne: S
Korekcja promienia G40/G41/G42

Posuw F

10

Funkcja dodatkowa M
NC-bloki przyktadowe

@
\ 7
v

20 —= X
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10
N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Przejac pozycje rzeczywistg
Wiersz prostych (GO 1-wiersz) mozna takze generowac klawiszem
~PRZEJAC POZYCJE RZECZYWISTA":

Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy Obstuga reczna na

pozycje, ktéra ma by¢ przejeta

Przetgczy¢ wyswietlacz monitora na Program wprowadzi¢ do

pamigci/edycja

Wybra¢ wiersz programu, za ktbrym ma by¢ wtagczony ten wiersz

Klawisz ,PRZEJAC POZYCJE RZECZYWISTA"

nacisng¢: TNC generuje GO1-wiersz ze
wspotrzednymi pozycji rzeczywistej

6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokagtne

% Liczba osi, ktore TNC wprowadza do pamieci w GO1-
wierszy, prosze okresli¢ poprzez MOD-funkcje (patrz
»Wybrac¢ funkcje MOD”, strona 548).
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

Fazke umiescic¢ pomiedzy dwoma prostymi
Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przecigcie dwoch
prostych, mozna wykonac fazki.

W zapisach prostych przed i po G24-zapisie prosze
zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspotrzedne ptaszczyzny,
w ktorej zostanie wykonana fazka

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

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

Programowanie
{G 24 Fragment z fazkami:: Diugosc¢ fazki

Jesli konieczne:
Posuw F (dziata tylko w G24-wierszu)

NC-bloki przyktadowe

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

@ Nie rozpoczyna¢ konturu G24-blokiem.
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrobki.

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

Zaprogramowany w G24-bloku posuw dziata tylko w tym
G24-bloku. Potem obowigzuje posuw zaprogramowany
przed G24-blokiem.
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Zaokraglanie narozy G25

Funkcja G25 zaokragla narozniki konturu.

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego jak i do nastepnego elementu konturu.

Okreg zaokraglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy
wywotanego narzedzia.

Programowanie
{ J 25 Promien zaokraglenia: Promien tuku kotowego

Jesli konieczne:
Posuw F (dziata tylko w G25-wierszu)

NC-bloki przyktadowe

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

% Poprzedni i nastepny element konturu powinien
zawiera¢ obydwie wspo6trzedne ptaszczyzny, na ktorej
zostaje wykonywane zaokrgglanie naroznikéw. Jesli
obrabiany jest kontur bez korekcji promienia narzedzia,
to nalezy zaprogramowac obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki.

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego danej
krawedzi.

Zaprogramowany w G25-bloku posuw dziata tylko w tym
G25-bloku. Potem obowigzuje posuw zaprogramowany
przed G25-blokiem.

Wiersz G25 mozna wykorzystywac¢ do miekkiego
najazdu na kontur, patrz ,Tangencjalny dosuw i odjazd”,
strona 202.
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

Punkt srodkowy kotal,J

Punkt srodkowy kota okresla sie dla torow kotowych, ktore
programowane sg przy pomocy funkcji G02, GO3 lub G05. W tym
celu

prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokgtne punktu srodkowego
kota lub

przejg¢ ostatnio zaprogramowang, pozycje z G29 lub

przejgC wspotrzedne poprzez funkcje Przejecie pozycji
rzeczywistej

Programowanie

[I m Wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktu srodkowego
kota lub
aby przeja¢ zaprogramowang, ostatnio pozycje: G29
wprowadzi¢

NC-bloki przyktadowe
N50 1+25 J+25 *

lub

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Wiersze programu N10 i N20 nie odnoszg sie do rysunku.

Okres obowigzywania

Punkt srodkowy kota pozostaje tak dtugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kota. Punkt srodkowy kota
mozna wyznaczy¢ takze dla osi dodatkowych U, ViW.

Wprowadzi¢ punkt srodkowy kotal, J przy pomocy wartosci
inkrementalnych

Wprowadzona przy pomocy wartosci inkrementalnych wspotrzedna
dla punktu srodkowego kota odnosi sie¢ zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

I:ﬂg_—, Przy pomocy | i J oznaczamy pozycje jako punkt
srodkowy kota: Narzedzie nie przemieszcza sie na te

pozycje.
Punkt srodkowy kota jest jednoczesénie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.

Jesli chcemy zdefiniowa¢ osie réwnolegte jako biegun,
to prosze nacisng¢ najpierw klawisz I (J) na ASCII-
klawiaturze i nastepnie pomaranczowy klawisz osiowy
odpowiedniej osi rownolegte;.
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tuk kotowy G02/G03/G05 wokét punktu
srodkowego kotal, J

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

Kierunek obrotu /
Zgodnie z ruchem wskazowek zegara: GO2 e X

Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

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

1
1
Programowanie :
Przemiescic¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego @

@ { J Wspdirzedne punktu srodkowego kota wprowadzi¢

3 Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego fuku
kotowego

Jesli konieczne:
Posuw F:

Funkcja dodatkowa M
NC-bloki przyktadowe

N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Koto petne

Prosze zaprogramowac dla punktu koncowego te same
wspotrzedne jak i dla punktu startu. v A

\J
6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokagtne

@ Punkt startu i punkt koncowy ruchu kotowego musza,
leze¢ na torze kotowym. v

Tolerancja wprowadzenia: do 0,016 mm (wybieralna »\

poprzez MP7431)
CC

25=J

&

25=| 45
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

Promien okregu z G02/G03/G05 z okreslonym
promieniem

Narzedzie przemieszcza sig po torze kofowym z promieniem R.
Kierunek obrotu

Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: GO2

Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: GO3

Bez informacji o kierunku obrotu: GOS. TNC przemieszcza sie po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

Programowanie

3 Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego tuku
kotowego

Promien R
Uwaga: Znak liczby okresla wielko$¢ tuku kotowego!

Jesli konieczne:
Posuw F:

Funkcja dodatkowa M

Koto petne

Dla kota petnego prosze zaprogramowa¢ dwa CR-zapisy jeden po
drugim:

Punkt koncowy pierwszego poétkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koncowy drugiego po6tkola jest punktem startu pierwszego.

210
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Kat srodkowy CCA i promien tuku kotowego R

Punkt startu i punkt koncowy na konturze mogg by¢ potgczone ze
sobg przy pomocy czterech réznych tukow kotowych z takim samym
promieniem:

Mniejszy tuk kotowy: CCA<180°
Promien ma dodatni znak liczby R>0

Wiekszy tuk kotowy: CCA>180°
Promien ma ujemny znak liczby R<0

Poprzez kierunek obrotu zostaje okreslone, czy tuk kotowy jest
wybrzuszony na zewnagtrz (wypukty) czy do wewngtrz (wklesty):

Wypukty: Kierunek obrotu GO2 (z korekcjg promienia G41)
Wklesty: Kierunek obrotu GO3 (z korekcjg promienia G41)
NC-bloki przyktadowe

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (LUK 1)

lub
N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (LUK 2)

lub
N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (LUK 3)

lub
N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (LUK 4)

@ Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
Srednicy kotfa nie moze by¢ wiekszy niz sama Srednicy
kota.

Promien moze osigga¢ maksymalnie 99,9999 m.

Osie katowe A, B i C zostajg wspomagane.

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

Tor kotowy GO6 z przyleganiem stycznym
Narzedzie przemieszcza sie po tuku kotowym, ktory przylega
stycznie do uprzednio zaprogramowanego elementu konturu.

Przejscie jest ,styczne®, jesli w punkcie przeciecia elementow
konturu nie powstaje zaden punkt zatamania lub punkt narozny,
elementy konturu przechodzg, ptynnie od jednego do nastepnego.

Element konturu, do ktérego przylega stycznie fuk kotowy, prosze
programowac bezposrednio przed GO6-wierszem. W tym celu
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania

Programowanie

G 6 Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego tuku
) kotowego

Jesli konieczne:
Posuw F:

Funkcja dodatkowa M
NC-bloki przyktadowe

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

% GO06-zapis i uprzednio zaprogramowany element
konturu powinny zawiera¢ obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny, na ktorej zostanie wykonany tuk kotowy!
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Przyktad: Ruch po prostej i fazki w systemie kartezjannskim a:’
)
«
S
Yi 10 ]
95 - e
BB o
)
c
©
(O
N
[
e
)
m < Q
5 _____ m
- > = ;
20 X I
5 95 GNJ
[
O
)
%LINIOWO G71 * (@)
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicja potwyrobu dla symulaciji graficznej obrobki Q
N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 * E‘
N30 G99 T1 L+0 R+10 * Definicja narzedzia w programie g
N40 T1 G17 S4000 * Wywotanie narzedzia z osig narzedziowa i predkoscig obrotowg o
wrzeciona
N50 GO0 G40 G90 Z+250 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na biegu Q:
szybkim o
N60 X-10Y-10 * Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie
N70 GO1 Z2-5 F1000 M3 * Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/
min
N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 * Najecha¢ kontur w punkcie 1, aktywowac¢ korekcje promienia G41
N90 G26 R5 F150 * Tangencjalny najazd
N100 Y+95 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 2
N110 X+95 * Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3
N120 G24 R10 * Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm
N130 Y+5 * Punkt 4: druga prosta dla naroza 3, pierwsza prosta dla naroza 4
N140 G24 R20 * Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm
N150 X+5 * Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu konturu 1,druga prosta
dla naroza 4
N160 G27 R5 F500 * Tangencjalny odjazd
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

N170 G40 X-20 Y-20 F1000 *

N180 GOO Z+250 M2 *
N99999999 %LINIOWO G71 *

214

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki, anulowaé
korekcje promienia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Przyktad: Ruch kotowy kartezjanski g
)
«
=
2
Y 7
o
95 Q
.. S )
8 R10 o c
©
(O
N
40 4 :
)
Q
[72)
SN V7 - ;
} X |
5 30 40 70 95 o
N
|-
O
e
%KOLOWO G71 * o
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicja pétwyrobu dla symulacji graficznej obrébki o
N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 * E‘
N30 G99 T1 L+0 R+10 * Definicja narzedzia w programie 3
N40 T1 G17 S4000 * Wywotanie narzedzia z osig narzedziowg i predkos$cig obrotowg, =
wrzeciona o
N50 GO0 G40 G90 z+250 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem w osi wrzeciona na biegu ﬂ:
szybkim ©O
N60 X-10Y-10 * Pozycjonowac wstepnie narzedzie
N70 GO1 Z2-5 F1000 M3 * Przemieszczenie na gtebokos¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/
min
N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 * Najecha¢ kontur w punkcie 1, aktywowa¢ korekcje promienia G41
N90 G26 R5 F150 * Tangencjalny najazd
N100 Y+85 * Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2
N110 G25 R10 * Promien z R = 10 mm wnies$¢, posuw: 150 mm/min
N120 X+30 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 3: Punkt startu okregu
N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 4: Punkt koncowy okregu z G02,
promien 30 mm
N140 GO1 X+95 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 5
N150 Y+40 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 6
N160 GO6 X+40 Y+5 * Dosuna¢ narzedzie do punktu 7: Punkt korncowy okregu, tuk

kotowy ze stycznym
przytaczeniem do punktu 6, TNC oblicza samodzielnie promien
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6.4 Ruchy po torze— wspoétrzedne prostokatne

N170 GO1 X+5 * Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu
N180 G27 R5 F500 * Opusci¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrébki, anulowaé

korekcje promienia
N200 GO0 Zz+250 M2 * Przemiesci¢ narzedziew osi narzedzi, koniec programu
N99999999 %KOLOWO G71 *
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Przyktad: Koto petne kartezjanskie 8
fd
«’
=
_8
YA 8
S
Q
)
c
®
50 CC() E
Fu-
)
Q
[72)
S\ — ?
X
50 o
N
|-
O
)
%C-CC G71 * (@]
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicja czesci nieobrobionej Q
N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 * 2
N30 G99 T1 L+0 R+12,5 * Definicja narzedzia g
N40T1 G17 S3150 * Wywotanie narzedzia o
N50 GO0 G40 G90 Z+250 * Przemie$cic¢ narzedzie poza materiatem <
N60 1+50 J+50 * Definiowa¢ punkt srodkowy okregu 6
N70 X-40 Y+50 * Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie
N80 GO1 Z-5 F1000 M3 * Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos$¢ obrobki
N90 G41 X+0 Y+50 F300 * Najazd punktu poczgtkowego kota, korekcja promienia G41
N100 G26 R5 F150 * Tangencjalny najazd
N110 GO2 X+0 * Punkt koncowy okregu (=punkt poczgtkowy okregu) najechac
N120 G27 R5 F500 * Tangencjalny odjazd
N130 GO1 G40 X-40 Y-50 F1000 * Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrobki, anulowac
korekcje promienia
N140 GO0 Z2+250 M2 * Przemiesci¢ narzedziew osi narzedzi, koniec programu

N99999999 %C-CC G71 *
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

6.5 Ruchy po torze
ksztattowym-— wspotrzedne
biegunowe

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze
wspotrzednymi biegunowymi
Przy pomocy wspo6trzednych biegunowych okreslamy pozycije

poprzez kat H i odstep R do zdefiniowanego uprzednio biegunal, J
(patrz ,Okreslenie bieguna i osi odniesienia kata”, strona 96).

Wspotrzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:

Pozycjach na tukach kotowych

Rysunkach obrabianych przedmiotow z danymi o katach, np. przy
okregach otworow

Ruch narzedzia Funkcja  Niezbedne informacje Strona
Prosta z posuwem G10 Promien biegunowy, wspotrzedna katowa Strona 219
Prosta na biegu szybkim G11 punktu koncowego proste;j

Luk kotowy zgodnie z ruchem wskazowek G12 Kat biegunowy punktu koncowego okregu Strona 219
zegara G13

Luk kotowy w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazowek zegara

Tor kotowy odpowiednio do aktywnego G15 Kat biegunowy punktu koncowego okregu Strona 219
kierunku obrotu

Tor kotowy ze stycznym przyleganiem do G16 Promien biegunowy, wspotrzedna katowa Strona 220
poprzedniego elementu konturu punktu konhcowego kota

Poczatek wspotrzednych biegunowych:
Biegun l,J

Biegun I, d mozna wyznacza¢ w dowolnych miejscach programu
obrdébki, przed wprowadzeniem pozycji przy pomocy wspotrzednych

biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna postepowac w ten Y A
sposob, jak przy programowaniu punktu srodkowego kota.

Programowanie

I Wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktu srodkowego
J kota lub

aby przejg¢ zaprogramowang ostatnio pozycje: G29 Y= &
wprowadzi¢. Okresli¢ biegun, zanim zostang,
zaprogramowane wspotrzedne biegunowe.
Zaprogramowac biegun tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokgtnych. Biegun ten istnieje R\
tak dtugo, az zostanie okreslony nowy biegun.

NC-bloki przyktadowe X=l
N120 1+45 J+45 *
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Prosta na biegu szybkim G10
Prosta z posuwem G11F. ...
Narzedzie przesuwa sig po prostej od swojej aktualnej pozycji do

punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie punktem
koncowym poprzedniego bloku.

Programowanie

[ J 11 Promien-wspoétrzedne biegunowe R: Odstep punktu
koncowego prostej do bieguna I, J wprowadzi¢

Wspodirzedne biegunowe-kat H: Potozenie katowe
punktu koncowego prostej pomiedzy —360° i +360°

Znak liczby H okreslony jest przez o$ odniesienia kata:

Kat osi odniesienia kata do R w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara: H >0

Kat osi odniesienia kgta do R w kierunku ruchu wskazéwek zegara:
H<O0

NC-bloki przyktadowe
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *

Tor kotowy G12/G13/G15 do biegunall, J

Promien wspotrzednych biegunowych R jest rownoczesnie
promieniem tuku kofa. R jest okreslony poprzez odstep punktu startu
do bieguna I, J. Ostatnio zaprogramowana pozycja narzedzia przed

G12-, G13- oder G15-blokiem jest punktem startu toru kotowego. .

Kierunek obrotu
Zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara: G12
Ruchem przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara: G13

Bez informaciji o kierunku obrotu: G15. TNC przemieszcza sig po
tuku kotowym z ostatnio zaprogramowanym kierunkiem obrotu

Programowanie

13 Wspotrzedne biegunowe-kat H: Potozenie katowe
punktu koncowego prostej pomiedzy -5 400°i +5
400°

NC-bloki przyktadowe

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

Tor kotowy G16 z przyleganiem stycznym

Narzedzie przemieszcza sig po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego elementu konturu.

Programowanie

G 16 Promien-wspoétrzedne biegunowe R: Odstep punktu
) koncowego toru kotowego do biegunal, J

Wspotrzedne biegunowe-kat H: Potozenie kgtowe
punktu kohcowego toru kotowego

NC-bloki przyktadowe

N1201+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

@ Biegun nie jest punktem srodkowym kota konturowego!

Linia Srubowa (Helix)

Linia Srubowa powstaje z naktadania sie ruchu okreznego i
prostopadfego do niego ruchu prostoliniowego. Tor kotowy prosze
zaprogramowac na jednej ptaszczyznie gtéwnej.

Ruchy po torze ksztattowym dla linii sSrubowej mozna programowac
tylko przy pomocy wspotrzednych biegunowych.

Zastosowanie
Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wiekszych przekrojach
Rowki smarowe

Obliczanie linii Srubowej
Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowitego
kata, pod ktorym porusza sie narzedzie na linii Srubowej i ogding,
wysokos¢ linii Srubowej.
Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do goéry obowigzuje:
Liczba zwojow n Zwoje gwintu + wybieg gwintu na

na poczatku i na koncu gwintu
Wysokos$¢ ogdélnah  Skok gwintu P x liczba zwojéw n

Przyrostowy Liczba zwojow x 360° + kat dla

Kat catkowity1 H poczgtek gwintu + kgt dla wybiegu
Wspotrzedna Skok gwintu P x (zwoje gwintu + nadmiar
poczatkowa Z zwojow na poczgtku gwintu)

220
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Forma linii Srubowej

Tabela pokazuje stosunek pomiedzy kierunkiem pracy, kierunkiem
obrotu i korekcjg promienia dla okreslonych form toru ksztattowego.

Gwint Kierunekpracy Kierunek Korekcjapr
wewnetrzny (obrébki) obrotu omienia
prawoskretny Z+ G13 G41
lewoskretny Z+ G12 G42
prawoskretny Z- G12 G42
lewoskretny Z—- G13 G41
Gwint

zewnetrzny

prawoskretny Z+ G13 G42
lewoskretny Z+ G12 G41
prawoskretny Z- G12 G41
lewoskretny Z- G13 G42

Linie Srubowg programowac

@ Prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu i inkrementalny
(przyrostowy) kat catkowity G91 H z tym samym
znakiem liczby, w przeciwnym razie narzedzie moze

przemieszczac sie po niewtasciwym torze.

Dla kata catkowitego G91 H mozna wprowadzi¢ wartos$¢
wynoszgcag —5400° do +5400°. Jesli gwint ma wigcej niz
15 zwojow, to prosze zaprogramowac linie sSrubowag w

powtdrzeniu czesci programu

(patrz ,Powtérzenia czesci programu”, strona 476)

12

NC-bloki przyktadowe: Gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami

Wspdirzedne biegunowe-kgt H: Wprowadzi¢ kat
catkowity przyrostowo, pod ktérym porusza sie
narzedzie po linii Srubowej. Po wprowadzeniu kata
prosze wybraé o$ narzedzi przy pomocy

klawisza wyboru osi.

Wprowadzi¢ wspotrzedng, dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocy wartosci inkrementalnych

Korekcja promienia G41/G42 wprowadzi¢ zgodnie z

tabelg

N120 1+40 J+25 *
N130 GO1Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym—- wspotrzedne biegunowe

Przyktad: Przemieszczenie po prostej biegunowo

%LINIOWO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Zz+250 *

N60 1+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 *
N100 G26 R5 *

N110 H+120 *

N120 H+60 *

N130 H+0 *

N140 H-60 *

N150 H-120 *

N160 H+180 *

N170 G27 R5 F500 *

N180 G40 R+60 H+180 F1000 *

N190 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 %LINIOWO G71 *
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowa¢ punkt odniesienia dla wspotrzednych biegunowych
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowa¢ wstepnie narzedzie
Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos$¢ obrobki
Najechac kontur w punkcie 1

Najechac kontur w punkcie 1

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Dosung¢ narzedzie do punktu 3

Dosuna¢ narzedzie do punktu 4

Dosuna¢ narzedzie do punktu 5

Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Dosuna¢ narzedzie do punktu 1
Tangencjalny odjazd

Przemieszczenie swobodne na ptaszczyznie obrobki, anulowacé
korekcje promienia

Swobodne przemieszczenie w osi wrzeciona, koniec programu
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Przyktad: Helix

%HELIX G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+5 *

N40 T1 G17 S1400 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 X+50 Y+50 *

N70 G29 *

N80 GO1 Z-12,75 F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+32 H+180 F250 *
N100 G26 R2 *

N110 G13 G91 H+3240 Z+13,5 F200 *
N120 G27 R2 F500 *

N170 GO1 G40 G90 X+50 Y+50 F1000 *
N180 GO0 Z+250 M2 *

Jesli musi by¢ wykonanych wiecej niz 16 zwojow:

N80 GO1 Z-12,75 F1000 M3 *
N90 G11 G41 H+180 R+32 F250 *
N100 G26 R2 *
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M64 x 1,5

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Ostatnio programowang, pozycje przeja¢ jako biegun
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Najazd pierwszego punktu konturu

stycznym

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Tangencjalny odjazd

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Tangencjalny najazd
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

N110 GOS8 L1 *

N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 *
N130L1,24 *

N99999999 %HELIX G71 *

224

Poczatek powtbrzenia czesci programu
Skok gwintu wprowadzi¢ bezposrednio jako warto$¢ 1Z
Liczba powtorzen (zwojow)
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6.6 Generowanie programow
konturu na podstawie danych
DXF (opcja software)

Aplikacja

Pliki DXF utworzone w systemie CAD mozna otworzy¢ bezposrednio
w TNC, aby dokona¢ z nich ekstrakciji konturéw i zapisac je do
pamiecijako programy z dialogiem tekstem otwartym . Uzyskane
w ten sposob programy z dialogiem tekstem otwartym mogg by¢
odpracowywane takze przez starsze modele sterowan TNC,
poniewaz programy konturu zawierajg, tylko L- i CC-/CP-wiersze.

Jesli przetwarzamy pliki DXF w trybie pracy Program zapisaé do
pamieci/edycja , to TNC generuje programy konturu z
rozszerzeniem pliku .H. Jesli przetwarzamy pliki DXF w trybie pracy
smarT.NC, to TNC generuje programy konturu z rozszerzeniem pliku
.HC.

@ Opracowywany plik DXF musi by¢ zapisany na dysku
twardym TNC w folderze.

Otwierany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej jedng,
warstwe.

TNC wspomaga najbardziej rozpowszechniony format
DXF, a mianowicie R12 (odpowiada AC1009).

Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujace elementy
DXF:

LINE (prosta)
CIRCLE (koto petne)
ARC (wycinek kota)

DXF-plik otworzy¢

Wybrac tryb pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/
edycja
Wybrac¢ zarzadzanie plikami
MGT
— Otworzy¢ menu softkey dla wyboru wyswietlanych
pLER typow plikéw: Softkey TYP WYBRAC nacisngé
w2 Wyswietli¢ wszystkie pliki DXF: Softkey POKAz DXF
Ry nacisng¢
Wybrac folder, w ktorym zapisany jest plik DXF
Wybrac¢ zgdany plik DXF, klawiszem ENT przejg¢:
uruchamia konwerter i ukazuje zawartosc
TNC hamia k DXF i ukazuj 5C

pliku DXF na ekranie. W lewym oknie TNC wys$wietla
tak zwane warstwy (ptaszczyzny), w prawym oknie
rysunek

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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Nastawienia podstawowe

Na trzecim pasku softkey znajdujg sie do dyspozycji rozne

mozliwoséci nastawienia:

Nastawienie

Softkey

Praca
reczna

Program wpr. do pamieci i edycja

Liniaty wyswietla¢/nie wyswietlac: TNC
wyswietla liniaty na lewym i gérnym brzegu
rysunku. Ukazane na liniale wartosci odnoszg,
sie do punktu zerowego rysunku.

LINIALY
OFF

Wiersz statusu wyswietli¢/nie wyswietlac: TNC
wyswietla wiersz statusu na dolnym brzegu
rysunku. W wierszu statusu znajdujg sie do
dyspozycji nastepujgce informacije:
aktywna jednostka miary (MM lub CALE)
Wspotrzedna X i Y aktualnej pozycji myszy

WIERSZ
STATUSU

orr

on/0ff [Laver = &
0

LINIALY

oFF  [Con]

WIERSZ MASS-

STATUSU  EINHEIT K-EC
o [] IncH | TOLERANCJUE| ROZDZIEL.

NASTAWIC | NASTAWIC

il ‘
M 79.58 -115.

Jednostka miary MM/CALE: Nastawienie
jednostki miary pliku DXF. W tej jednostce miary
TNC wyswietla program konturu

JEDNOST .
MIARY

MM]  INCH

Nastawienie tolerancji. Tolerancja okresla, jak
daleko mogg by¢ oddalone od siebie sgsiednie
elementy konturu. Przy pomocy toleranciji
mozna wyrownywac niedokfadnosci, powstate
przy generowaniu rysunku. Nastawienie
podstawowe: 0,1 mm

NASTAWIC
TOLERANCJE

Nastawienie rozdzielczosci. Rozdzielczos¢
okresla, ziloma miejscami po przecinku TNC ma
generowac program konturu. Nastawienie
podstawowe: 4 miejsca po przecinku
(odpowiada rozdzielczosci 0.1 um)

NASTAWIC
ROZDZIEL .

% Prosze zwrdéci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wiasciwg,
jednostke miary, poniewaz w pliku DXF brak

odpowiednich informacji.

Jeslichcemy generowac¢ programy dla starszych modeli
sterowan TNC, to nalezy ograniczy¢ rozdzielczos¢ do 3
miejsc po przecinku. Dodatkowo nalezy usung¢
komentarze, wydawane przy tym przez konwerter DXF

do programu konturu.
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Nastawienie warstwy LL ’q?
g - | X =
Pliki DXF zawierajg z regu+y k||ka_warstw (p’rgszczyzn), przy pomocy proca. Prefrol WP, G0 PADAGEA § ceveje Q (4v]
ktorych konstruktor moze organizowac swoj rysunek. Za pomocag, - ;
techniki warstw konstruktor grupuje ré6znorodne elementy, np. sam e o
kontur obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie pomocnicze i ke > Y
konstrukcyjne, szrafowania i teksty. e c 8
Aby mozliwie mato zbednych informacji wyswietla¢ na ekranie ® (]
podczas wyboru konturu, mozna wszystkie zbedne, zawarte w pliku C =
DXF warstwy ukryc. Q g
@ Opracowywany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej ; 3
jedng warstwe. E
Mozna selekcjonowac¢ kontur takze wtedy, kiedy ‘ (2]
konstruktor zapisat go do pamieci na réznych [ O
warstwach. wormze e [ woe T e | koec| 8_
Jedli jeszcze nie jest aktywny, wybrac tryb g
e nastawienia warstwy: TNC ukazuje wlewym oknie
wszystkie warstwy, zawarte w aktywnym pliku DXF E
Dlawygaszeniajednejzwarstw: Przy pomocy lewego =
klawisza myszy wybrac¢ zgdang warstwe i 'E
naci$nieciem na kwadracik kontrolny wygasic jg, o
Dla wyswietlenia jednej z warstw: Przy pomocy =
lewego klawisza myszy wybra¢ zgdang warstwe i ;
naci$nieciem na kwadracik kontrolny ponownie O
wyswietlic E
(1)
S
81
S
Q
lg
c
g
(@)
-
Qo
c
8
(o]
©
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6.6 Generowan

Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Punkt zerowy rysunku pliku DXF nie lezy zawsze tak, iz mozna go
uzywac bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego
przedmiotu. TNC oddaje dlatego tez funkcje do dyspozycji, przy
pomocy ktorej punkt zerowy rysunku mozna przesung¢ element w
sensowne miejsce poprzez klikniecie.

W nastepujgcych miejscach mozna definiowa¢ punkt odniesienia:

w punkcie poczatkowym, koncowym lub na srodku prostej
w punkcie poczatkowym lub koncowym tuku kotowego
na przejsciu kwadrantow lub w punkcie srodkowym kota petnego
w punkcie przeciecia
prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na przedtuzeniu
danej prostej
prosta - tuk kotowy

prosta — koto petne

@ Dla okreslenia punktu odniesienia, nalezy uzywac touch-
pad na klawiaturze TNC lub podtgczonej poprzez port
USB myszy.

Mozna dokonywac¢ zmian punktu odniesienia, jesli nawet
wybrano juz kontur. TNC oblicza dopiero wéwczas
rzeczywiste dane konturu, kiedy wybrany kontur zostaje
zapisany do pamieci w programie konturu.
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Wyboér punktu

SPECIFY
REFERENCE
@

Wybér punktu
elementéw

SPECIFY
REFERENCE
(€3

odniesienia na oddzielnym elemencie
Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ zagdany
element, na ktérym chcemy uplasowac punkt
odniesienia: TNC ukazuje za pomocg, gwiazdki
wybieralne punkty odniesienia, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie

Klikng¢ na te gwiazdke, ktérg chcemy wybrac jako
punkt odniesienia: TNC ustawia symbol punktu
odniesienia w wybranym miejscu. W razie potrzeby
uzywac funkcji zoom, jesli wybrany element jest zbyt

maty

odniesienia jako punktu przeciecia dwéch

Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na
pierwszy element (prosta, koto petne lub tuk
kotowy): TNC ukazuje za pomocg gwiazdki
wybieralne punkty odniesienia, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na drugi
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC
ustawia symbol punktu odniesienia w punkcie
przeciecia

@ TNC oblicza punkt przeciecia dwoch elementow takze
wtedy, jesli lezy on na przedtuzeniu jednego z
elementow.

Jesli TNC moze obliczy¢ kilka punktéw przeciecia, to
sterowanie wybiera ten punkt przeciecia, ktory lezy
najblizej drugiego elementu kliknietego klawiszem
myszy.

Jezeli TNC nie moze obliczy¢ punktu przeciecia, to
anuluje juz zaznaczony element.

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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danych DXF
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6.6 Generowan

Kontur wybraé, program konturu zapisa¢ do
pamieci

iy

WYBIERZ
KONTUR

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

ENT

CANCEL.
SELECTED
ELEMENTS

iy

Aby moc wybrac¢ kontur, nalezy uzywac touch-pad na
klawiaturze TNC lub podtaczonej poprzez port USB myszy.

Jezeli nie wykorzystujemy programu konturu w trybie
pracy smarT.NC, to nalezy tak okresli¢ kierunek obiegu
przy wyborze konturu, aby zgadzat sie on z wymaganym
kierunkiem obrobki.

Prosze tak wybrac pierwszy element konturu, iz mozliwym
bedzie bezkolizyjny najazd tego elementu.

Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom

Wybrac tryb selekcjonowania konturu: TNC wygasza
wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno
jest aktywne dla wyboru konturu

Aby wybrac¢ element konturu: Przy pomocy lewego
klawisza myszy klikng¢ na zgdany element konturu.
TNC przedstawia wybrany element konturu w
kolorze niebieskim. Jednoczes$nie TNC ukazuje
wybrany element przy pomocy symbolu (okrag lub
prosta) w lewym oknie

Aby wybra¢ nastepny element konturu: Przy pomocy
lewego klawisza myszy klikng¢ na zgdany element
konturu. TNC przedstawia wybrany element konturu
w kolorze niebieskim. Jesli istniejg jednoznacznie
selekcjonowalne dalsze elementy konturu w
wybranym kierunku rotacji, to TNC zaznacza te
elementy zielonym kolorem. Poprzez kliknigcie na
ostatni zielony element przejmujemy wszystkie
elementy do programu konturu. W lewym oknie TNC
ukazuje wszystkie wyselekcjonowane elementy
konturu

Zapisywanie wybranych elementow konturu do
pamieci w programie z dialogiem tekstem otwartym:
TNC ukazuje okno pierwszoplanowe, w ktorym
mozna zapisa¢ dowolng nazwe pliku. Nastawienie
podstawowe: nazwa pliku DXF

Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje program
konturu do katalogu, w ktérym zostat zapisany do
pamieci takze plik DXF

Jesli chcemy wybiera¢ dalsze kontury: Softkey
WYBRANE ELEMENTY ANULOWAC nacisngg¢ i
wybra¢ nastepny kontur jako to uprzednio opisano

TNC wydaje definicje pétwyrobu (BLK FORM) do
programu konturu.

TNC zapisuje do pamieci tylko te elementy, ktére sg,
rzeczywiscie wyselekcjonowane (elementy zaznaczone
niebieskim kolorem).

6 Programowanie: programowanie konturéw @



Funkcja zoom

Aby maoc tatwo rozpoznac przy wyborze konturu nawet niewielkie
rozmiarami szczegoty, TNC oddaje do dyspozycji wydajng, funkcje
zoom:

Funkcja Softkey

Praca
reczna

Program wpr.

do pamigci i edycija

Powiekszenie obrabianego przedmiotu. TNC +
powieksza zasadniczo tak, iz zostaje
powiekszony srodek aktualnie wyswietlanego

fragmentu. W razie koniecznoséci przy pomocy

paskow nawigacyjnych ekranu tak

pozycjonowac rysunek w oknie, aby zgdany

element byt bezposrednio widoczny po

nacisnieciu softkey.

Pomniejszenie obrabianego przedmiotu

EEEEI=E

~0ff [Laver

o
NURB_K
NURB_S
1

16

Wyswietlanie obrabianego przedmiotu w 11
wielkosci oryginalnej E@%
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7.1 Wprowadzié funkcje dodatkowe M i G38

7.1 Wprowadzié¢ funkcje
dodatkowe M i G38

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC - zwanych takze M-
funkcjami —sterujemy

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przyktad wigczanie i wytgczanie
obrotéw wrzeciona i chtodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

@ Producent maszyn moze udostepnic funkcje dodatkowe,
ktore nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Prosze
zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Mozna wprowadzi¢ do dwoéch funkcji dodatkowych M na koricu bloku
pozycjonowania lub w oddzielnym wierszu. TNC wyswietla nastepnie
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 funkciji.

W rodzajach pracy Obstuga reczna i El. kotko reczne wprowadza sie
funkcje dodatkowe poprzez Softkey M.

zadziatajg na poczgtku wiersza pozycjonowania, inne z
kolei przy koncu, niezaleznie od kolejnosci, w ktérej one
sie znajdujg w danym wierszu NC.

@:5 Prosze uwzglednic, iz niektore funkcje dodatkowe

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku, w ktérym
zostajg wywotane.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku, w
ktorym zostaty zaprogramowane. Jesli funkcja
dodatkowa nie dziata tylko wierszami, to nalezy jg
anulowac w nastepnym wierszu przy pomocy oddzielnej
funkcji M, albo zostanie ona automatycznie anulowana
przez TNC na koncu programu.

Wprowadzié¢ funkcje dodatkowg w bloku STOP

Zaprogramowany blok STOP przerywa przebieg programu lub test
programu, np. dla sprawdzenia narzedzia. W bloku STOP mozna
zaprogramowac funkcje dodatkowg M:

Zaprogramowac przerwe w przebiegu programu:
Klawisz STOP nacisng¢

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M
NC-bloki przyktadowe

87 G38 M6
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7.2

Funkcje dodatkowe dla
kontroli przebiegu programu,
wrzeciona i chtodziwa

Przeglad
. . . . poczatku nakoncu

M Dziatanie Dziatanie na bloku bloku
MO0 Przebieg programu STOP

Wrzeciono STOP

Chtodziwo OFF
MO1 Wybieralny Przebieg programu

STOP
MO02 Przebieg programu STOP

Wrzeciono STOP

Chtodziwo OFF

Skok powrotny do bloku 1
Skasowanie wys$wietlacza stanu
(zalezne od parametru
maszynowego 7300)

M03

Wrzeciono ON zgodnie z
ruchem wskazoéwek zegara

Mo04

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara

MO05

Wrzeciono STOP

M06

Wymiana narzedzia
Wrzeciono STOP
Przebieg programu STOP
(zalezne od parametru
maszynowego 7440)

M08

Chtodziwo ON

M09

Chtodziwo OFF

M13

Wrzeciono ON zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara
Chtodziwo ON

Mi14

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara
Chtodziwo ON

M30

jak M02

HEIDENHAIN iTNC 530

i chtodziwa
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7.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspo6trzednych

7.3 Funkcje dodatkowe dla
podania danych o
wspotrzednych

Programowanie wspotrzednych zwigzanych z
obrabiarka: M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce okresla marka wzorcowa potozenie punktu zerowego
podziatki.

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy jest potrzebny, aby

wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania sie narzedzia
(wytacznik krancowy programu)

najechac state pozycje maszyny (np. pozycje zmiany narzedzia)
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

TNC odnosi wspotrzedne do punktu zerowego obrabianego
przedmiotu patrz ,,Punkt odniesienia wyznaczy¢ (bez 3D-sondy
impulsowej)”, strona 68.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy narzedzia

Jesli wspoéirzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosic sie
do punktu zerowego maszyny, to prosze wprowadzi¢ wtych zapisach
M91.

@ Jesli w wiersz M91 programujemy inkrementalne
wpotrzedne, to te wspotrzedne odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji M91. Jesli nie
zaprogramowano M91-pozycji w aktywnym programie
NC, to wspéitrzedne odnoszg, sie do aktualnej pozycji
narzedzia.

TNC pokazuje wartosci wspotrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu stanu prosze przetagczyé
wysSwietlacz wspotrzednych na REF, patrz ,Wyswietlacze stanu”,
strona 45.

236
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Postepowanie z M92 — punkt odniesienia maszyny

@ Oproécz punktu zerowego maszyny moze jej producent
wyznaczy¢ jeszcze jedng statg pozycje maszyny (punkt
odniesienia maszyny).

Producent maszyny wyznacza dla kazdej osi odstep
punktu odniesienia maszyny od punktu zerowego
maszyny (patrz podrecznik obstugi maszyny).

Jesli wspoétrzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosic sie
do punktu odniesienia maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych
zapisach M92.

@ Przy pomocy M91 lub M92 TNC przeprowadza
prawidtowo korekcje promienia. Dtugos¢ narzedzia
jednakze nie zostaje uwzgledniona.

Dziatanie

M91 i M92 dziataje tylko w tych zapisach programowych, w ktorych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku zapisu.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspoéirzedne majg odnosic sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowa¢ wyznaczanie punktu odniesienia dla
jednej lub kilku osi.

Jesli wyznaczanie punktu odniesienia jest zablokowane dla
wszystkich osi, to TNC nie wyswietla wiecej Softkey WYZNACZANIE
PUNKTU ODNIESIENIA w rodzaju pracy Obstuga reczna.

Rysunek po prawej stronie pokazuje systemy wspotrzednych z
punktem zerowym maszyny i punktem zerowym obrabianego
przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby méc symulowac graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietlic potwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, patrz
~Przedstawi¢ czes¢ nieobrobiong w przestrzeni roboczej”, strona
5609.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Funkcje dodatkowe dla podania danych o wspo6trzednych

Aktywowac ostatnio wyznaczony punkt
odniesienia: M104

Funkcja

Przy odpracowywaniu tabeli palet TNC przepisuje ostatnio
wyznaczony punkt odniesienia warto$ciami z tabeli palet. Przy
pomocy funkcji M104 aktywuje sie ponownie ostatnio wyznaczony
przez uzytkownika punkt odniesienia.

Dziatanie
M104 dziata tylko w tych blokach programu, w ktérych M104 jest
zaprogramowane.

M104 zadziata na koncu bloku.

Najechaé pozycje w nie pochylonym uktadzie
wspotrzednych przy nachylonej ptaszczyznie
obrobki: M130

Zachowanie standardowe przy pochylonej ptaszczyznie
obrobki

Wspoitrzedne w blokach pozycjonowania TNC odnosi do
pochylonego uktadu wspotrzednych.

Zachowanie zM130

Wspéirzedne wblokach prostychTNC odnosi przy aktywnej,
pochylonej ptaszczyznie obrobki do nie pochylonego uktadu
wspotrzednych

TNC pozycjonuje wtedy (pochylone) narzedzie na zaprogramowanag,
wspotrzedna nie pochylonego uktadu.

Nastepne wiersze pozycjonowania lub cykle obrobki

QI_% zostajg wykonane w nachylonym ukfadzie
wspotrzednych, to moze prowadzi¢ do powstawania
problemoéw przy cyklach obrébkowych z absolutnym
pozycjonowaniem wstepnym.

Funkcja M130 jest dozwolona tylko, jesli funkcja
Nachylenie ptaszczyzny obrobki jest aktywna.

Dziatanie

M130 dziata wierszami w wierszach prostych bez korekcji promienia
narzedzia.
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7.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania si¢ narzedzi na
torze ksztattowym

Przeszlifowanie narozy: M90

Postepowanie standardowe

TNC zatrzymuje w blokach pozycjonowania bez korekcji promienia
narzedzia dane narzedzie na krotko przy narozach (zatrzymanie
dokfadnosciowe).

W przypadku blokéw programowania z korekcjag, promienia (RR/RL)
TNC wtgcza na narozach zewnetrznych automatycznie okrag
przejsciowy.

Zachowanie z M90

Narzedzie zostaje prowadzone na naroznych przejsciach ze statg,
predkoscig torowg;: Przeszlifowac naroza i powierzchnia
obrabianego przedmiotu bedzie gtadsza. Dodatkowo skraca sie
czas obrobki. Patrz rysunek po prawej stronie na srodku.

Przyktad zastosowania: Powierzchnie sktadajgce sie z krotkich
prostych odcinkow.

Dziatanie
M90 dziata tylko w tym bloku programowym, w ktérym jest MO0
zaprogramowana.

M90 zadziata na poczgtku bloku. Praca z odstgepem opoznienia
(odstep stanowigcy réznice pomiedzy pozycja rzeczywistg i zadang,
narzedzia w danym momencie) musi by¢ wybrana.
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& Wtaczy¢ zdefiniowane potkola pomiedzy
; odcinkami prostymi: M112
(@] Kompatybilnosé
: Z przyczyn kompatybilnosci funkcja M112 znajduje sie w dalszym
(0] ciggu w dyspozycji. Aby ustali¢ tolerancje przy szybkim frezowaniu
) konturéw, HEIDENHAIN poleca jednakze uzycie cyklu TOLERANCJA,
‘I;‘, patrz ,Cykle specjalne”, strona 444
=
@ Nie uwzglednia¢ punktéw przy odpracowaniu
N nie skorygowanych wierszy prostych: M124
®)
- Postepowanie standardowe

odpracowuje wszystkie wiersze prostych, wprowadzone do
g TNC od ' tkie wi tych dzone d

aktywnego programu.

.g Postepowanie z M124
@ Przy odpracowywaniu nie skorygowanych wierszy prostych z
N bardzo niewielkimi odstepami punktéw mozna poprzez parametr T
b zdefiniowa¢ minimalny odstep punktow, do ktérego TNC nie
g powinna uwzglednia¢ punktéw przy odpracowywaniu.
Q> Dziatanie
‘) M124 zadziata na poczatku bloku.
‘_5 TNC wycofuje automatycznie M 124, jesli wybieramy nowy program.

M124 wprowadzi¢

Jesli w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M124, to TNC
kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje 0 minimalny odstep
punktow T.

T mozna okresli¢ poprzez Q-parametry (patrz ,Zasada i przeglad
funkcji” na stronie 490).

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Obrdébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotgcza na narozu zewnetrznym okrag przejsciowy. Przy bardzo
matych stopniach konturu narzedzie uszkodzito by w ten sposob
kontur.

TNC przerywa w takich miejcach przebieg programu i wydaje
komunikat o btedach ,,Promien narzedzia za duzy“.

Postepowanie z M97

TNC ustala punkt przeciecia toru ksztattowego dla elementow
konturu —jak w przypadku narozy wewnetrznych — i przemieszcza
narzedzie przez ten punkt.

Prosze programowac¢ M97 w tym bloku, w ktérym jest wyznaczony
ten punkt naroza zewnetrznego.

% Zamiast M97 nalezy stosowac o wiele bardziej wydajng,
funkcje M120 LA w programie (patrz ,Obliczanie
wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK
AHEAD): M120” na stronie 246)!
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E Dziatanie
M97 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
; jest M97.
.8 @ Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko
Se= czesciowo obrobione. Ewentualnie musi ten rog konturu
1] zostac¢ obrobiony dodatkowo przy pomocy mniejszego
"I:" narzedzia.
N
= .
o NC-bloki przyktadowe
E N50 G99 GO1 ... R+20 *
S N130X...Y...F... M97 *
(o N140 G91 Y-0,5...F... *
‘N N150 X+100 ... *
'8.’ N160 Y+0,5 ... F ... M97 *
N N170G90 X ... Y ... *
Lo
«
c
l?
7]
lg

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Duzy promien narzedzia

Dosuna¢ narzedzie do punktu 13 konturu
Obrobi¢ stopnie konturu 13i 14
Dosung¢ narzedzie do punktu 15 konturu
Obrobi¢ stopnie konturu 15i 16
Dosung¢ narzedzie do punktu 17 konturu
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Otwarte naroza konturu obrabia¢ kompletnie
na gotowo: M98

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC ustala na narozach wewnetrznych
punkt przeciecia torow freza i przemieszcza narzedzie od tego
punktu w nowym kierunku.

Jesli kontur jest otwarty na narozach, to prowadzi to do
niekompletnej obrobki:

Postepowanie z M98

Przy pomocy funkcji dodatkowej M98 TNC przemieszcza tak daleko
narzedzie, ze kazdy punkt konturu zostaje rzeczywiscie obrobiony:

Dziatanie

M98 dziata tylko w tych zapisach programu, w ktérych M98 jest
programowane.

M98 zadziata na koncu zapisu.

NC-bloki przyktadowe
Dosuna¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11i12:

N100 GO1 G41 X ...Y...F...*
N110X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Wspotczynnik posuwu dla ruchow
pogtebiania: M103

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie niezaleznie od kierunku ruchu z
ostatnio zaprogramowanym posuwem.

Postepowanie zM103

TNC redukuje posuw na torze ksztattowym, jesli narzedzie przesuwa
sie w kierunku ujemnym osi narzedzi. Posuw przy zanurzeniu FZMAX
zostaje obliczany z ostatnio zaprogramowanego posuwu FPROG i
wspotczynnika Fo%:

torze ksztattowym

FZMAX = FPROG x F%

M103 wprowadzi¢

Jesli do zapisu pozycjonowania zostaje wprowadzona M103, to TNC
prowadzi dalej dialog i zapytuje o wspotczynnik F.

Ina

dz

Dziatanie

M103 zadziata na poczgtku bloku.
M103 anulowac¢: M103 zaprogramowa¢ ponownie bez
wspotczynnika

@ M103 dziata tylko przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie
obrobki. Redukowanie posuwu dziata wowczas przy
przemieszczeniu w negatywnym kierunku nachylonej
osi narzedzi.

ia sie narze

NC-bloki przyktadowe

Posuw przy pogtebianiu wynosi 20% posuwu na rownej
ptaszczyznie.

500 Rzeczywisty posuw na torze (mm/min):
N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500

N180 Y+50 * 500
N190 G91 Z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Posuw w milimetrach/wrzeciono-obrét: M136

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie z ustalonym w programie posuwem F w
mm/min.

Postepowanie zM136

Przy pomocy M136 TNC przemieszcza narzedzie nie w mm/min lecz
z ustalonym w programie posuwem F w milimetr/obrét wrzeciona.
Jesli zmienia sie predko$¢ obrotowg poprzez Override wrzeciona,
TNC dopasowuje automatycznie posuw.

Dziatanie
M136 zadziata na poczatku bloku.

M136 anuluje sie, programujgc M137.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Predkos¢ posuwowa przy tukach kotowych:
M109/M110/M111

Postepowanie standardowe

TNC odnosi programowang, predko$¢ posuwowg do toru punktu
srodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kotazM109

TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrébce wewnatrz
i na zewnatrz tukéw kota.

Postepowanie przy tukach kotazM110

TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas
obrébki wewnetrznej. Podczas obrobki zewnetrznej tukéw kota nie
dziata dopasowanie posuwu.

torze ksztattowym

Ina

I% M110 dziata takze przy obrobce wewnetrznej fukow
kotowych przy pomocy cykli konturowych. Jesli
definiujemy M109 lub M110 przed wywotaniem cyklu
obrobki, to dopasowanie posuwu dziata takze przy
tukach kotowych w obrebie cykli obrébkowych. Na koncu
lub po przerwaniu cyklu obrobki zostaje ponownie
odtworzony stan wyjsciowy.

dz

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczgtku bloku.
M109 i M110 wycofujemy przy pomocy M111.

ia sie narze

Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym
promieniem (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jeslipromien narzedzia jest wiekszy niz stopien konturu, ktory nalezy
najezdzac ze skorygowanym promieniem, to TNC przerywa przebieg
programu i wydaje komunikat o btedach. M97 (patrz ,,Obrébka % ‘
niewielkich stopni konturu: M97” na stronie 241) zapobiega
pojawieniu sie¢ komunikatu o btedach, prowadzi jednakze do
oznakowania ostrza po wyjsciu z materiatu i przesuwa dodatkowo
naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentualnie kontur.

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Postepowanie zM120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na zaistnienie
podcinek i przecie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku. Miejsca, w ktorych narzedzie uszkodzitoby kontur,
pozostajg nie obrobione (na rysunku po prawej stronie
przedstawione w ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac, aby
dane digitalizacji lub dane, ktére zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupetni¢ warto$ciami korekciji
promienia narzedzia. W ten sposob odchylenia od teoretycznego
promienia narzedzia mogg zosta¢ skompensowane.

Liczba blokéw (maksymalnie 99), ktére TNC oblicza wstepnie,
okresla sie przy pomocy LA (angl.Look Ahead: patrz do przodu) za
M120. Im wigksza liczba blokéw, ktdérg ma obliczy¢ wstepnie TNC,
tym wolniejsze bedzie opracowywanie blokow.

wprowadzenia

Jesli w zapisie pozycjonowania zostaje wprowadzony M120, to TNC
kontynuje dialog dla tego zapisu i zapytuje o liczbe wstepnie
obliczanych blokéw LA.

Dziatanie
M120 musi znajdowac sie w NC-bloku, ktéry zawiera rowniez
korekcje promienia RL lub RR. M120 dziata od tego bloku do
momentu az

korekcja promienia zostanie z RO anulowana

M120 LAO programowac

M120 bez LA programowaé

z PGM CALL wywota¢ inny program

przy pomocy cyklu G80 lub funkcji PLANE nachyli¢ ptaszczyzne

obrobki

M120 zadziata na poczatku wiersza.

Ograniczenia

Powr6t na kontur po Zewnetrznym/Wewnetrznym Stop-poleceniu
z M120 mozna przeprowadzi¢ przy pomocy funkcji START
PROGRAMU Z WIERSZA N

Jesli sg uzywane funkcje toru ksztattowego G25 i G24, bloki lezagce
przediza G25 lub G26 mogg zawiera¢ tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki

Przed zastosowaniem opisanych ponizej funkciji nalezy anulowaé
M120 i korekcje promienia:

Cykl G60 Tolerancja

Cykl G80 Ptaszczyzna obroébki

M114

M128

M138

M144

Funkcja PLANE

FUNCTION TCPM (tylko dialog jezykiem otwartym)
WRITE TO KINEMATIC (tylko dialog jezykiem otwartym)

HEIDENHAIN iTNC 530
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£ Wtaczenie pozycjonowania kotkiem recznym
; w czasie przebiegu programu: M118
(@] Postepowanie standardowe
: TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu programu
(0] jak to zostato ustalone w programie obrébki.
)
‘l;l, Postepowanie zM118
LvJ Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu reczne
o poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu prosze
N zaprogramowa¢ M118 i wprowadzi¢ specyficzng dla osi wartos¢ (0$
— liniowa lub obrotowa) w mm.
®)
o Wprowadzenia
1] Jezeli wprowadzamy do bloku pozycjonowania M118, to TNC
= kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci. Prosze
'ﬁ uzywac pomaranczowych klawiszy osiowych lub ASCII-klawiatury dla
o] wprowadzenia wspotrzednych.
Q  priaran
Dziatanie
N
S Pozycjonowanie przy pomocy kota recznego zostanie anulowane,
g jesli zaprogramuje sie na nowo M118 bez podawania
wspotrzednych.
.3_: M118 zadziata na poczatku bloku.
(0] NC-bloki przyktadowe

Podczas przebiegu programu nalezy méc dokonywaé
przemieszczenia przy pomocy kétka obrotowego na ptaszczyznie
obrébki X/Y o £1 mm i na osi obrotu B o £5° od zaprogramowane;j
wartosci:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

@ M118 dziata zawsze w orginalnym uktadzie
wspotrzednych, nawet jezeli funkcja Pochyli¢
ptaszczyzne obrobki jest aktywna!

M118 dziata takze przy rodzaju pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych!

Jesli M118 jest aktywna, to przy zatrzymaniu programu
funkcja RECZNIE PRZESUNAC nie znajduje sie w
dyspozycji !

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Odsuniecie od konturu w kierunku osi
narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu programu
jak to zostato ustalone w programie obroébki.

Postepowanie zM140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokona¢ odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.

Wprowadzenia

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o te droge, ktérg powinno pokonac
narzedzie przy odsuwie od konturu. Proszg wprowadzi¢ zgdany
odcinek, ktory ma pokonac¢ narzedzie przy odsuwie od konturu
prosze nacisng¢ Softkey MAX, aby przemiesci¢ si¢ do krawedzi
obszaru przemieszczenia.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktérym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw nie zostanie
wprowadzony, to TNC przemieszcza sie po zaprogramowane;j
drodze na biegu szybkim.

Dziatanie
M140 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M140.

M140 zadziata na poczgtku bloku.

NC-bloki przyktadowe
Wiersz 250: Odsung¢ narzedzie 50 mm od konturu

Wiersz 251: Przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

@ M140 dziata takze jesli funkcja Nachylenie ptaszczyzny
obrobki, M114 lub M128 jest aktywna. W przypadku
maszyn z gtowicami obrotowymi TNC przemieszcza
narzedzie w ukfadzie nachylonym.

Przy pomocy funkcji FN18: SYSREAD ID230 NR6
mozna ustali¢ odlegtos¢ od aktualnej pozycji do granicy
obszaru przemieszczenia dodatniej osi narzedzia.

Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokonaé¢
przemieszczenia tylko w kierunku dodatnim.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowania sie narzedzi na torze ksztattowym

Anulowac¢ nadzér uktadu impulsowego M141

Postepowanie standardowe

TNC wydaje przy wychylonym trzpieniu komunikat o btedach, jak
tylko chcemy przemiesci¢ 0$ maszyny.

Postepowanie z M141

TNC przemieszcza osie maszyny takze wowczas, jesli sonda
impulsowa jest wychylona. Funkcja ta jest konieczna, jesli
zapisujemy wtasny cykl pomiarowy w potaczeniu z cyklem
pomiarowym 3, aby przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po
wychyleniu w wierszu pozycjonowania.

uwage, aby sonda byta przemieszczana we wtasciwym

@5 Jesli wykorzystujemy funkcje M141, to prosze zwrocié
kierunku.

M141 dziata tylko w przemieszczeniach z wierszami
prostych.

Dziatanie

M141 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jestM141.

M141 zadziata na poczatku bloku.
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Usung¢ modalne informacje o programie
M142

Postepowanie standardowe
TNC wycofuje modalne informacje o programie w nastgpujgcych
sytuacjach:

Wybra¢ nowy program

Wypetni¢ funkcje M02, M30 lub blok N999999 %... (w zaleznosci
od parametru maszynowego 7300)

Ponownie zdefiniowac cykl z wartosciami dla zachowania
podstawowego

Postepowanie z M142

Wszystkie modalne informacje o programie, oprocz obrotu
podstawowego, 3D-obrotu i Q-parametrow zostajg wycofane.

Funkcja M142 nie jest dozwolona przy starcie programu z
@ wybranego wiersza.

Dziatanie

M142 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jestM142.

M142 zadziata na poczgtku bloku.

Usung¢ obroét podstawowy: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak dtugo, az zostanie wycofany lub
przepisany inng wartoscia.

Postepowanie zM143
TNC usuwa zaprogramowany obroét podstawowy w programie NC.

Funkcja M143 nie jest dozwolona przy starcie programu z
@ wybranego wiersza.

Dziatanie

M143 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M143.

M143 zadziata na poczgtku bloku.
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£ W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie
; automatycznie od konturu: M148
ostepowanie standardowe

Poste i dard
: TNC zatrzymuje przy NC-stop wszystkie ruchy przemieszczenia.
(1] Narzedzie zatrzymuje sie w punkcie przerwania przemieszczenia.
)
‘l;l, Postepowanie z M148
= @ Funkcja M148 musi zosta¢ zwolniona przez producenta
GN, maszyn.
S
o TNC przemieszcza narzedzie o 0.1 mm w kierunku osi narzedzi od
- konturu, jesli operator w tabeli narzedzi w szpalcie LIFTOFF ustawit
(4] dla aktywnego narzedzia parametr Y (patrz ,Tabela narzedzi: Dane o
c narzedziach” na stronie 167).
.g Prosze uwzglednic, iz przy ponownym najezdzie na
o @ kontur, szczegolnie w przypadku zakrzywionych
N powierzchni moze doj$¢ do uszkodzen konturu. Odsung¢
f- narzedzie od materiatu przed ponownym najazdem!
«
qcy Dziatanie
-a M148 dziata tak dtugo, az funkcja zostanie deaktywowana z M149.
o] M148 zadziata na poczgtku wiersza, M149 na koncu wiersza.

7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan
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Wygaszanie komunikatow wytgcznika
koncowego: M150

Postepowanie standardowe

TNC zatrzymuje przebieg programu komunikatem o btedach, jesli
narzedzie opuscitoby w wierszu pozycjonowania aktywng przestrzen
roboczg. Komunikat o btedach zostaje wydawany, zanim wiersz
pozycjonowania zostanie wykonany.

Postepowanie zM150

Jezeli punkt koncowy wiersza pozycjonowania z M150 lezy poza
aktywna przestrzenig robocza, to TNC przemieszcza narzedzie do
granicy przestrzeni roboczej i kontynuje przebieg programu bez
komunikatu o btedach.

@ Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze uwzglednic, iz droga najazdu na
zaprogramowang, po wierszu M150 pozycje moze
niekiedy sie bardzo zmienic¢!

M150 dziata takze na granice obszaru przemieszczenia,
ktore zdefiniowano poprzez funkcje MOD.

Dziatanie

M150 dziata tylko w tym wierszu programu, w ktérym
zaprogramowana jest M150.

M150 zadziata na poczatku bloku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

7.5 Funkcje dodatkowe dla osi
obrotowych

Posuw w mm/min na osiach obrotu A, B, C:
M116 (opcja software 1)

Postepowanie standardowe

TNC interpretuje zaprogramowany posuw na osi obrotu w stopniach/
min. Posuw toru ksztattowego jest w ten sposob zalezny od
odlegtosci punktu srodkowego narzedzia do centrum osi obrotu.

Czym wigksza jest ta odlegtos¢, tym wiekszym staje sie posuw na
torze ksztattowym.

Posuw w mm/min na osiach obrotuzM116

@ Geometria maszyny musi by¢ okreslona przez
producenta maszyn w parametrach maszynowych 7510
nastepnych.

M116 dziata tylko na stotach okragtych i obrotowych. W
przypadku gtowic nachylnych M116 nie moze zostac
zastosowana. Jezeli obrabiarka jest wyposazona w
kombinacje stét/gtowica, to TNC ignoruje osie obrotu
gtowicy nachylne;j.

M116 dziata tylko przy aktywnej nachylonej ptaszczyznie
obroébki.

TNC interpretuje zaprogramowany posuw na osi obrotu w mm/min.
Przytym TNC oblicza kazdorazowo na poczgtku blokuposuw dla tego
bloku. Posuw sie nie zmienia, w czasie kiedy ten blok zostaje
odpracowywany, nawet jesli narzedzie zbliza sie do centrum osi
obrotu.

Dziatanie

M116 dziata na ptaszczyznie obrobki
Przy pomocy M117 wycofujemy M116; na koncu programu M116
rowniez nie zadziata.

M116 zadziata na poczgtku bloku.
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Przemieszczenie osi obrotu ze
zoptymalizowanym torem: M126

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe Zachowanie standardowe TNC przy
pozycjonowaniu osi obrotu, ktérych wyswietlacz zredukowany jest
na wartosci ponizej 360°, zalezne jest od parametru maszynowego
7682. Tam tez jest ustalone, czy TNC ma najechac réznice Pozycja
zadana - Pozycja rzeczywista, czy tez zasadniczo ma zawsze
dosuna¢ narzedzie (takze bez M126) na najkrotszym odcinku do
zaprogramowanej pozycji. Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista Pozycjazadana przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Postepowanie zM126

Z M126 TNC przemieszcza 0$ obrotu, ktorej wskazanie jest
zredukowane do wartosci ponizej 360°, po kroétkiej drodze.
Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista FErE A przemieszczenia
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Dziatanie

M126 zadziata na poczgtku bloku.
M126 wycofujemy z M127; na koncu programu M126 rowniez nie
zadziata.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Wyswietlacz osi obrotu zredukowac¢ do
wartosci ponizej 360°: M94

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie od aktualnej wartosci kgta do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przykfad:

Aktualna wartos$¢ kata: 538°
Zaprogramowana wartos¢ kata: 180°
Rzeczywisty odcinek przemieszczenia: -358°

Postepowanie z M94

TNC redukuje na poczatku bloku aktualng warto$¢ kata do wartosci
ponizej 360° i przemieszcza nastepnie 0$ do wartosci
programowanej. Jesli kilka osi obrotu jest aktywnych, M94 redukuje
wskazania wszystkich osi obrotu. Alternatywnie mozna za M94
wprowadzi¢ o$ obrotu. TNC redukuje potem wskazanie tej osi.

NC-bloki przyktadowe

Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

N50 M94 *

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

N50 M94 C *

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowac i nastepnie 0$ C
przemiescic¢ na zaprogramowang wartosc:

N50 GOO C+180 M94 *

Dziatanie

M94 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym M94 jest
zaprogramowane.

M94 zadziata na poczgtku bloku.
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Automatyczna korekcja geometrii maszyny
przy pracy z osiami pochylenia (wahan): M114
(opcja software 2)

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przemieszcza narzedzie na
okreslone w programie obrobki pozycje. Jesli w programie zmienia
sie pozycja osi hachylenia, to postprocesor musi obliczy¢
powstajace w wyniku tego przesunigcie w osiach liniowych i dokonac¢
go jednym krokiem pozycjonowania. Poniewaz geometria maszyny
odgrywa tu znaczng role, dla kazdej maszyny musi by¢ oddzielnie
obliczony NC-program.

Postepowanie zM114

Geometria maszyny musi by¢ okreslona przez
producenta maszyn w parametrach maszynowych 7510 i
nastepnych.

Jesli w programie zmienia sie pozycja sterowanej osi wahan, to TNC
kompensuje to przesuniecie narzedzia automatycznie przy pomocy
3D-korekcji dtugosci. Poniewaz geometria maszyny jest zapisana w
parametrach maszynowych, TNC kompensuje takze automatycznie
specyficzne dla maszyny przesuniecia. Programy musze zosta¢
obliczone przez postprocesor tylko raz, takze jesli one zostang
odpracowane na réznych maszynach z TNC-sterowaniem.

Jesli maszyna nie posiada sterowanej osi wahan (gtowica nachylana
recznie, gtowica zostaje pozycjonowana przez PLC), mozna po
M114 wprowadzi¢ obowigzujgcg kazdorazowo pozycje gtowicy
odchylnej (np. M114 B+45, Q-parametr dozwolony).

Korekcja promienia narzedzia musi zosta¢ uwzgledniona przez CAD-
system lub przez postprocesor. Programowana korekcja promienia
G41/G42 prowadzi do pojawienia sie komunikatu o btedach.

Jesli TNC dokonuje korekcji dtugosci narzedzia, to zaprogramowany
posuw odnosi sie do ostrego konca narzedzia, poza tym do punktu
odniesienia narzedzia.

@ Jesli maszyna posiada sterowang gtowice obrotows, to
mozna przerwac przebieg programuizmienic pozycje osi
pochylenia (np. przy pomocy kétka obrotowego).

Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO PRZODU DO BLOKU
N mozna kontynuowa¢ program obrobki od miejsca
zatrzymania programu. TNC uwzglednia automatycznie,
przy aktywnej M114, nowe potozenie osi wahan.

Aby zmieni¢ potozenie osi wahan przy pomocy kotka
recznego w czasie przebiegu programu, prosze uzyc
M118 w potgczeniu z M128.

Dziatanie

M114 zadziata na poczagtku bloku, M115 na koncu bloku. M114 nie
dziata przy aktywnej korekcji promienia narzedzia.

M114 cofa sie zM115. Na koncu programu M114 réwniez nie dziata.
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7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Zachowac pozycje ostrza narzedzia przy
pozycjonowaniu osi wahan (TCPM): M128
(opcja software 2)

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przemieszcza narzedzie na
okreslone w programie obrobki pozycje. Jesli zmienia sie w
programie pozycja osi wahan, to powstate na skutek tego
przesuniecie w osiach liniowych musi zosta¢ obliczone i jednym
krokiem pozycjonowania przesuniete (patrz rysunek przy M114).

Postepowanie zM128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Geometria maszyny musi by¢ okreslona przez
producenta maszyn w parametrach maszynowych 7510
nastepnych.

Jesli zmienia sie w programie pozycja sterowanej osi wahan, to
pozycja ostrza narzedzia w odniesieniu od obrabianego przedmiotu
pozostaje niezmieniona w czasie odchylania.

Prosze uzywa¢ M128 w potgczeniu z M118, jesli chcemy zmieni¢
podczas przebiegu programu potozenie osi nachylnej przy pomocy
kotka obrotowego. Superpozycja pozycjonowania przy pomocy
kétka recznego nastepuje przy aktywnej M128 w statym uktadzie
wspotrzednych maszyny.

Przy osiach nachylenia z potgczeniem wielozgbkowym

@5 Hirtha Proszg zmieni¢ potozenie osi nachylenia, po
przemieszczeniu narzedzia. W przeciwnym wypadku
mogg powstac uszkodzenia konturu wskutek wysuniecia
z uzebienia.

Po M128 mozna wprowadzi¢ jeszcze posuw, z ktdrym TNC wykona
przemieszczenia kompensacyjne w osiach liniowych. Jezeli nie
zostanie wprowadzony posuw lub bedzie on wigkszy niz okreslono
go w parametrze maszynowym 7471, zadziata posuw z parametru
maszynowego 7471.

@ Przed pozycjonowaniem z M91 lub M92 i przed TOOL
CALL: M128 skasowac.

Aby unikng¢ uszkodzen konturu wolno wraz zM128
uzywac tylko freza ksztattowego.

Dtugos$c¢ narzedzia musi odnosic sie do srodka kulki freza
ksztattowego.

Jesli M128 jest aktywna, to TNC ukazuje w wyswietlaczu
stanu symbol @L
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M128 przy stotach obrotowych

Jesli przy aktywnej M 128 programuije sie ruch stotu obrotowego, to
TNC obraca takze odpowiednio uktad wspoétrzednych. Jesli
obracamy np. 0$ C 0 90° (przez pozycjonowanie lub przez
przesuniecie punktu zerowego) i programujemy nastepnie
przemieszczenie w X-0si, to TNC wykonuje to przemieszczenie w osi
maszyny Y.

Takze wyznaczony punkt odniesienia, ktéry zmienia swojg pozycje
poprzez ruch stotu obrotowego, TNC przeksztatca.

M128 przy tréjwymiarowej korekcji narzedzia

Jezeli przy aktywnej M128 i aktywnej korekcji promienia G41/G42
przeprowadzamy trojwymiarowg korekcje narzedzia, to TNC
pozycjonuje osie obrotu przy okreslonych geometrycznych
parametrach automatycznie.

Dziatanie

M 128 zadziata na poczatku bloku, M129 na koncu bloku. M128
dziata takze w recznych rodzajach pracy i pozostaje aktywna po
zmianie rodzaju pracy. Posuw dla ruchu kompensacyjnego
pozostaje tak dfugo w dziataniu, az zostanie zaprogramowany nowy
posuw lub M128 zostaje skasowane z M129.

M128 kasujemy z M129. Jesli w rodzaju pracy przebiegu programu
zostanie wybrany nowy program, TNC réwniez wykasowuje M128.

NC-bloki przyktadowe

Przeprowadzi¢ przemieszczenia kompensacyjne z posuwem
wynoszgcym 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.51B-15 F125 M128 F1000 *
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7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Zatrzymanie doktadnosciowe nanarozachbez
przylegajacych stycznie przejs¢: M134

Postepowanie standardowe

TNC tak przemieszcza narzedzie przy pozycjonowaniu z pomoca 0si
obrotowych, ze na nie przylegajgcych stycznie przejsciach konturu
zostaje wstawiony element przejscia. Element przejscia konturu
zalezny jest od przy$pieszenia, przys$pieszenia drugiego stopnia i
ustalonej tolerancji odchylenia od konturu.

@ Zachowanie standardowe TNC mozna tak zmienia¢ przy
pomocy parametru maszynowego 7440, ze przy wyborze
programu M134 bedzie automatycznie aktywna patrz
,0golne parametryuzytkownika”, strona 582.

Postepowanie z M134

TNC tak przemieszcza narzedzie przy pozycjonowaniu z pomoca osi
obrotowych, Zze na nie przylegajacych stycznie przejsciach konturu
zostaje wykonane zatrzymanie doktadnosciowe.

Dziatanie

M134 zadziata na poczatku bloku, M135 na koncu bloku.

M134 wycofuje sie przy pomocy M135. Jesli w rodzaju pracy
przebiegu programu zostaje wybierany nowy program, TNC réwniez
wycofuje M134.

Wybor osi nachylenia: M138

Postepowanie standardowe

TNC uwzglednia przy funkcjach M114, M128 i Nachyli¢ ptaszczyzne
obrobki te osie obrotu, ktore okreslone sg przez producenta maszyn
w parametrach maszynowych.

Postepowanie zM138

TNC uwzgledni przy podanych wyzej funkcjach tylko te osie wahan,
ktore zostaty zdefiniowane przy pomocy M138.

Dziatanie
M138 zadziata na poczatku bloku.

M138 wycofuje sig, programujg¢ ponownie M138 bez podania osi
obrotowych.

NC-bloki przyktadowe
Dla podanych wyzej funkcji uwzglednic¢ tylko o$ obrotu C:

N50 GO0 Z+100 RO M138 C *
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Uwzglednienie kinematyki maszyny na
pozycjach RZECZ/ZAD przy koncu wiersza:
M144 (opcja software 2)

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przemieszcza narzedzie na
okreslone w programie obrobki pozycje. Jesli w programie zmienia
sie pozycja osi hachylenia, to musi zosta¢ obliczone powstajgce w
wyniku tego przesuniecie w osiach liniowych i dokona¢ go jednym
krokiem pozycjonowania.

Postepowanie z M144

TNC uwzglednia zmiane w kinematyce maszyny w wy$wietlaczu
potozenia, gdy powstaje ona np. przez wymiane wrzeciona
nasadkowego. Jesli zmienia sie pozycja sterowanej osi nachylenia,
to ulega zmianie podczas operacji nachylenia takze pozycja ostrza
narzedzia w stosunku do obrabianego przedmiotu. Powstate
przesuniecie zostaje obliczone w wyswietlaczu potozenia.

@ Pozycjonowanie z M91/M92 dozwolone sg przy
aktywnym M144.

Wskazanie potozenia w trybach pracy KOLEJ.BLOKOW i
POJ.BLOK zmienia sie dopiero, kiedy osie nachylenia
osiggng ich pozycje koncowe.

Dziatanie

M144 zadziata na poczatku bloku. M144 nie dziata w potaczeniu z
M114, M128 lub Pochylenie ptaszczyzny obrobki.

M144 anuluje sie, programujac M145.

% Geometria maszyny musi zosta¢ okreslona przez
producenta maszyn w parametrach maszynowych 7502 i
nastepnych. Producent maszyn okresla sposob dziatania
w trybach pracy automatyki i w manualnych trybach
pracy. Prosze zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi
maszyny.
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7.6 Funkcje dodatkowe dla laserowych maszyn do ¢

7.6 Funkcje dodatkowe dla
laserowych maszyn do ciecia

Zasada

Dla sterowania mocg lasera TNC wydaje przez analogowe S-wyjscie
wartosci napiecia. Przy pomocy funkcji M200 do M204 mozna
regulowac¢ moc lasera w czasie przebiegu programu.

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowe dla laserowych maszyn do
ciecia
Jesli do bloku pozycjonowania zostaje wprowadzona funkcja

dodatkowa M dla laserowych maszyn do ciecia (krajalnic), to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o parametry dla kazdej z tych funkc;ji.

Wszystkie funkcje dodatkowe dla krajalnic laserowych zadziatajg na
poczatku bloku.

Wydawac¢ bezposrednio zaprogramowane
napiecie: M200

Postepowanie z M200

TNC wydaje te za M200 zaprogramowang warto$¢ jako napiecie V.
Zakres wprowadzenia: 0 do 9.999 V

Dziatanie

M200 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.

Napiecie jako funkcja odcinka: M201

Zachowanie z M201

M201 wydaje napiecie w zaleznosci od pokonanej drogi. TNC
zwieksza lub zmniejsza aktualng warto$¢ napiecia liniowo, do
zaprogramowanej wartosci V.

Zakres wprowadzenia: 0 do 9.999 V

Dziatanie

M201 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.
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Napiecie jako funkcja predkosci: M202

Zachowanie z M202

TNC wydaje napiecie jako funkcje predkosci. Producent maszyn
okresla w parametrach maszynowych do trzech linii
charakterystycznych FNR., na ktérych predkosci posuwu zostajg,
przyporzgdkowane odpowiednim wartosciom napiecia. Przy
pomocy M202 wybiera sie krzywg charakterystyczng FNR., na
podstawie ktorej TNC wybiera wydawane napiecie.

Zakres wprowadzenia: 1 do 3

Dziatanie

M202 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.

Napiecie wydawac jako funkcje czasu (zalezna
od czasu rampa): M203

Zachowanie z M203

TNC wydaje napiecie V jako funkcje czasu TIME. TNC zwigksza lub
zmniejsza aktualng warto$¢ napiecia liniowo w zaprogramowanym
czasie TIME do zaprogramowanej wartosci napiecia V. Zakres
wprowadzenia

Zakres wprowadzenia
Napiecie V: 0 do 9.999 wolt
Czas TIME: 0 do 1.999 sekund

Dziatanie

M203 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napigcie.

Napiecie wydawac jako funkcje czasu (zalezny
od czasu impuls): M204

Zachowanie z M204

TNC wydaje programowane napiecie jako impuls z
zaprogramowanym czasem trwania TIME.

Zakres wprowadzenia

Napiecie V: 0 do 9.999 wolt

Czas TIME: 0 do 1.999 sekund

Dziatanie

M204 dziata tak dtugo, az przez M200, M201, M202, M203 lub M204
zostanie wydane nowe napiecie.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.1 Praca z cyklami

8.1 Praca z cyklami

Powtarzajgce sie czesto rodzaje obrobki, ktore obejmujg kilka
etapow obrobki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli.
Takze przeliczenia wspotrzednych i niektore funkcje specijalne sg,

oddane do dyspozycji w postaci cykli (patrz tabela nastepna strona).

Cykle obrobki znumerami od 200 wzwyz uzywajg Q-parametrow jako
parametrow przekazu. Parametry o tej samej funkcji, ktére TNC
wykorzystuje w roznych cyklach, majg zawsze ten sam numer: np.
Q200 to zawsze odstep bezpieczenstwa, Q202 zawsze gtebokosé
dosuwu itd.

Aby unikng¢ btednych danych przy definiowaniu cyklu,

@5 nalezy przeprowadzi¢ przed odpracowaniem test
graficzny programu (patrz ,, Test programu” na stronie
533)!

Cykle specyficzne dla maszyny

Na wielu obrabiarkach znajdujg sie do dyspozycji cykle,
zaimplementowane dodatkowo przez producenta maszyn do cykli
zainstalowanych przez firm¢ HEIDENHAIN w TNC. Zebrane sg one w
oddzielnej grupie numeréw cykli.

Cykle G300 do G399
Cykle specyficzne dla maszyny, definiowane poprzez klawisz
CYCLE DEF w programie

Cykle G500 do G599
Specyficzne dla maszyny cykle uktadu impulsowego, definiowane
klawiszem TOUCH PROBE w programie

? Prosze uwzgledni¢ odpowiedni opis funkcji w instrukcji
obstugi maszyny.

W niektorych przypadkach zostajg uzywane w cyklach specyficznych
dla maszyny takze parametry przekazu, wykorzystywanych przez
HEIDENHAIN w cyklach standardowych. Aby unika¢ przy
jednoczesnym korzystaniu z DEF-aktywnych cykli (cykle, ktére TNC
odpracowuje automatycznie przy definicji cyklu, patrz takze
~Wywota¢ cykl” na stronie 269) i CALL-aktywnych cykli (cykle, ktore
muszg, zosta¢ wywotane dla odpracowania, patrz takze ,Wywotac
cykl” na stronie 269) problemoéw z nadpisywaniem wielkrotnie
wykorzystywanych parametrow przekazu, nalezy postepowac
nastepujgco:

Zadaniczo programowa¢ DEF-aktywne cykle przed CALL-
aktywnymi cyklami

Pomiedzy definicjg CALL-aktywnego cyklu i odpowiednim
wywotaniem tylko woéwczas programowac¢ DEF-aktywny cykil, jesli
nie wystepuje skrzyzowanie parametrow przekazu tych obydwu
cykli
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Definiowanie cyklu przez Softkeys

CcYcL
DEF

WIERCENIE
GUINT

200

)

Pasek Softkey pokazuje rézne grupy cykli
Wybra¢ grupy cykli, np. Cykle wiercenia

Wybra¢ cykl, np. WIERCENIE. TNC otwiera dialog i
zapytuje o wszystkie wprowadzane dane,
jednoczesnie TNC wyswietla na prawej potowie
ekranu grafike, w ktorej majgcy by¢ wprowadzonym
parametr zostaje jasno podswietlony

Prosze wprowadzi¢ zgdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

Beacs Program wpr.
reczna

Skok gwintu ?

do pamigci i edycija

NC-wiersz przyktadowy
N10 G200 WIERCENIE

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q201=3 ;GLEBOKOSC

Q206=150 ;POSUW WGLEBNY

Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W MATERIAL
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY

Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q211=0.25;PRZERWA CZASOWA U DOLU
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N120 X+50 y+ox

N130 G26 R1S*

N14@ X+0 V+50%

N15@ GOO G40 X-20%

* N160
G265 FREZ.ODW.PO HELIX
0335=410  ;SREDNICA NOMINALNA
. ; SKOK
Q2e1=-18  ;GLEBOKOSC GWINTU
0253=+750 ;PREDK. POS. ZAGLEB.
0358=+0 3BLEB. STRONA CZOLOWA
0359=+0 3PRZES. NA STR. CZOL.
0380=+@ 3OPERACJA POGLEBIANIA
0z00=+2 sBEZPIECZNA WYSOKOSC >

N16@ Z+100 Mz*
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=
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8.1 Praca z cyklami

Grupa cykli Softkey Strona
Cykle dla wiercenia gtebokiego, f— Strona 276
doktadnego rozwiercania otworu GuINT

wytaczania, pogtebiania, gwintowania,

ciecia gwintéw i frezowania gwintow

Cykle dla frezowania kieszeni,czopow i Kzeszente Strona 327
rowkow wpustowych o

Cykle dla wytwarzania regularnych ey Strona 365
wzorow punktowych, np. okrag UZORZEC

odwiertow lub powierzchnie z

wierceniami

SL-cykle (Subcontur-List/ lista o Strona 372
podkonturow), przy pomocy ktérych cvkLE

bardziej skomplikowane kontury
rownolegle do konturu gtéwnego zostajg,
obrabiane, sktadajgce sig z kilku
naktadajgcych sie na siebie czesciowych
konturéw,interpolacja powierzchni
bocznej cylindra

Cykle do frezowania metoda, Strona 412
wierszowania réwnych lub o
zwichrowanych w sobie powierzchni

Cykle dla przeliczania —— Strona 426
wspotrzednych,przy pomocy ktoérych PRZELICZ.
dowolne kontury zostajg przesuniete,

obrécone, odbite w lustrzepowiekszone

lub pomniejszone

Cykle specjalne Przerwa czasowa, J—— Strona 444
Wywotanie programu, Orientacja oYKLE
wrzeciona i Tolerancja

@ Jezeli w przypadku cykli obrébki z numerami wiekszymi
niz 200 uzywamy posrednich przydziatéw parametrow
(np. DO0 Q210 = Q1), to zmiana przydzielonego
parametru (np. Q1) nie zadziata po definicji cyklu. Prosze
w takich przypadkach zdefiniowa¢ bezposrednio
parametr cyklu (np. DO0 Q210 = 5).

Aby moéc odpracowac cykle obrébki G83 do G86, G74 i
G56 do G59 na starszych modelach TNC-sterowan,
nalezy zaprogramowac przy Bezpiecznej wysokosci i przy
Gtebokosci dosuwu dodatkowo ujemny znak liczby.
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Wywo+tac cykl

% Warunki

Przed wywotaniem cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

G30/G31 dla prezentaciji graficznej (konieczna tylko dla
grafiki testowej)
Wywotanie narzedzia

Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/
M4)

Definicja cyklu

Prosze zwroci¢ uwage na dalsze warunki, ktore zostaty
przedstawione w nastepnych opisach cyklow.

Nastepujace cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie
obroébki. Te cykle nie mogg i nie powinny by¢ wywotywane:

cykle G220 wzory punktéw na kole i G221 wzory punktéw na liniach

SL-cykl G14 KONTUR

SL-cykl G20 DANE KONTURU

Cykl G62 TOLERANCJA

Cykle dla przeliczania wspotrzednych

Cykl 9 PRZERWA CZASOWA

Wszystkie pozostate cykle mozna wywotac przy pomocy opisanych
ponizej funkcji.

Wywo+tanie cyklu przy pomocy G79
(CYCL CALL)

Dziatajgca blokami funkcja G79 wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrébki jeden raz. Punktem startu cyklu jest ostatnia
zaprogramowana przed G79-blokiem pozycja.

Programowanie wywotywania cyklu: Klawisz CYCL
G CALL nacisna¢

Wywotanie cyklu programowac: Klawisz CYCL CALL
M nacisng¢

W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje M (np. M3 dla
wtgczenia wrzeciona), lub przy pomocy klawisza
END zakonczy¢ dialog

Wywotanie cyklu przy pomocy G79 PAT
(CYCL CALL PAT)

Funkcja G79 PAT wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki na
wszystkich pozycjach, zdefiniowanych w tabeli punktow (patrz
»1abele punktow” na stronie 272).
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8.1 Praca z cyklami

Wywo+tanie cyklu przy pomocy G79: GO1
(CYCL CALL POS)

Funkcja G79:GO01 wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki
jeden raz. Punktem startu cyklu jest pozycja, zdefiniowana w

G79:G01-wiersza.

TNC najezdza zdefiniowang w CYCL CALL POS-wierszu pozycje z

logikg pozycjonowania:

Jesli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzi jest wieksza niz

gorna krawedz obrabianego przedmiotu (Q203), to TNC
pozycjonuje najpierw na ptaszczyznie obrobki na
zaprogramowang, pozycije i nastepnie na osi narzedzia

Jezeli aktualna pozycja narzedzia na osi narzedzi znajduje sie
ponizej gérnej krawedzi obrabianego przedmiotu (Q203), to TNC
pozycjonuje najpierw na osi narzedzia na bezpieczng wysokos¢ a
nastepnie na ptaszczyznie obrobki na zaprogramowang pozycje

% W G79:GO01-wierszu nalezy programowac zawsze trzy
osie wspotrzednych. Poprzez wspoétrzedna na osi
narzedzia mozna w tatwy sposob zmienic¢ pozycje startu.
Dziata ona jak dodatkowe przesuniecie punktu zerowego.

Zdefiniowany w G79:GO01 -wiersza posuw obowigzuje
tylko dla dosuwu na zaprogramowang w tym wiersza

pozycje startu.

TNC dosuwa na zdefiniowang w G79:GO01-wiersza
pozycjg zasadniczo z nieaktywng korekcjg promienia

(RO).

Jezeli przy pomocy G79:G01 wywotujemy cykl, w ktorym
zdefiniowana jest pozycja startu (np. cykl 212), to
wowczas dziata zdefiniowana w cyklu pozycja jako
dodatkowe przesunigcie do zdefiniowanej w G79:G01-
wierszu pozycji. Operator powinien dlatego tez okreslang,

w cyklu pozycije startu definiowa¢ zawsze z 0.

Wywotanie cyklu przy pomocy M99/M89

Dziatajgca blokami funkcja M99 wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki jeden raz. M99 mozna zaprogramowaé na koncu wiersza
pozycjonowania, TNC przemieszcza wowczas na te pozycje,

wywotuje nastepnie ostatnio zdefinowany cykl obrébki.

Jezeli TNC ma wykonywac cykl po kazdym wiersza pozycjonowania
automatycznie, to prosze zaprogramowac wywotanie cyklu zM89 (w

zaleznosci od parametru maszynowego 7440).

Aby anulowac dziatanie M89 , prosze zaprogramowac

M99 w tym wierszu pozycjonowania, w ktorym dosuwamy na punkt

startu, lub
G79, lub
Przy pomocy CYCL DEF definiujemy nowy cykl obrobki
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Praca z osiami dodatkowymi U/V/W

TNC wypetnia ruchy dosuwowe w osi, ktéra zostata zdefiniowana w
wierszu TOOL CALL jako 0$ wrzeciona. Ruchy na ptaszczyznie
obrébki TNC wypetnia zasadniczo tylko w osiach gtéwnych X, Y lub Z.
Wyjatki: Wyjatki:
Jesli programuje sie w cyklu G74 FREZOWANIE ROWKOW i w cyklu
G75/G76 FREZOWANIE KIESZENI bezpos$rednio osie pomocnicze
dla dtugosci bocznych
Jesli programuije sie przy SL-cyklach osie dodatkowe w
podprogramie konturu
W cyklach G77/G78 (KIESZEN OKRAGLA), G251 (KIESZEN
PROSTOKATNA), G252 (KIESZEN OKRAGLA), G253 (ROWEK) i
G254 (OKRAGLY ROWEK) TNC odpracowuje cykl,
zaprogramowany w ostatnim wierszu pozycjonowania przed
kazdym wywotaniem cyklu. Przy aktywnej osi narzedzi Z
dopuszczalne sg nastepujgce kombinacije:
X/Y
XN
usy
unN
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8.2 Tabele punktow

8.2 Tabele punktow

Aplikacja

Jesli chcemy odpracowac cykl lub kilka cykli jeden po drugim, na
nieregularnym wzorcu punktowym, to prosze sporzgdzic tabele
punktow.

Jezeli uzywa sie cykli wiercenia, to wspoéirzedne ptaszczyzny obrobki
w tabeli punktoéw odpowiadajg wspotrzednym punktu srodkowego
odwiertu. Jezeli uzywamy cykli frezowania, to wspo6trzedne
ptaszczyzny obrobki w tabeli punktow odpowiadajg wspotrzednym
punktu startu odpowiedniego cyklu (np. wspotrzedne punktu
srodkowego kieszeni okragtej). Wspotrzedne w osi wrzeciona
odpowiadajg wspotrzednej powierzchni obrabianego przedmiotu.

Wprowadzic¢ tabele punktow

Wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja :

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: Klawisz PGM MGT
MGT nacisna¢

NAZWA PLIKU?

Wprowadzi¢ nazwe i typ pliku tabeli punktow,

NEUPNT | iwierdzié klawiszem ENT
ENT
Wybra¢ jednostke miary: Softkey MM lub
i INCHnacisng¢. TNC przechodzi do okna programui
wyswietla pustg tabele punktow.
e Przy pomocy Softkey WSTAW WIERSZ wstawi¢
BT nowy wiersz i wprowadzi¢ wspotrzedne zgdanego

miejsca obrobki

Powtodrzy¢ te operacje, az wszystkie zgdane wspoétrzedne zostang,
wprowadzone

I:ﬂg_—, Przy pomocy Softkeys X OFF/ON, Y OFF/ON, Z OFF/ON
(drugi pasek Softkey) okreslamy, jakie wspo6trzedne
mozemy wprowadzi¢ do tabeli punktow.
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Wygaszenie pojedynczych punktow dla
obrobki

W tabeli punktéw mozna w szpalcie FADE tak oznaczy¢ zdefiniowany
w odpowiednim wierszu punkt, iz zostanie on wygaszany lub
wyswietlany dla obrobki (patrz ,Bloki przeskoczy¢” na stronie 544).

Wybrac¢ punkt w tabeli, ktoéry ma zosta¢ wygaszony

Wybra¢ kolumne FADE

Aktywowac wygaszanie lub

|W| deaktywowac wygaszanie
ENT

Wybrac tabele punktéw w programie

W rodzaju pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja wybrac
program, dla ktérego ma zostac¢ aktywowana tabela punktow:

Wywtanie funkciji dla wyboru tabeli punktéw: Klawisz
CALL PGM CALL nacisng¢

I Nacisng¢ Softkey TABELA PUNKTOW

TABELE

Wprowadzi¢ nazwe tabeli punktow, potwierdzi¢ klawiszem END.

NC-wiersz przyktadowy
N72 %:PAT: “NAZWA*“ *
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8.2 Tabele punktow

Wywotac cykl w potaczeniu z tabelg punktow

%. TNC odpracowuje przy pomocy G79 PAT tabele
punktow, ktorg ostatnio zdefiniowano (takze jesli tabela
punktow zostat zdefiniowana w upakietowanym z %
programie).

TNC wykorzystuje wspotrzedng w osi wrzeciona jako
bezpieczng wysokosc, na ktorej znajduje sie wywotanie
cyklu. Odzielnie zdefiniowane w cyklu Bezpieczne
wysokosci lub 2-gie Bezpieczne wysokos$ci nie mogg by¢
wieksze niz cata Pattern-wysokos¢ bezpieczenstwa.

Jezeli TNC wywota ostatnio zdefiniowany cykl obrobki w punktach,
ktore zdefiniowane sg w tabeli punktéw, to prosze zaprogramowac
wywotanie cyklu przy pomocy G79 PAT:

Programowanie wywotywania cyklu: Klawisz CYCL
CARE CALL nacisng¢

Wywotac tabele punktow: Klawisz CYCL CALL PAT
nacisnac¢

Wprowadzi¢ posuw, z ktorym TNC powinna dokonac¢
przemieszczenia pomiedzy punktami (brak
wprowadzenia: przemieszczenie z ostatnio
zaprogramowanym posuwem)

W razie potrzeby wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M,
potwierdzi¢ klawiszem END

TNC odsuwa narzedzie pomiedzy punktami startu na bezpieczng,
wysokos¢ (bezpieczna wysokos$¢ = wspoétrzedna osi wrzeciona przy
wywotaniu cyklu). Aby te metode pracy moc wykorzystac takze w
cyklach znumerami 200 i wyzej, nalezy zdefiniowa¢ 2-gg bezpieczng,
wysokos¢ (Q204) rowng, 0.

Jezeli przy pozycjonowaniu wstepnym w osi wrzeciona chcemy
dokonac przemieszczenia ze zredukowanym posuwm, to prosze
korzystac¢ z funkcji dodatkowej M103 (patrz ,Wspotczynnik posuwu
dla ruchéw pogtebiania: M103” na stronie 244).

Sposadb dziatania tabeli punktéw z cyklami G83, G84 i G74 do
G78

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrébki jako wspétrzedne
punktu srodkowego odwiertu. Wspotrzedna osi wrzeciona okresla
krawedz gorng obrabianego przedmiotu, tak ze TNC moze dokonac
automatycznego pozycjonowania wstepnego (kolejnos¢:
ptaszczyzna obrébki, potem 0$ wrzeciona). ptaszczyzna obrobki,
potem o$ wrzeciona).

Sposadb dziatania tabeli punktéw z SL-cyklami i cyklem G39

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego.
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Sposob dziatania tabeli punktow z cyklami G200 do G208 i
G262 do G267

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako wspotrzedne
punktu srodkowego odwiertu. Jesli chcemy wykorzystaé
zdefiniowang w tabeli punktow wspotrzedng w osi wrzeciona jako
wspotrzedng punktu startu, nalezy krawedz gérng obrabianego
przedmiotu (Q203) zdefiniowa¢ z wartoscig 0.

Sposob dziatania tabeli punktéw z cyklami G210 do G215

TNC interpretuje punkty jako dodatkowe przesuniecie punktu
zerowego. Jesli chcemy wykorzysta¢ zdefiniowane w tabeli punktow
punty jako wspotrzedne punktu startu, to nalezy punkty startu i
krawedz gorng obrabianego przedmiotu (Q203) w danym cyklu
frezowania zaprogramowac z 0.

Sposob dziatania tabeli punktéw z cyklami G251 do G254

TNC interpretuje punkty ptaszczyzny obrobki jako wspotrzedne
pozyc;ji startu cyklu. Jesli chcemy wykorzystac zdefiniowang w tabeli
punktow wspotrzedng w osi wrzeciona jako wspotrzednag, punktu
startu, nalezy krawedz gérng obrabianego przedmiotu (Q203)
zdefiniowa¢ z wartoscig, 0.
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8.3 Cykledlaw

8.3 Cykle dla wiercenia,
gwintowania i frezowania

gwintow

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji tgcznie 16 cykli dla najrézniejszych

rodzajow obrobki wierceniem:

Cykl

Softkey

Strona

G240 NAKIELKOWANIE

Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2. bezpieczna wysokos¢, do
wyboru wprowadazenie $rednicy
nakietkowania/gtebokosci
nakietkowania

240 g
2

Strona 278

G200 WIERCENIE
Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym,2-ga Bezpieczna wysokos¢

200

Strona 280

G201 ROZWIERCANIE
Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym,2-ga Bezpieczna wysokos$¢

201

Strona 282

G202 WYTACZANIE
Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym,2-ga Bezpieczna wysokos¢

202

Strona 284

G203 WIERCENIE UNIWERSALNE

z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym,2-ga Bezpieczna wysokos¢,
tamanie widra, degresja

203

Strona 286

G204 POGLEBIANIE WSTECZNE
Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym,2-ga Bezpieczna wysokos¢

204

Strona 288

G205 WIERCENIE UNIWERSALNE
GLEBOKIE

Z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-gi odstep bezpieczenstwa,
tamanie widra, odstep wyprzedzenia

205 4|

Strona 291

G208 FREZOWANIE GWINTOW
z automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga Bezpieczna wysokos$¢

208

Strona 294

G206 GWINTOWANIE NOWE

Z uchwytem wyréwnawczym, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2. Bezpieczna wysokos¢

Strona 296
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Cykl

Softkey

Strona

G207 GWINTOWANIE GS, NOWE

Bez uchwytu wyréwnawczego, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga Bezpieczna wysokos¢

207  RT

Strona 298

G209 GWINTOWANIE rAMANIE WIORA
Bez uchwytu wyréwnawczego, z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym, 2-ga bezpieczna wysokos¢,
tamanie wiora

209 " RT

Strona 300

G262 FREZOWANIE GWINTOW
Cykl dla frezowania gwintu w wywiercony
wstepnie odwiert w materiale

262

Strona 304

G263 FREZOWANIE GWINTOW
WPUSZCZANYCH

Cykl dla frezowania gwintu w
wywierconym wstepnie odwiercie w
materiale z wytworzeniem fazki
wpuszczanegj

263

Strona 306

G264 FREZOWANIE GWINTOW POD
ODWIERT

Cykl dla wiercenia w materiale i
nastepnie frezowania gwintu przy
pomocy narzedzia

264

%9

Strona 310

G265 HELIX-FREZOWANIE GWINTOW
Cykl dla frezowania gwintéw w materiale

265

Strona 314

G267 FREZOWANIE GWINTOW
ZEWNETRZNYCH

Cykl dla frezowania gwintu
zewnetrznego z wytworzeniem fazki
wpuszczanegj

2687

Strona 318
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8.3 Cykledlaw

NAKIELKOWANIE (cykl 240)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie dokonuje nakietkowania z zaprogramowanym
posuwem F az do zapisanej $rednicy nakietkowania lub na
wprowadzong gtebokos¢ nakietkowania

3 Jezeli zdefiniowano, narzedzie przebywa pewien czas na dnie
nakietkowania

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z FMAX na bezpieczng,
wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2. bezpieczng wysokos¢

&

278

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Q344 ($rednica, lub Q201
(gtebokosc) okresla kierunek pracy. Jesli
zaprogramujemy $rednice lub gtebokos¢ = 0, to TNC nie
wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwroéci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej Srednicy lub dodatniej gtebokosci
odwraca obliczenie pozycji poprzedniej. Narzedzie
przemieszcza sie na osi narzedzia na biegu szybkim na
odstep bezpieczenstwa ponizej powierzchni
obrabianego przedmiotu!

u
Z A B
N
©
Q@10
q ;0200 QM
f2e¢) —
Q344
|
X
Y
50 ()
i
¢ X
30 80
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ warto$¢
dodatnig

Wybér gtebokosé/srednica (0/1) Q343: Wybor,
czy nalezy nakietkowac¢ na wprowadzong, gtebokos¢
czy tez na $rednice. Jezeli nalezy nakietkowac na
wprowadzong $rednice, to nalezy zdefiniowac kat
wierzchotkowy narzedzia w szpalcie CUT. tabeli
narzedzi TOOL.T

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
nakietkowania (wierzchotek stozka nakietkowania)
Dziata tylko, jesli Q343=0 zdefiniowano

Srednica (znak liczby) Q344: $rednica
nakietkowania. Dziata tylko, jesli Q343=1
zdefiniowano

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy nakietkowaniu w
mm/min

Przerwa czasowa na dole Q211: Czas w
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q2083 (absolutnie): Wspo6trzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloki

N100 GOO Z+100 G40
N110 G240 NAKIELKOWANIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q343=1 ;WYBOR GLEBOKOSC/
SREDNICA

Q201=+0 ;GLEBOKOSC
Q344=-9 ;SREDNICA
Q206=250 ;POSUW WGLEBNY

Q211=0.1 ;PRZERWA CZASOWA U
DOLU

Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 Z+100 M2
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8.3 Cykledlaw

WIERCENIE (cykl G200)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci dosuwu

TNC odsuwa narzedzie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos$¢, przebywa tam - je$li wprowadzono - i przemieszcza
sie ponownie na biegu szybkim na Bezpieczng wysokos¢ nad
pierwszg gtebokos$¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalsza gtebokos¢ dosuwu

TNC powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ wiercenia

Z dna wiercenia narzedzie przemieszcza si¢ z FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczna wysokos¢

2. Odstep bezpieczenstwa

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@ nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwroéci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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200 Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki

ow

) Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia .
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ wartosé N100 GO0 Z+100 G40 -
dodatnig N110 G200 WIERCENIE =
Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. ;
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno = — o))
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia) Q291=-15 ;GLEBOKOSC ©
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosé Q206=250 ;POSUW WGLEBNY =
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W [
min MATERIAL =
Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY (o)
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. = ; N
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI e
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. Yo
na gtebokosc jezel: Q211=0.1 ;PRZERWA CZASOWA U -

Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne DOLU ,‘_U
Gtebokos¢ dosuwu jest wigksza niz gtgbokosc N120 X+30 Y+20 M3 M99 %
Przerwa czasowa u gory Q210: Czas w sekundach, N130 X+80 Y+50 M99 ;
w ktorym narzedzie przebywa na Bezpiecznej o
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez N140 Z+100 M2 s’
TNC z odwiertu dla usuniecia wiorow c
Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu ;
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni o))
obrabianego przedmiotu -
2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo): E
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze c
dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q
przedmiotem (mocowadtem) 8
Przerwa czasowa na dole Q211: Czasw o
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie §
odwiertu
)
©
9
=
)
(&
™
(o0)
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8.3 Cykledlaw

ROZWIERCANIE (cykl G201)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong, Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie rozwierca z wprowadzonym posuwem F do
zaprogramowanej gtebokosci

3 Narzedzie przebywa na dnie odwiertu, jesli to zostato
wprowadzone

4 Nastepnie TNC odsuwa narzedzie z posuwem F z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢ i z tamtgd — jesli wprowadzono — na biegu
szybkim na 2-gg Bezpieczna wysoko$¢

&

282

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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o1 Bezpieczna wysoko$é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki ;
a2 Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia 0
obrabianego przedmiotu N100 GO0 Z+100 G40 -
Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep N110 G201 ROZWIERCANIE .E
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. ;
odwiertu = o))
Q201=-15 ;GLEBOKOSC pt
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc = ;
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ Q206=100 ;POSUW WGLEBNY 'E
min Q211=0.5 ;PRZERWA CZASOWA U (]
Przerwa czasowa na dole Q211: Czas w Doty ;
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie Q208=250 ;POSUW POWROTU o
odwiertu Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI o
Posuw powrotu Q208: Predkos$¢ przemieszczenia = : jl
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min. Jesli e :':
wprowadzimy Q208 = 0 to obowigzuje posuw N120 X+30 Y+20 M3 M99
rozwiercania o
N130 X+80 Y+50 M99 'E
Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu +
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni LRGBS AR g
obrabianego przedmiotu o)
2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo): o)
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze _E
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym ;
przedmiotem (mocowadtem) o
IE
c
o
S
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)
©
9
=
)
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8.3 Cykledlaw

WYTACZANIE (cykl G202)

N

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn do uzywania sondy pomiarowej TT.

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie wierci z posuwem wiercenia na gtebokosc¢

Na dnie wiercenia narzedzie przebywa - jesli to wprowadzono -z
obracajgcym sie wrzecionem do wyjscia z materiatu

Nastepnie TNC przeprowadza orientacje wrzeciona na te
pozycje, ktora w parametrze Q336 jest zdefiniowana

Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu,
TNC przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku 0,2 mm
(wartos¢ stata)

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na
Bezpieczng wysokosc i z tamtgd — jesli wprowadzono— na biegu
szybkim na 2-gg Bezpieczng wysokosc¢. JesliQ214=0 nastepuje
powr6t przy $ciance odwiertu

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC odtwarza na koncu cyklu stan chtodziwa i wrzeciona,
ktory obowigzywat przed wywotaniem cyklu.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

@5 Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w mm/
min

Przerwa czasowa na dole Q211: Czasw

sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

Posuw powrotu Q208: Predkos$¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min. Jesli
wprowadzimy Q208 = 0 to obowigzuje posuw
wgtebny

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214:
Okresli¢ kierunek, w ktérym TNC wysuwa narzedzie
z materiatu na dnie odwiertu (po orientacji
wrzeciona)

0: Nie przemieszcza¢ narzedzia poza materiatem

-—h

: Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku ujemnym osi gtownej

2: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku ujemnym osi
pomocniczej

(%]

: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim osi gtéwnej

4: Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku dodatnim osi
pomocniczej

&

Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze wybrac taki kierunek odjazdu od materiatu, aby
narzedzie odsuneto sie od krawedzi odwiertu.

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod katem,
ktory wprowadzany jest w Q336 (np. w rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych).
Prosze tak wybrac kat, aby ostrze narzedzia lezato
rownolegle do jednej z osi wspotrzednych.

TNC uwzglednia przy wyjsciu z materiatu aktywny obrot
uktadu wspotrzednych automatycznie.

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie):
Kat, pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed
wyjsciem z materiatu

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 WYTACZANIE

Q200=2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5

Q208=250
Q203=+20
Q204=100
Q214=1

Q336=0

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GLEBOKOSC
;POSUW WGLEBNY

;PRZERWA CZASOWA U
DOLU

;POSUW POWROTU
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

; KIERUNEK
SWOB.PRZEMIESZCZ.

;KAT WRZECIONA

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 X+80 Y+50 FMAX M99
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8.3 Cykledlaw

UNIWERSL. WIERC. (cykl G203)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong, Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Narzedzie wierci z wprowadzonym F do pierwszej gtebokosci
dosuwu

Jezeli wprowadzono tamanie wiora, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartosc ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania witra, to TNC
przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na Bezpieczng,
wysokos¢, przebywa tam —jesli wprowadzono — i przemieszcza
sie nastepnie na biegu szybkim na Bezpieczng wysokos¢ nad
pierwszg gtebokoscig dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg warto$¢
gtebokosci dosuwu. Gtebokos$¢ dosuwu zmniejsza sie z kazdym
dosuwem o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos$¢ wiercenia

Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono - dla
wysuniecia z materiatu i zostaje odsuniete po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na Bezpieczng,
wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos$¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokosc¢

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

@ Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwroéci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Priklad: NC-bloki
N110 G203 WIERCENIE UNIWERSALNE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WGLEBNY
Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW
MATERIAL
Q210=0 ;PRZERWA CZAS. U GORY
Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q212=0.2 ;ILOSC SKRAWANEGO
MATERIALU
Q213=3  ;LAMANIE WIORA
Q205=3 ;MIN. GLEBOKOSC DOSUWU

Q211=0.25;PRZERWA CZASOWA U

DOLU

Q208=500 ;POSUW POWROTU
Q256=0.2 ;RZ PRZY LtAMANIU WIORA
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnoscig gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokos¢ jezeli:

Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
Gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢

Przerwa czasowaugory Q210: Czas w sekundach,
w ktorym narzedzie przebywa na Bezpiecznej
wysokosci, po tym kiedy zostato wysunigte przez
TNC z odwiertu dla usunigcia widréw

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

llo§¢é zdejmowanego materiatu Q212
(przyrostowo): Wartos¢, o jakg TNC zmniejsza
gtebokos¢ dosuwu Q202 po kazdym dosuwie

Licz. faman wioéra do powrotu Q213: Liczbataman
widra zanim TNC ma wysung¢ narzedzie z odwiertu
dla usuniecia wiérow. Dla tamania wiora TNC
odsuwa kazdorazowo narzedzie o warto$c¢ ruchu
powrotnego Q256

Minimalna gteboko$¢ dosuwu Q205
(przyrostowo): Jesli wprowadzono ilos¢
zdejmowanego materiatu, to TNC ogranicza dosuw
do wprowadzonej z Q205 wartosci

Przerwa czasowa na dole Q211: Czasw
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

Posuw powrotu Q208: Predkos$¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu w mm/min. Jesli
wprowadzimy Q208=0, TNC wysuwa narzedzie z
materiatu z posuwem Q206

Powrdét przy tamaniu widra Q256 (przyrostowo):
Wartos¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przy famaniu
wiora

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykledlaw

WSTECZNE POGLEBIANIE (cykl G204)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wstecznymi.

Przy pomocy tego cyklu wytwarza sie pogtebienia, ktore znajdujg sie
na dolnej stronie obrabianego przedmiotu.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Tam TNC przeprowadza orientacje wrzeciona do 0°-pozyciji i
przesuwa narzedzie o wymiar mimosrodu

3 Nastepnie narzedzie zagtebia sie z posuwem posuwem
pozycjonowania wstepnego w rozwiercony odwiert, az ostrz
znajdzie sie na Bezpiecznej wysokosci ponizej dolnej krawedzi
obrabianego przedmiotu

4 TNC przemieszcza narzedzie ponownie na srodek odwiertu,
wtgcza wrzeciono i jesli zachodzi potrzeba chtodziwo i
przemieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania na zadang,
gtebokos$¢ pogtebiania

5 Jesliwprowadzono, narzedzie przebywa na dnie pogtebienia i
wysuwa sie ponownie z odwiertu, TNC przeprowadza orientacje
wrzeciona i przesuwa je ponownie 0 wymiar mimosrodu

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem
pozycjonowania wstepnego na Bezpieczng wysokos¢ iz tamtgd —
jesli wprowadzono- na biegu szybkim na 2-gg Bezpieczng,
WysOKkoS€.

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy przy pogtebianiu. Uwaga: Dodatni znak liczby
pogtebia w kierunku dodatniej osi wrzeciona.

Tak wprowadzi¢ dtugos¢ wrzeciona, ze nie krawedz
ostrza, lecz krawedz dolna wytaczadta byta
wymiarowana.

TNC uwzglednia przy obliczaniu punktu startu
pogtebienia dtugos¢ krawedzi ostrza wytaczadta i
grubos¢ materiatu.
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé pogtebienia Q249 (przyrostowo):
QOdstep dolna krawedz obrabianego przedmiotu —
dno pogtebienia. Dodatni znak liczby wytwarza
pogtebienie w dodatnim kierunku osi wrzeciona

Grubosé materiatu Q250 (przyrostowo): Grubos¢
obrabianego przedmiotu

Wymiar mimosrodu Q251 (przyrostowo): Wymiar
mimos$rodu wytaczadta; zaczerpngg z listy danych
narzedzi

Wysokosé ostrzy Q252 (przyrostowo): Odstep
dolnej krawedzi wytaczadta — ostrze gtowne;
zaczerpngg z listy danych narzedzi

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Posuw pogtebiania Q254: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/
min

Przerwa czasowa Q255: Przerwa czasowa w
sekundach na dnie pogtebienia

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojsc¢ do kolizji pomigdzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214
Okresli¢ kierunek, w ktérym TNC ma przemieszczacé
narzedzie o wymiar mimosrodu (po orientacji
wrzeciona); wprowadzenie 0 nie jest dozwolone

1 Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi gtéwnej

2 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym 0Si pomocniczej

3 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi gtéwnej

4 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi pomocniczej

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloki

N110 G204 G204 POGLEBIANIE WSTECZNE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q249=+5 ;GLEB.POGLEBIANIA
Q250=20 ;GRUBOSC MATERIALU
Q251=3.5 ;WYMIAR MIMOSRODU
Q252=15 ;WYSOKOSC OSTRZY
Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP.
Q254=200 ;POSUW POGL.
Q255=0 ;PRZERWA CZASOWA
Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q214=1 ;KIERUNEK
SWOB.PRZEMIESZCZ.
Q336=0 ;KAT WRZECIONA
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Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod katem,
ktory wprowadzany jest w Q336 (np. w rodzaju pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych).
Prosze tak wybrac kat, aby ostrze narzedzia lezato
rownolegle do jednej z osi wspotrzednych. Prosze wybraé
taki kierunek odjazdu od materiatu, aby narzedzie
odsuneto sie od krawedzi odwiertu.

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie):
Kat, pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed
pogtebianiem i przed wyjsciem z odwiertu

8 Programowanie: cykle @



UNIWERSALNE WIERCENIE GLEBOKIE
(cykl G205)

1

H

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Narzedzie wierci z wprowadzonym F do pierwszej gtebokosci
dosuwu

Jezeli wprowadzono tamanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania wiéra, to TNC odsuwa
narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysokos$c¢ i nastepnie
znowu na biegu szybkim na wprowadzony odstep wyprzedzania
nad pierwszg gtebokoscig dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu. Gtebokos¢ dosuwu zmniejsza sie z kazdym
dosuwem o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos$c¢ wiercenia

Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono - dla
wysuniecia z materiatu i zostaje odsunigte po tej przerwie
czasowej z posuwem ruchu powrotnego na Bezpieczng,
wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokos¢

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@ nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia

na biegu szybkim na odstep bezpieczernstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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== 4y Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
7.7 Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

4

ow

t

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

ia gwin

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte.
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotno$ciag gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokosc¢ jezeli:

frezowan

Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
Gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos¢

ial

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

towan

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

llo$¢é zdejmowanego materiatu Q212
(przyrostowo): Wartos¢, o jakg TNC zmniejsza
gtebokos¢ dosuwu Q202

Minimalna gteboko$é dosuwu Q205
(przyrostowo): Jesli wprowadzono ilos¢
zdejmowanego materiatu, to TNC ogranicza dosuw
do wprowadzonej z Q205 wartosci

iercenia, gwin

Odstep wyprzedzenia u goéry Q258 (przyrostowo):
Bezpieczna wysokos$¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponowenie na aktualng,
gtebokos$¢ dosuwu; wartosc jak przy pierwszym
dosuwie

Odstep wyprzedzenia u dotu Q259 (przyrostowo):
Bezpieczna wysokos$c¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponowenie na aktualng,
gtebokos$¢ dosuwu; wartosc jak przy pierwszym
dosuwie

8.3 Cykledlaw

@. Jesli wprowadzimy Q258 nie rowny Q259, to TNC zmienia
rownomiernie odstep wyprzedzania pomiedzy pierwszym
i ostatnim dosuwem.

292

z A

Q206

oo

4

Q200 Q204

Q203 Q257

B s \/?2 Q201

N\

/]
Q2112
L

ol

Priklad: NC-bloki

N110 G205 WIERCENIE UNIWERSALNE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-80 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WGLEBNY

Q202=15 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW
MATERIAL

Q203=+100;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q212=0.5 ;ILOSC ZDEJMOWANEGO
MATERIALU

Q205=3 ;MIN. GLEBOKOSC DOSUWU
Q258=0.5 ;ODSTEP WYPRZEDZENIA U

GORY

Q259=1 ;ODSTEP WYPRZEDZ. U
DOLU

Q257=5 ;GL.WIERCENIA LAMANIE
WIORA

Q256=0.2 ;RZ PRZY LtAMANIU WIORA

Q211=0.25 ;PRZERWA CZASOWA U
DOLU

Q@379=7.5 ;PUNKT STARTU
Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP.
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Gtebokos$¢ wiercenia przy tamaniu wiéra Q257
(przyrostowo): Dosuw, po ktorym TNC
przeprowadzatamanie wiora. Nie nastepuje tamanie
widra, jesli wprowadzono O

Powrd6t przy tamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
Wartos¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przy tamaniu
wiora

Przerwa czasowa na dole Q211: Czasw

sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie
odwiertu

Punkt startu w zagtebieniu Q379 (przyrostowo w
odniesieniu do powierzchni obrabianego
przedmiotu): Punkt startu wtasciwej obrébki
wierceniem, jeslidokonano juz wierceniawstepnego
przy pomocy krotszego narzedzia na okreslong,
gtebokos¢. TNC przemieszcza sie z Posuwem
pozycjonowania wstepnego z bezpiecznej
odlegtosci na punkt startu w zagtebieniu

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
pozycjonowaniu z bezpiecznej odlegtosci na punkt
startu w zagtebieniu w mm/min. Dziata tylko, jesli
Q379 wprowadzono nie rownym 0

@ Jesli poprzez Q379 wprowadzono punkt startu w
zagtebieniu, to TNC zmienia tylko punkt startu ruchu
dosuwowego. Przemieszczenia powrotu nie zostajg,
zmienione przez TNC, odnoszg sie one do wspotrzednej
powierzchni obrabianego przedmiotu.
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FREZOWANIE ODWIERTOW (cykl G208)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
zadang bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu i najezdza wprowadzong $Srednice na obwodzie
zaokraglenia (jesli jest miejsce)

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F po linii Srubowej
az do wprowadzonej gtebokosci odwiertu

3 Jesli zostanie osignieta gtebokos¢ wiercenia, to TNC wykonuje
jeszcze raz koto petne, aby usung¢ pozostawiony przy
zagtebianiu materiat

4 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ponownie na srodek
odwiertu

5 Na koniec TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos$c¢ . Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng,
wysokos$¢, TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te
wysokos¢

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcja,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli zostata wprowadzona $rednica odwiertu rowna
$rednicy narzedzia, TNC wierci bez interpolaciji linii
Srubowej, bezposrednio na zadang gtebokosc.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2=0).

ql_% Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep dolna krawedz narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii
Srubowej w mm/min

Dosuw na jedna lini¢ Srubowa Q334
(przyrostowo): Wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigete po linii Srubowej (=360°)

Prosze zwréci¢ uwage, ze narzedzie przy zbyt duzym
dosuwie zarbwno samo sie uszkodzi jak i obrabiany
przedmiot.

Aby unikng¢ wprowadzania zbyt duzych dosuwow, prosze
wprowadzi¢ w tabeli narzedzi w szpalcie ANGLE
maksymalny mozliwy kat zagtebienia narzedzia, patrz
»Dane o narzedziach”, strona 165. TNC oblicza wowczas
automatycznie maksymalnie dozwolony dosuw i w razie
potrzeby zmienia wprowadzong wartosc¢.

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Zadana srednica Q335 (absolutna): $rednica
odwiertu: Jesli zostanie wprowadzona zadana
Srednica rowna $rednicy narzedzia, to TNC wierci
bez interpolacii linii sSrubowej, bezposrednio na
zadang gtebokosc.

Wywierconawstepnie srednica Q342 (absolutna):
Kiedy tylko wprowadzimy pod Q324 warto$¢ wiekszag,
od 0, to TNC nie przeprowadzi sprawdzenia
stosunku $rednicy w odniesieniu do $rednicy
zadanej i $rednicy narzedzia. W ten sposdb mozna
wyfrezowac odwierty, ktorych $rednica jest wiecej
niz dwukrotnie wigksza od $rednicy narzedzia
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GWINTOWANIE NOWE z uchwytem
wyréwnawczym (cykl G206)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

Nastepnie zostaje odwrocony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na Bezpieczng
wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokosc¢

Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje
ponownie odwrécony

I:ﬂg_—, Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyrownawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy dtugosci
kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby obrotow w
czasie obrobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka
obrotowa dla liczby obrotéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla posuwu Override jest tylko czesciowo
aktywna (wyznaczona przez producenta, prosze
uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintow uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintéw przy pomocy
M4.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@5 nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

296

8 Programowanie: cykle @



208 Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
%\7) Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja
startu) — powierzchnia obrabianego przedmiotu;
wartos¢ orientacyjna: 4x skok gwintu

Gtebokosé wierceniaQ201 (dtugos¢ gwintu,
przyrostowo): Odstep powierzchnia obrabianego
przedmiotu — dno gwintu

Posuw F: Q206: Predko$¢ przemieszczenia
narzedzia przy gwintowaniu

Przerwa czasowa na dole Q211: Wprowadzi¢
wartosé pomiedzy 0i 0,5 sekundy, aby nie dopusci¢
do zaklinowania sie narzedzia przy powrocie

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Ustalenie posuwu: F=S x p

F: Posuw (mm/min)

S: Predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
p: Skok gwintu (mm)

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu

Jesli w czasie gwintowania zostanie nacisniety zewnetrzny przycisk
Stop, TNC pokazuje Softkey, przy pomocy ktérego mozna wysung¢
narzedzie z materiatu.
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8.3 Cykledlaw

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

TNC nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi bez
uchwytu wyréwnawczego.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
wiercenia

3 Nastepnie zostaje odwrocony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsuniete na Bezpieczng,
wysokosé. Jesli wprowadzono 2-ga Bezpieczng wysokos$¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokosc¢

4 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru Gtebokos$¢ wiercenia okresla
kierunek pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci obrotowe;j.
Jesli w czasie gwintowania zostanie obrécona gatka
obrotowa dla Override-predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane. Przed
nastepng obrobka prosze ponownie wigczy¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

@5 Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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w0 Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo): ;
%\7) Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja 4 0
startu) — powierzchnia obrabianego przedmiotu : s’
GtebokoséwierceniaQ201 (przyrostowo): Odstep 7 A g .E

powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno gwintu 3 ;
Skok gwintu Q239 o

Skok gwintu. Znak liczby okres$la gwint prawo- i Q204 ®

lewoskretny: Q203 'E

+= gwint prawoskretny ¥ ]

—= gwint lewoskretny ;

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu (o]

Q2083 (absolutnie): Wspo6trzedna powierzchni N

obrabianego przedmiotu ? o

- -

2. Bezpieczna wysoko$é Q204 (przyrostowo): X| %

Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze ©

dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym - . . . —

przedmiotem (mocowadtem) Priklad: NC-bloki c

@«

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu bl s el e el ;
Jesli w czasie nacinania gwintu nacisniemy zewnetrzny przycisk Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. (@]
Stop, to TNC pokazuje Softkey WYSUNIECIE NARZ. RECZ. Jesli Q201=-20 ;GLEBOKOSC wd
nacisniemy WYSUNIECIE NARZ.RECZ., to mozna wysuna¢ = _E
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze w tym celu Q239=+1 ;SKOK GWINTU ;
nacisng¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona. Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI o
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. (U“

c

S

S

Ig

©

©

9

=

)

(&

™

00]

HEIDENHAIN iTNC 530 299 @



4

tow

frezowania gwin

iai

towani

iercenia, gwin

8.3 Cykledlaw

GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl G209)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

TNC nacina gwint w kilku dosuwach na zadang gteboko$¢. Poprzez
parametr mozna okresli¢, czy przy famaniu wi6ra narzedzie ma
zostac catkowicie wysunigte z odwiertu czy tez nie.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
zadang wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu i
przeprowadza tam orientacje wrzeciona

2 Narzedzie przemieszcza sie na zadang gtebokos$¢ dosuwu,
odwraca kierunek obrotu wrzeciona i — w zaleznosci od definicji—
przesuwa sie o okreslony odcinek lub wyjezdza z odwiertu dla
usuniecia wiorow

3 Nastepnie kierunek obrotu wrzeciona zostaje ponownie
odwrocony i dokonuje sig przejazdu na nastepng gtebokosc
dosuwu

4 TNC powtarza te operacje (2 do 3), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos¢ gwintu

5 Nastepnie narzedzie zostaje odsuniete na Bezpieczng wysokosc.
Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie na biegu szybkim na te wysokos$c¢

6 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru gtebokos¢ gwintu okresla kierunek
pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznosci od predkosci obrotowe;j.
Jesli w czasie gwintowania zostanie obrécona gatka
obrotowa dla Override-predkosci obrotowej, TNC
dopasowuje posuw automatycznie

Gatka obrotowa dla Override posuwu nie jest aktywna.

Na koncu cyklu wrzeciono zostaje zatrzymane. Przed
nastepng obrobka prosze ponownie wigczy¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@5 nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia

na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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zea g1 Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
%7 Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja
startu) — powierzchnia obrabianego przedmiotu

Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno gwintu

Skok gwintu Q239

Skok gwintu. Znak liczby okres$la gwint prawo- i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Gtebokos$¢ wiercenia przy tamaniu wiéra Q257
(przyrostowo): Dosuw, po ktéorym TNC
przeprowadza famanie wiodra.

Powrét przy tamaniu wiéra Q256: TNC mnozy
skok Q239 przez wprowadzong warto$¢ i odsuwa
narzedzie przy tamaniu wiora o wyliczong wartosc.
Jezeli wprowadzimy Q256 = 0, to TNC wysuwa
narzedzie dla usunigcia wiéra catkowicie z odwiertu
(na Bezpieczng wysokosc¢)

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie):
Kat, pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed
zabiegiem nacinania gwintu. W ten sposéb mozna
dokona¢ ponownego nacinania lub poprawek

Wysuniecie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu
Jesli w czasie nacinania gwintu nacisniemy zewnetrzny przycisk
Stop, to TNC pokazuje Softkey WYSUNIECIE NARZ. RECZ. Jesli
nacisniemy WYSUNIECIE NARZ.RECZ., to mozna wysung¢
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze w tym celu
nacisng¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.
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8.3 Cykledlaw

Podstawy o frezowaniu gwintéw

Warunki

Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w chtodzenie wrzeciona
(ptyn obrobkowy, ciecz chtodzgco-smarujgca przynajmniej 30
baréw, cisnienie powietrza min. 6 baréw)

Poniewaz przy frezowaniu gwintow powstajg z reguty
odksztatcenia na profilu gwintu, konieczne sg korekty zwigzane ze
specyfika narzedzi, ktdrg to mozna zaczerpngc z katalogu narzedzi
lub uzyskac¢ od producenta narzedzi. Korekcja zostaje
przeprowadzana przy TOOL CALL poprzez delte promienia DR

Cykle 262, 263, 264 i 267 mogg by¢ uzywane tylko z
prawoskretnymi narzedziami. Dla cyklu 265 mozna uzywac
narzedzi prawoskretnych i lewoskretnych

Kierunek pracy wynika z nastepujgcych parametrow
wprowadzenia: Znak liczby skoku gwintu Q239 (+ = gwint
prawoskretny /— = gwint lewoskretny) i rodzaj frezowania Q351 (+1
=wspotbiezne /-1 = przeciwbiezne). Na podstawie ponizszej tabeli
widoczne sg zaleznosci pomiedzy wprowadzanymi parametrami w
przypadku prawoskretnych narzedzi.

Gwint Skok Rodzaj : Kierlfnel_( pracy
wewnetrzny frezowania (obroébki)
prawoskretny + +1(RL) Z+

lewoskretny - -1(RR) Z+
prawoskretny + -1(RR) Z-

lewoskretny - +1(RL) Z-

Gwint Skok Rodzaj : Kierlfnel_( pracy
zewnetrzny frezowania (obrébki)
prawoskretny + +1(RL) Z-

lewoskretny - -1(RR) Z—
prawoskretny + -1(RR) Z+

lewoskretny - +1(RL) Z+
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@ Niebezpieczenstwo kolizji!

t

Prosze programowac dla dosuwow wgtebnych zawsze

ten sam znak liczby, poniewaz cykle posiadajg kilka .E
roznych kolejnosci operacji, ktore sg niezalezne od siebie. ;
Kolejnos¢, wedtug ktorej wybrany zostanie kierunek o
pracy, jest opisana w odpowiednich cyklach. Jezeli
chcemy np. powt6rzy¢ jakis cykl tylko z operacijg, ®
zagtebiania, to prosze wprowadzié dla gtebokosci gwintu E
0, kierunek pracy zostanie wowczas okreslony poprzez ]
gtebokosc¢ pogtebiania. ;
Postepowanie w przypadku pekniecia narzedzia! (@]
N
Jedli podczas nacinania gwintu dojdzie do pekniecia Qo
narzedzia, to prosze zatrzymac przebieg programu, P
przej$¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym ":
wprowadzeniem danych i przemies$ci¢ wowczas narzedzie
ruchem liniowym na srodek odwiertu. Nastgpnie mozna _‘_U
przemiescic swobodnie narzedzie w osi dosuwu i c
wymienic. ®
. _ (®)
@ TNC odnosi zaprogramowany posuw przy frezowaniu )
gwintow do krawedzi ostrza narzedzia. Poniewaz TNC .E
wyswietla posuw w odniesieniu do toru punktu ;
srodkowego, wyswietlona wartos¢ nie jest zgodna z o
zaprogramowang wartoscig.
Kierunek zwoju gwintu zmienia sig, jesli odpracowujemy ®
cykl frezowania gwintu w potgczeniu z cyklem 8 ODBICIE 'E
LUSTRZANE tylko w jednej osi. Q
e
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)
©
9
=
)
™
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8.3 Cykledlaw

FREZOWANIE GWINTU (cykl G262)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong, Bezpieczng wysokosc nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na pftaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtdrzen do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej srednicy gwintu. Przy tym zostaje przeprowadzone
jeszcze przed przemieszczeniem dosuwu po linii sSrubowej (Helix)
przemieszczenie wyrbwnawcze w 0si narzedzia, aby rozpoczac¢ z
torem gwintu na zaprogramowanym poziomie startu

W zaleznosci od parametru Wznowienie (pracy) narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma z przesunigciami lub ruchem ciggtym po
linii Srubowe;j

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczna wysokos¢

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrébki). Jesli zaprogramujemy
Gtebokos¢ gwintu = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przemieszczenie dosuwu na nominalng, $rednice gwintu
nastepuje na potkolu od srodka. Jesli Srednica narzedzia
jest 4-krotny skok mniejsza niz nominalna srednica gwintu
to zostaje przeprowadzone boczne pozycjonowanie
wstepne.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@5 nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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262

Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: Skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Dodatkowa obrébka Q355: Liczba zwojow gwintu,
o ktorg narzedzie zostaje przesuniete, patrz rysunek
po prawej stronie u dotu

0 = 360°-linia Srubowa na gtebokos¢ gwintu

1 = ciggta linia Srubow na catej dtugosci gwintu

>1 = kilka toroéw Helix z dosuwami i odsunigciami
narzedzia, pomiedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o
warto$¢ Q355 razy skok

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkos¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrobki
frezowaniem przy M03

+1 = Frezowanie wspotbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojsc¢ do kolizji pomigdzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloki

N250 G262 FREZOWANIE GWINTOW
Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5;SKOK
Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU
Q355=0 ;DODATKOWE PRZEJSCIE
Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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8.3 Cykledlaw

FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
(cykl G263)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Pogtebianie

2

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos¢ pogtebiania minus bezpieczna
wysokos¢ i nastepnie z posuwem pogtebiania na gtebokosc¢
pogtebiania

Jezeli wprowadzono bezpieczng wysokos¢ z boku, TNC
pozycjonuje narzedzie od razu z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos¢ pogtebiania

Nastepnie TNC przemieszcza sie, w zaleznoéci od ilosci miejca ze
srodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym do $rednicy
rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

5

6

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
potokrag na wartos¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po p6tkolu do
$rodka odwiertu
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Frezowanie gwintéw

8 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtdrzen do wykonania

9 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej $srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

10 Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono - na 2-gg,
Bezpieczna wysokos¢

&

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametréow cykli Gtebokos¢ gwintu,
gtebokos$c¢ pogtebiania lub Gtgbokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug
nastepujacej kolejnosci:

1. Gtebokos$c¢ gwintu

2. Gtebokos$¢ pogtebiania

3. Gtebokos¢ czotowo

Jesliwyznaczymy jeden z parametréw gtebokoscina 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrobki.

Jezeli chcemy czotowo zagtebiac, to prosze zdefiniowac
parametr Gtebokos¢ pogtebiania z 0.

Prosze zaprogramowac¢ Gtebokos$¢ gwintu przynajmniej o
jedna trzecig skoku gwintu mniejsza niz Gtebokosc¢
zagtebiania. Bezpieczng wysokosSc.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: Skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Gtebokos¢ pogtebiania Q356: (przyrostowo):
Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu i
wierzchotek ostrza narzedzia

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrobki
frezowaniem przy M03

+1 = Frezowanie wspotbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Bezpiecznawysokos$é zboku Q357 (przyrostowo):
Odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i Sciankg,
odwiertu

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czotowo Q359
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze srodka odwiertu

Yi

Q207

QD

Q356 Q239
> =
z A . 5
 \/
> Q253
Q200 Q204

Q358

<5
| B

Q357
| =000
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Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Priklad: NC-bloki ;
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni 0
obrabianego przedmiotu N250 G263 FREZOWANIE GWINTOW P
. o WPUSZCZANYCH c

2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo): - =
Wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze Q335=10 ;ZADANA SREDNICA ;
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q239=+1.5:SKOK o))

przedmiotem (mocowadtem) ! —

Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU o

Posuw pogtebiania Q254: Predkos¢ = <z c
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/ Q356=-20 ;GLEBOKOSC POGLEBIANIA ©
min Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. =
Posuw frezowania Q207: Predkos¢ Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA (o)
Pnriznemleszczenla narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q200=2 .ODSTEP BEZPIECZ. 3
Q357=0.2 ;ODST.BEZP.NA BOKU -

Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO ;

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO 'E

Q203=+30 ;WSPLt. POWIERZCHNI ®

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. E

Q254=150 ;POSUW POGt. il

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA .§
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FREZOWANIE GWINTOW WIERCONYCH
(Zyklus G264)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Wiercenie

2

3

4

5

Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem wgtebnymF do
pierwszej gtebokosci dosuwu

Jezeli wprowadzono tamanie wiéra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania wiéra, to TNC odsuwa
narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysokosc i nastepnie
znowu na biegu szybkim na wprowadzony odstep wyprzedzania
nad pierwszg gtebokoscig dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu

TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokosc wiercenia

Pogtebianie czofowo

6

7

Narzedzie przemieszcza sig z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
potokrgg na wartos¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po potkolu do
Ssrodka odwiertu

310
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Frezowanie gwintéw

9 Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtdrzen do wykonania

10 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej $srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

11 Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

12 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,
Bezpieczna wysokos¢

&

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametréow cykli Gtebokos¢ gwintu,
gtebokos$c¢ pogtebiania lub Gtgbokos¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug
nastepujacej kolejnosci:

1. Gtebokos$c¢ gwintu

2. Gtebokos¢ wiercenia

3. Gtebokos¢ czotowo

Jesliwyznaczymy jeden z parametréw gtebokoscina 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrobki.

Prosze zaprogramowac gtebokos¢ gwintu przynajmniej o
jedng trzeciag skoku gwintu mniejszg niz gtebokos¢
wiercenia.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

Uwaga niebezpieczernstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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312

Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: Skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Gtebokos¢ wiercenia Q356: (przyrostowo):
Odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu i dno
odwiertu

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrobki
frezowaniem przy M03

+1 = Frezowanie wspotbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Gtebokos¢ nie musi by¢ wielokrotnosciag gtebokosci
dosuwu. TNC dojezdza jednym chodem roboczym
na gtebokosc jezeli:

Gtebokos¢ dosuwu i gtebokos¢ sg sobie rowne
Gtebokos¢ dosuwu jest wieksza niz gtebokos$c

Odstep wyprzedzenia u gory Q258 (przyrostowo):
Bezpieczna wysoko$¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponownie na aktualng,
gtebokosc¢ dosuwu

Gtebokos¢ wiercenia przy tamaniu wiéra Q257
(przyrostowo): Dosuw, po ktorym TNC
przeprowadzatamanie wiora. Nie nastepuje tamanie
wiora, jesli wprowadzono O

Powro6t przy tamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
Wartos¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przy tamaniu
wiora

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czotowo Q359
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $rodka odwiertu

Y
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Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki ;
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia 0
obrabianego przedmiotu N250 G264 FREZOWANIE ODWIERTOW et
Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q335=10 ;ZADANA SREDNICA .E
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni Q239=+1.5;SKOK ;
obrabianego przedmiotu = (@)
o B azo Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU ©
. Bezpieczna wysokosé 4 (przyrostowo): - :
Wspétrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze 0356=-20 ;GLEBOKOSC WIERCENIA E
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. (1]
dmi 1t

przedmiotem (mocowactem) Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA S
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosé = ; 5 A < (@]
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ LR oL e R e N
min MATERIAL Qo
= : S

Posuw frezowania Q207: Predkos¢ S220m0cSa ORIk EWNRRZEDZENTA Y=
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q257=5 ;GL.WIERCENIA LtAMANIE -
min WIORA .t_U
Q256=0.2 ;RZ PRZY tAMANIU WIORA g

Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO ;

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO S

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. .E

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI S

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. o

Q206=150 ;POSUW WGLEBNY (]

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA c
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HELIX- FREZOWANIE GWINTOW
WIERCONYCH (cykl G265)

1

P
2

4

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

ogtebianie czotowo

Przy pogtebianiu przed obrobkg gwintu narzedzie przemieszcza
sie z posuwem pogtebiania na Gtebokos$¢ pogtebiania czotowo.
Przy operaciji pogtebiania po obrébce gwintu TNC przemieszcza
narzedzie na gtebokos¢ pogtebiania z posuwem pozycjonowania
wstepnego

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
potokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po p6tkolu do
Ssrodka odwiertu

Frezowanie gwintow

5

6

3

TNC przemieszcza narzedzie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig stycznie ruchem Helix do
nominalnej Srednicy gwintu.

TNC przemieszcza narzedzie po linii Srubowej ciggtej w dot, az
zostanie osiggnieta gtebokos¢ gwintu

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,
Bezpieczna wysokos¢

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia G40.

Znak liczby parametréw cykli Gtebokos$¢ gwintu lub
Gtebokos¢-czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek
pracy zostaje ustalony wedtug nastepujgcej kolejnosci:
1. Gtebokos$¢ gwintu

2. Gtebokos¢ czotowo

Jesliwyznaczymy jeden z parametrow gtebokoscina 0, to
TNC nie wypetni tego kroku obrébki.

Rodzaj frezowania (przeciwbiezne/wspotbiezne)
okreslony jest poprzez gwint (prawo-/lewoskretny) i
kierunek obrotu narzedzia, poniewaz w tym przypadku
mozliwy jest tylko kierunek pracy od powierzchni
obrabianego przedmiotu w gtgb.

14
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Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
@ nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach

przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez 'E
nie (bit 2 = 0). -
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji! a
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokos$ci odwraca obliczenie pozyciji " —
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia c
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej ®©
powierzchni obrabianego przedmiotu! ;
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265

316

Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: Skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czotowo Q359
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $rodka odwiertu

Operacacja pogtebiania Q360: Wykonanie fazki
0 = przed obrdbka gwintu
1 = po obrdbce gwintu

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

YA

Q207

L

Q335

Q358

| B
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Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Priklad: NC-bloki ;
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni 0
obrabianego przedmiotu N250 G265 HELIX-FREZ.ODWIERTOW s’
2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo): Q335=10 ;ZADANA SREDNICA .E
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze Q239=+1.5;SKOK ;
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym — o))
przedmiotem (mocowadtem) Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU ©
Posuw pogtebiania Q254: Predkosé Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. =
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/ Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO o]
min Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO S
Posuw frezowania Q207: Predko$¢ = : (@]
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ 0360=0 B N
min Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. o
Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI Y

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. (]

Q254=150 ;POSUW POGL. =

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA g
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FREZOWANIE GWINTU ZEWNETRZNEGO
(cykl G267)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim na
wprowadzong Bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu

Pogtebianie czotowo

2

5

TNC dosuwa narzedzie do punktu startu dla czotowego
pogtebiania, poczynajgc od srodka czopu na osi gtownej
ptaszczyzny obrobki. Potozenie punktu startu wynika z promienia
gwintu, promienia narzedzia i skoku

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez
potokrgg na wartos¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po potkolu do
punktu startu

Frezowanie gwintéow

6

TNC pozycjonuje narzedzie do punktu startu, jesli uprzednio nie
dokonano czotowego pogfebienia. Punkt startu Frezowanie
gwintéw = Punkt startu Pogtebianie czotowe

Narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu, ktéra wynika
ze znaku liczby skoku gwintu, rodzaju frezowania i liczby
powtorzen do wykonania

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig stycznie ruchem Helix do
nominalnej Srednicy gwintu.

W zaleznosci od parametru Wznowienie (pracy) narzedzie frezuje

gwint jednym, kilkoma z przesunigciami lub ruchem ciggtym po
linii Srubowej

10 Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu

na ptaszczyznie obrobki

318
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11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,

-

ow

Bezpieczna wysokos¢ s’
c

@ Prosze uwzglednié przed programowaniem '§
Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu l@)]
($rodek czopu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg promienia o]
G40 . E
Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie (1]
czotowej powinno zosta¢ wczesniej ustalone. Nalezy ;
podac wartos¢ od srodka czopu do $rodka narzedzia o)
(nieskorygowana wartosc). N
Znak liczby parametrow cykli Gtebokos¢ gwintu, e
gtebokos$¢ pogtebiania lub Gtebokos¢ czotowo okresla Yo
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug —
nastepujacej kolejnosci: (1]
1. Gtebokos$¢ gwintu 'E
2. Gtebokos¢ czotowo I
Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokoscina 0, to ;
TNC nie wypetni tego kroku obroébki. (o)
e

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ gwintu okresla c
kierunek pracy (obrobki). '§
(o))

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2 n
@ nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach _C_U
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez (-
nie (bit 2 = 0). ()
Uwaga niebezpieczernstwo kolizji! e
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej Q_J
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji ;
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia

na biegu szybkim na odstep bezpieczernstwa ponizej ‘_“
powierzchni obrabianego przedmiotu! o)
9
=

™

(o0)

HEIDENHAIN iTNC 530 319 @



4

tow

frezowania gwin

iai

towani

iercenia, gwin

8.3 Cykledlaw

267

320

Zadana srednica Q335: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: Skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

— = gwint lewoskretny

Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i
dnem gwintu

Dodatkowa obrébka Q355: Liczba zwojéw gwintu,
o ktore to narzedzie zostaje przesuniete, patrz
rysunek po prawej u dotu

0 = linia Srubowa na gtebokos$¢ gwintu

1 = ciggfa linia Srubow na catej dtugosci gwintu

>1 = kilka torow Helix z dosuwami i odsunigciami
narzedzia, pomigdzy nimi TNC przesuwa narzedzie o
warto$¢ Q355 razy skok

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253:
Predkosc¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrébki
frezowaniem przy M03

+1 = Frezowanie wspo6tbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Yi

Q207

L

:
' Q335

z A

Q239
“ |
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia

ow

-

obrabianego przedmiotu N250 G267 FREZ.GWINTOW -
. ZEWNETRZNYCH c
Gtebokos$é czotowo Q358 (przyrostowo): Odstep - =
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek Q335=10 ;ZADANA SREDNICA ;
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu Q239=+1.5;SKOK (o))
Przesuniecie pogtebiania czotowo Q359 Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU _C_U
(inkremental): Odstep o jaki TNC przesuwa $rodek . c
narzedzia ze srodka czopu Q355=0 ;DODATKOWE PRZEJSCIE ©
Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. ;
Q203 (absolutnie): W_spé’rrzedna powierzchni Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA (@]
obrabianego przedmiotu Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ 3
2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo): = . 5 A Pl
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze 0358=+0  iGLEBOKOSC CZ0LOWO ":
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO ©
przedmiotem (mocowadtem) Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI =
Posuw pogfebiania Q254: Predkosc Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. ©
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/

min Q254=150 ;POSUW POGLt. E
Posuw frezowania Q207: Predko$¢ Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA E )
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ _E
min ;
(o))

IE

c

o

S

Ig

@

©

9

=

)

(&

™

(o0)
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Przyktad: Cykle wiercenia

%LINIOWO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+3 *

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 G200 WIERCENIE
Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F WEJSCIE W MATERIAL

Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY
Q203=-10 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=20 ;2. ODST.BEZP.

Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U
DOLU

322

Y
100
90 D D
10 D )
4»@\ =
S X
10 20 80 90 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem
Definicja cyklu

8 Programowanie: cykle @



N70 X+10Y+10 M3 *

N80 Z-8 M99 *

N90 Y+90 M99 *

N100 Z+20 *

N110 X+90 *

N120 Z-8 M99 *

N130 Y+10 M99 *

N140 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 %C200 G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 1, wigczy¢ wrzeciono
Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu
swobodne przemieszczenie 0si wrzeciona

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 3

Pozycjonowa¢ wstepnie w osi wrzeciona, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Wywotanie cyklu
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8.3 Cykledlaw

Przyktad: Cykle wiercenia

Przebieg programu

Cykl wiercenia programowac w programie
gtownym

Zaprogramowac obrébke w podprogramie,
patrz ,Podprogramy”, strona 475

%C18 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+3 *

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 G86 PO1 +30 P02 -1,75 *
N70 X+20 Y+20 *

N80 L1,0 *

N90 X+70 Y+70 *

N100 L1,0 *

N110 GOO Z+250 M2 *

N120 G98 L1 *

N130 G36 SO *

N140 M19 *

N150 GO1 G91 X-2 F1000 *

N160 G90 Z-30 *

N170 G91 X+2 *

N180 G79 *

N190 G90 Z+5 *

N200 G98 LO *
N99999999 %C18 G71 *

324

Y
100
a
=
LD
o
=
ou)
20 \No)
4-@“ =
+ X
20 70 100

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem

Definicja cyklu nacinanie gwintu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1

Wywota¢ podprogram 1

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2

Wywota¢ podprogram 1

Wysung¢ narzedzie z materiatu, koniec programu gtéwnego
Podprogram 1: Nacinanie gwintu

Okresli¢ kat wrzeciona dla orientacji

Zorientowac¢ wrzeciono (powtoérne nacinanie mozliwe)
Przesung¢ narzedzie dla bezkolizyjnego zagtebienia (zalezne od
przekroju rdzenia i narzedzia)

Najechac na gtebokosc¢ startowg,

Narzedzie ponownie na srodek wiercenia

Wywotaé¢ cykl 18

wysung¢ narzedzie z materiatu

Koniec podprogramu 1
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Przyktad: Cykle wiercenia w potaczeniu z tabelg punktow

ow

-

e

c

Wspo6itrzedne wiercenia sg zapisane w pamieci w -

tabeli punktow TAB1.PNT i zostajg wywotane ;

przez TNC z G79 PAT. Y (o))
©

s ©

Promienie narzedzi sg tak wybrane, iz wszystkie 100 ‘=

kroki robocze mozna zobaczy¢ w grafice 90 5 A =

testowe;. N Y g

Przebieg programu 65 ©) o

. 55 D N

Centrowanie \'2 ()

Wiercenie ut

Gwintowanie &5 A A -

\V N2 [\

D Van\\ c

10 \S2) \S% [

¢ X o

10 20 40 80 90100 P

c

%1 G71 * U:

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicja czgsci nieobrobionej E

N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 * S

N30 G99 T1 L+0 R+4 * Definicja narzedzia nakietek O

S

N40 G99 T2 L+0 R+2,4 * Definicja narzedzia wiertto ()

N50 G99 T3 L+0 R+3 * Definicja narzedzia gwintownik '§

N60 T1 G17 S5000 * Wywotanie narzedzia nakietek (]

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 * Przemiescic¢ narzedzie na bezpieczng wysokos¢ (F %

zaprogramowac z wartoscig, o

TNC pozycjonuje po kazdym cyklu na bezpieczng wysoko$¢) :

N80 %:PAT: “TAB1“ * Ustali¢ tabele punktow P e

N90 G200 WIERCENIE Definicja cyklu nakietkowania o

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. 00.

Q201=-2 ;GLEBOKOSC ©

Q206=150 ;F WEJSCIE W MATERIAL
Q202=2 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW

MATERIAL
Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow
Q204=0 ;2. ODST.BEZP. Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow
Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U

DOLU
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N100 G79 ,PAT“ F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *
N120 T2 G17 S5000 *
N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-25 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;F WEJSCIE W MATERIAL

Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY

Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI

Q204=0 ;2. ODST.BEZP.

Q211=0.2 ;PRZERWA CZASOWA U
DOLU

N150 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N160 GOO G40 Z+100 M6 *

N170 T3 G17 S200 *

N180 GOO G40 Z+50 *

N190 G84 P01 +2 P02 -15 P03 0 P04 150 *
N200 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N210 GOO G40 Z+100 M2 *

N99999999 %1 G71 *

Tabela punktéw TAB1.PNT

TAB1.PNT MM

NR X Y 2z
+10 +10 +0
+40 +30 +0
+90 +10 +0
+80 +30 +0
+80 +65 +0
+90 +90 +0
+10 +90 +0
+20 +55 +0
[END]

N o a A O N = O

326

Wywotanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktow TAB1.PNT,
Posuw pomiedzy punktami: 5 000 mm/min

Swobodne przemieszczenie narzedzia, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia wiertto

Przemiescic narzedzie na bezpieczng wysokos¢ (F
zaprogramowac z wartoscia,

Definicja cyklu Wiercenie

Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow
Wprowadzi¢ koniecznie 0, dziata z tabeli punktow

Wywotanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktow TAB1.PNT,
Swobodne przemieszczenie narzedzia, zmiana narzedzia
Wywotanie narzedzia gwintownik

Przemieszczenie narzedzia na bezpieczng wysokosc
Definicja cyklu gwintownik

Wywotanie cyklu w potgczeniu z tabelg punktow TAB1.PNT,

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

8 Programowanie: cykle @



8.4 Cykle dla frezowania
kieszeni,czopow i rowkow

wpustowych

Przeglad

Cykl

Softkey

Strona

G251KIESZEN PROSTOKATNA

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajgcej z
wyborem zakresu obroébki i
pogtebianiem po linii helix

251

8

Strona 329

G252 KIESZEN OKRAGLA

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajgcej z
wyborem zakresu obroébki i
pogtebianiem po linii helix

N
a
@N

Strona 334

G253 FREZOWANIE ROWKOW

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej z
wyborem zakresu obrobki i
pogtebianiem po linii helix lub ruchem
wahadtowym

N
a
mm

Strona 338

G254 OKRAGLY ROWEK

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej z
wyborem zakresu obroébki i
pogtebianiem po linii helix lub ruchem
wahadtowym

N
a
mb

Strona 343

G212 KIESZEN NA GOT.(prostokatna)
Cykl obrébki wykanczajgcej z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym

2. odstep bezpieczenstwa

Strona 348

G213 CZOP NA GOT.(prostokatny)
Cykl obrébki wykanczajgcej z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym

2. odstep bezpieczenstwa

213

Strona 350

G214 KIESZEN OKRAGKA OBROBKA NA
GOTOWO

Cykl obrébki wykanczajacej z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym

2. odstep bezpieczenstwa

Strona 352

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cykl

Softkey

Strona

G215 CZOP OKRAGLY OBROBKA NA
GOTOWO

Cykl obrébki wykanczajacej z
automatycznym pozycjonowaniem
wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

Strona 354

G 210 ROWEK RUCHEM WAHADLOWYM
Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej z
automatycznympozycjonowaniem
wstepnym, ruch wahadtowy przy
pogtebianiu

210

Strona 356

G211 OKRAGLY ROWEK

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajacej z
automatycznympozycjonowaniem
wstepnym, ruch wahadtowy przy
pogtebianiu

Strona 359

328
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KIESZEN PROSTOKATNA (cykl G251)

Przy pomocy cyklu kieszeni prostokgtnej G251 mozna dokonywac
petnej obrébki kieszeni prostokgtnej. W zaleznosci od parametrow
cyklu do dyspozyciji znajdujg sie nastepujgce alternatywy obrobki:

Petna obrobka: Obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrbébka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dann i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrdbka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

@ Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac

sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie
mozna zdefiniowac kata zagtebienia.

Obrébka zgrubna

1

Narzedzie zagtebia sie na srodku kieszeni w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gtebokos¢
dosuwu. Sposob pogtebiania okreslamy przy pomocy parametru
Q366

TNC obrabia kieszen od wewnatrz na zewnatrz przy
uwzglednieniu wspoétczynnika natozenia (parametr Q370) i
naddatku na obrobke wykanczajgcg (parametry Q368 i Q369)

Przy koncu operacji usuwania materiatu TNC odsuwa narzedzie
tangencjalnie od $cianki kieszeni, przemieszcza na odstep
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos$¢ dosuwu i stamtad z
powortem na biegu szybkim na srodek kieszeni

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
frezowania

HEIDENHAIN iTNC 530
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Obrébka wykanczajaca

5 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgca, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki kieszeni, jesli wprowadzono
kilkoma dosuwami. Scianka kieszeni zostaje przy tym najechana
tangencjalnie

(o]

Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno kieszeni od wewnatrz do

zewnatrz. Dno kieszeni zostaje przy tym najechane tangencjalnie

&

330

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie kieszeni).

TNC wykonuje cykl w osiach (ptaszczyzny obrobki), przy
pomocy ktérych dokonano dosuwu na pozycje startu. Np.
wXiY,jeslizG79:G01 X...Y...iwUorazV, jesli
G79:G01 U... V... programowano.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Uwzgledni¢ parametr Q204 (2. odstep
bezpieczenstwa).

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu ponownie na
pozycji startu.

TNC pozycjonuje narzedzie przy koncu operacji usuwania
materiatu na biegu szybkim z powrotem na $rodku
kieszeni. Narzedzie znajduje sie przy tym w odstepie
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokoscig dosuwu. Tak
wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy
przemieszczeniu nie zostanie zakleszczone przez
zeskrawane wiory.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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251 Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
L] obrobki: v
0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca Q218
1: Tylko obrébka zgrubna
2: Tylko obrobka wykanczajgca
Obrébka wykanczajgca na boku i obrobka
wykanczajgca na dnie zostajg tylko wykonane, jesli @S \
zostat zdefiniowany odpowiedni naddatek na S0

obrobke wykariczajaca (Q368, Q369) 207

1. dtugosé krawedzi bocznej Q218 (przyrostowo): \_ |]|:||:||:|[> )
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

towych

~— Q219 —=

”

Ow wpus

2. dtugosé krawedzibocznej Q219 (przyrostowo):
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

B
<Y
k

ieszeni,Czopow i1 row

Promien naroza Q220: Promien naroza kieszeni.
Jesli nie wprowadzono, TNC wyznacza promien
naroza rowny promieniowi narzedzia Y v

4

Naddatek dla obrébki wykanczajacej z boku
Q368 (przyrostowo): Naddatek dla obrobki

wykanczajgcej na ptaszczyznie obrobki. £Q367=0
Potozenie przy obrocie Q224 (absolutnie): Kat, o L Q867 _ 5 Q367=2]| .
ktory zostaje cata kieszen obrécona. Centrum X X
obrotu lezy na pozycji, na ktorej znajduje sie
narzedzie przy wywotaniu cyklu. \ vl

Q367=3 Q367=4

Potozenie kieszeni Q367: Potozenie kieszeni w

odniesieniu do pozycji narzedzia przy wywotaniu [j D 'x
cyklu (patrz rysunek po prawej na srodku):

0: Pozycja narzedzia = srodek kieszeni _‘_5
1: Pozycja narzedzia = lewy dolny rog 5 - » - c
2: Pozycja narzedzia = prawy dolny rog ®
3: Pozycja narzedzia = prawy goérny rog ;
4: Pozycja narzedzia = lewy gorny rog (o)
Posuw frezowania Q207: Predkos¢ Y A a‘,
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ -
min Y
Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrobki ‘—U
frez_owanlem przy M03: P .. ©
+1 = Frezowanie wspotbiezne Q351=—1 \ (o))
—1 = Frezowanie przeciwbiezne ‘ —
() | <
. >

_ > Q351=41 J (&)

<

(o0)
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Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte,
wprowadzi¢ warto$¢ wigkszg od 0

Naddatek dla obrébki wykanczajacej dna Q369
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej
dna

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na
dnow mm/min

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi
wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0:
Obrobka wykanczajaca przy jednym dosunieciu

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep pomigdzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q203 (absolutnie): Wspotrzedna
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Q338

Q202 </

Q201
—
X
zA
204
Q200 Q368 Q
{1 asso
Q203
P ALY ~
X
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Wspatczynnik natozenia toru Q370: Q370 x Priklad: NC-bloki N
promien narzedzia daje boczny dosuw k . (&)
N10 G251 KIESZEN PROSTOKATNA
Sposoéb pogtebiania Q366: Rodzaj sposobu = ;
pogtebiania: Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI 3
0 = pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od 0218=80 ;1. DLUGOSC BOKU 'l‘;;
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kata wejcia w Q219=60 ;2. DLUGOSC BOKU =
materiat ANGLE TNC wchodzi prostopadle w = ; , .
materiat Q220=5 ;PROMIEN NAROzA :;J.
1 = pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU
musi zostac zdefiniowany dla aktywnego Q224=+0 ;POLOZENIE PRZY OBROCIE ;
narzedzia kgt pogtebiania ANGLE nierowny 0. W . O
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o Q367=0  ;POLOZENIE KIESZENI x
biedach Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA S
2 = zagtebienie ruchem wahadtowym. W tablicy = . (@)
narzedzi musi zostac zdefiniowany dla aktywnego L L)
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W Q201=-20 ;GLEBOKOSC 'E
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o o . & A 2
btedach. Dtugo$¢ wychylenia przy ruchu 0202=5 ,:\EII*;\E'LI'BE%:(:::SC uEe s O
wahadtowym zalezy od kgta zagtebienia, jako (o}
Yvartosé minimaln.a‘TNC wykorzystuje podwdjng, Q369=0.1 ;NADDATEK NA DNIE (@]
Srednice narzedzia 0206=150 ;POSUW WGLEBNY N
Posuw obrébka wykarnczajaca Q385: Predkos¢ = . % n
przemieszczenia narzedzia przy obrébce Q338=5 ’ggf_g‘ngROBKl L 'E
wykanczajgcej bokow i gtebokosci w mm/min )
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. N
Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI 8

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q370=1 ;NAKLADANIE SIE TOROW
KSZTALTOWYCH

Q366=1 ;POGLEBIANIE

Q385=500 ;POSUW OBROBKA
WYKANCZAJACA
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8.4 Cykle dla frezowania k

KIESZEN OKRAGLA (cykl G252)

Przy pomocy cyklu kieszeni okragtej 252 mozna dokonywac petnej
obrobki kieszeni okragtej. W zaleznosci od parametrow cyklu do
dyspozyciji znajdujg sie nastepujgce alternatywy obrobki:

Petna obrobka: Obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrébka wykanczajgca boku

Tylko obrobka zgrubna

Tylko obrobka wykanczajaca dann i obrobka wykanczajaca boku
Tylko obrobka wykanczajgca dna

Tylko obrobka na gotowo boku

@ Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebia¢

sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie
mozna zdefiniowac kata zagtebienia.

Obroébka zgrubna

1

Narzedzie zagtebia sie na srodku kieszeni w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg gtebokos$¢
dosuwu. Sposoéb pogtebiania okreslamy przy pomocy parametru
Q366

TNC obrabia kieszen od wewnatrz na zewnatrz przy
uwzglednieniu wspoétczynnika natozenia (parametr Q370) i
naddatku na obrobke wykanczajgcg (parametry Q368 i Q369))

Przy koncu operacji usuwania materiatu TNC odsuwa narzedzie
tangencjalnie od $cianki kieszeni, przemieszcza na odstep
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos$¢ dosuwu i stamtgd z
powortem na biegu szybkim na srodek kieszeni

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta gtebokos¢
frezowania

334
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Obrébka wykarczajaca

5 Oile zdefiniowano naddatki na obrébke wykanczajaca, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki kieszeni, jesli wprowadzono
kilkoma dosuwami. Scianka kieszeni zostaje przy tym najechana
tangencjalnie

6 Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno kieszeni od wewnagtrz do
zewnatrz. Dno kieszeni zostaje przy tym najechane tangencjalnie

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na pozycje startu
(Srodek okregu) na ptaszczyznie obrébki z korekcjg
promienia RO.

TNC wykonuje cykl w osiach (ptaszczyzny obrobki), przy
pomocy ktérych dokonano dosuwu na pozycje startu. Np.
wXiY,jeslizG79:G01 X...Y...iwUorazV, jesli
G79:G01 U... V... programowano.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Uwzgledni¢ parametr Q204 (2. odstep
bezpieczenstwa).

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC pozycjonuje narzedzie na koncu cyklu ponownie na
pozyciji startu.

TNC pozycjonuje narzedzie przy koncu operacji usuwania
materiatu na biegu szybkim z powrotem na srodku
kieszeni. Narzedzie znajduje sie przy tym w odstepie
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokoscig dosuwu. Tak
wprowadzi¢ odstep bezpieczenstwa, iz narzedzie przy
przemieszczeniu nie zostanie zakleszczone przez
zeskrawane wiory.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

@ Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Uwaga niebezpieczernstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: Tylko obrobka zgrubna

2: Tylko obrébka wykanczajgca

Obroébka wykanczajgca na boku i obrébka
wykanczajgca na dnie zostajg tylko wykonane, jesli
zostat zdefiniowany odpowiedni naddatek na
obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Srednica okregu Q223: Srednica obrobionej na
gotowo kieszeni

Naddatek dla obrébki wykarnczajacej z boku
Q368 (przyrostowo): Naddatek dla obrébki
wykanczajacej na ptaszczyznie obrobki.

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrdbki
frezowaniem przy M03:

+1 = Frezowanie wspo6tbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte,
wprowadzi¢ wartos¢ wigkszg od 0

Naddatek dla obréobki wykanczajacej dna Q369
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej
dna

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na
dnow mm/min

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi
wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0:
Obrobka wykanczajaca przy jednym dosunieciu

YA
{pw
Q207
(2]
A -
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 {}
Q201
|
X
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo): °
Odstep pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i (&]
powierzchnig obrabianego przedmiotu zA ;
Wspodtrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q203 (absolutnie): Wspotrzedna _8
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu 7]
2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo): g-
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze Q200 Q204
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q368 ;
przedmiotem (mocowadtem) W ;
{1 ass9
Wspo6tczynnik natozenia toru Q370: Q370 x Q203 )
promien narzedzia daje boczny dosuw k P Af =
A
Sposo6b pogtebiania Q366: Rodzaj sposobu o0 g
pogtebiania: X —
0 = pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od -
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kata wejsciaw  Priklad: NC-bloki ;
materiat ANGLE TNC wchodzi prostopadle w . ©
materiat N10 G252 KIESZEN OKRAGLA o
1 = pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI S
musi zostac¢ zdefiniowany dla aktywnego = .
narzedzia kgt pogtebiania ANGLE nierowny 0. W sezemay  celdeel e eldieg q,
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU 'E
biedach Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA 0
Posuw obrobka wykanczajaca 03’85: Predkos¢ Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA 51,
przemieszczenia narzedzia przy obrobce
wykanczajacej bokow i gtebokosci w mm/min Q201=-20 ;GLEBOKOSC _Q_J
Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

Q369=0.1 ;NADDATEK NA DNIE
Q206=150 ;POSUW WGLEBNY

Q338=5 ;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q370=1 ;NAKLADANIE SIE TOROW
KSZTALTOWYCH

Q366=1 ;POGLEBIANIE

Q385=500 ;POSUW OBROBKA
WYKANCZAJACA
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FREZOWANIE ROWKOW (cykl 253)

Przy pomocy cyklu 253 mozna dokonywaé petnej obrébki rowka. W
zaleznosci od parametrow cyklu do dyspozycji znajdujg, sie
nastepujgce alternatywy obrobki:

Petna obrobka: Obrébka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrébka wykanczajgca boku

Tylko obrobka zgrubna

Tylko obrobka wykanczajaca dann i obrobka wykanczajaca boku
Tylko obrobka wykanczajgca dna

Tylko obrobka na gotowo boku

@ Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebia¢

sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie
mozna zdefiniowac kata zagtebienia.

Obroébka zgrubna

1

2

3

Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym poczynajgc od
lewego punktu srodkowego rowka ze zdefiniowanym w tabeli
narzedzi katem pogtebienia na pierwszg gtebokos¢ dosuwu.
Sposob pogtebiania okreslamy przy pomocy parametru Q366
TNC skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy uwzglednieniu
naddatkow na obrébke wykanczajaca (parametry Q368 i Q369)

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos¢ rowka

338

8 Programowanie: cykle @



Obrébka wykarczajaca

4 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgcg, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki rowka, jesli wprowadzono
kilkoma dosuwami. Scianka rowka zostaje przy tym najechana
tangencjalnie w prawym okregu rowka

5 Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno rowka od wewnatrz do
zewnatrz. Dno rowka zostaje przy tym najechane tangencjalnie

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Wypozycjonowac wstepnie narzedzie na pozycje startu na
ptaszczyznie obrobki z korekcjg promienia RO.
Uwzgledni¢ parametr Q367 (potozenie rowka).

TNC wykonuje cykl w osiach (ptaszczyzny obrobki), przy
pomocy ktérych dokonano dosuwu na pozycje startu. Np.
wXiY,jeslizG79:G01 X...Y...iwUorazV, jesli
G79:G01 U... V... programowano.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Uwzgledni¢ parametr Q204 (2. odstep
bezpieczenstwa).

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli szerokos¢ rowka jest wieksza niz podwajna srednica
narzedzia, to TNC skrawa rowek odpowiednio od
wewngtrz do zewnatrz. To znaczy mozna réwniez przy
uzyciu matych narzedzi frezowa¢ dowolne rowki.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

@ Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokos$ci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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[
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Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: Tylko obrobka zgrubna

2: Tylko obrébka wykanczajgca

Obroébka wykanczajgca na boku i obrébka
wykanczajgca na dnie zostajg tylko wykonane, jesli
zostat zdefiniowany odpowiedni naddatek na
obrébke wykanczajgca (Q368, Q369)

Dtugosé rowka Q218 (wartos¢ rownolegle do osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki) Wprowadzi¢ dtuzszg,
krawedz boczng rowka

Szerokos$¢é rowka Q219 (wartos¢ réwnolegle do osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki) Wprowadzi¢
szeroko$¢ rowka; jesli szerokos$¢ rowka
wprowadzona jest réwna $rednicy narzedzia, to TNC
dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie
rowkow podtuznych). Maksymalna szerokos$¢ rowka
przy obrobce zgrubnej: podwaojna $rednica
narzedzia

Naddatek dla obrébki wykarnczajacej z boku
Q368 (przyrostowo): Naddatek dla obrébki
wykanczajgcej na ptaszczyznie obrobki.

Potozenie przy obrocie Q224 (absolutnie): Kgt, o
ktory zostaje obrocony caty rowek. Centrum obrotu
lezy na pozyciji, na ktérej znajduje si¢ narzedzie przy
wywotaniu cyklu.

Potozenie rowka (0/1/2/3/4) Q367: Potozenie
rowka w odniesieniu do pozycji narzedzia przy
wywotaniu cyklu (patrz rysunek po prawej na
Srodku):

0: Pozycja narzedzia = $srodek rowka

1: Pozycja narzedzia = lewy koniec rowka

2: Pozycja narzedzia = centrum lewego okregu
rowka

3: Pozycja narzedzia = centrum prawego okregu
rowka

4: Pozycja narzedzia = prawy koniec rowka

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrébki
frezowaniem przy M03:

+1 = Frezowanie wspo6tbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

YA
a21®
Q224
<
B
N\ o
X
YA Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
N - N -
X X
YA Y
Q367=3 Q367=4
N - B\ -
X X
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Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Gtebokos$¢é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, -
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete, =
wprowadzi¢ warto$¢ wigkszg od 0 zA %

towych

Naddatek dla obréobki wykarnczajacej dna Q369
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej
dna

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢ Q202 { }
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na Q201
dno w mm/min

Q338

”

Ow wpus

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi
wrzeciona przy obrobce wykanczajgcej. Q338=0:
Obroébka wykanczajgca przy jednym dosunieciu

=¥
k
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q203 (absolutnie): Wspotrzedna
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Sposéb pogtebiania Q366: Rodzaj sposobu
pogtebiania:

0 = pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od
zdefiniowanego w tabeli narzgdzia kata wejscia w
materiat ANGLE TNC wchodzi prostopadle w
materiat

1 = pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi
musi zostac zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kat pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o
btedach. Dokonac¢ zagtebienia w materiat tylko po
linii Srubowej, jesli jest dostatecznie duzo miejsca

2 = zagtebienie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zostac zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kgt pogtebiania ANGLE nierowny 0. W
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o
btedach

Posuw obrébka wykanczajgca Q385: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy obrobce
wykanczajgcej bokow i gtebokosci w mm/min

Q203

zA
Q200 GE Q204

{1 aseo

L

>
X

Priklad: NC-bloki

N10 G253 FREZOWANIE ROWKOW

Q215=0

;ZAKRES OBROBKI

Q218=80 ;DLUGOSC ROWKA
Q219=12 ;SZEROKOSC ROWKA
Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU
Q224=+0 ;POLOZENIE PRZY OBROCIE
Q367=0 ;POLOZENIE ROWKA
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q201=-20 ;GLEBOKOSC

Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW

MATERIAL

Q369=0.1 ;NADDATEK NA DNIE
Q206=150 ;POSUW WGLEBNY
Q338=5 ;DOSUW OBROBKI NA

GOTOWO

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q366=1 ;POGLEBIANIE
Q385=500 ;POSUW OBROBKA

WYKANCZAJACA

N20 G79:GO01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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OKRAGLY ROWEK (cykl 254)

Przy pomocy cyklu 254 mozna dokonywac petnej obrébki okrggtego
rowka. W zaleznosci od parametrow cyklu do dyspozycji znajdujg sie
nastepujgce alternatywy obrobki:

Petna obrobka: Obrdbka zgrubna, obrébka wykanczajgca dna,
obrébka wykanczajgca boku

Tylko obrébka zgrubna

Tylko obrébka wykanczajgca dann i obrobka wykanczajgca boku
Tylko obrdbka wykanczajgca dna

Tylko obrébka na gotowo boku

@ Przy nieaktywnej tabeli narzedzi nalezy zawsze zagtebiac

sie prostopadle w materiat (Q366=0), poniewaz nie
mozna zdefiniowac kata zagtebienia.

Obrébka zgrubna

1

2

3

H

Narzedzie przemieszcza sie ruchem wahadtowym na $rodku
rowka ze zdefiniowanym w tabeli narzedzi kgtem zagtebienia na
pierwszg gtebokos$¢ dosuwu. Sposob pogtebiania okreslamy
przy pomocy parametru Q366

TNC skrawa rowek od wewnatrz do zewnatrz przy uwzglednieniu
naddatkow na obrobke wykanczajaca (parametry Q368 i Q369)

Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta programowana
gtebokos$¢ rowka
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Obrébka wykanczajaca

4 O ile zdefiniowano naddatki na obrobke wykanczajgca, to TNC
obrabia na gotowo najpierw $cianki rowka, jesli wprowadzono
kilkoma dosuwami. Scianka rowka zostaje przy tym najechana
tangencjalnie

(3]

Nastepnie TNC obrabia na gotowo dno rowka od wewngtrz do

zewnatrz. Dno rowka zostaje przy tym najechane tangencjalnie

&
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Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Wypozycjonowa¢ wstepnie narzedzie na ptaszczyznie
obroébki z korekcjg promienia RO. Parametr Q367 (Baza
dla dtugosci rowka) odpowiednio zdefiniowac.

TNC wykonuje cykl w osiach (ptaszczyzny obrobki), przy
pomocy ktérych dokonano dosuwu na pozycje startu. Np.
wXiY,jeslizG79:G01 X...Y...iwUorazV, jesli
G79:G01 U... V... programowano.

TNC pozycjonuje narzedzie na osi narzedzi
automatycznie. Uwzgledni¢ parametr Q204 (2. odstep
bezpieczenstwa).

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli szerokosc¢ rowka jest wieksza niz podwojna srednica
narzedzia, to TNC skrawa rowek odpowiednio od
wewngtrz do zewnatrz. To znaczy mozna réwniez przy
uzyciu matych narzedzi frezowa¢ dowolne rowki.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

8 Programowanie: cykle @



254 Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
(=] obrobki:
0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca
1: Tylko obrébka zgrubna
2: Tylko obrobka wykanczajgca
Obrébka wykanczajgca na boku i obrobka
wykanczajgca na dnie zostajg tylko wykonane, jesli
zostat zdefiniowany odpowiedni naddatek na
obrobke wykanczajgca, (Q368, Q369)

Szerokosé rowka Q219 (warto$¢ réwnolegle do osi \ /
pomocniczej ptaszczyzny obrébki) Wprowadzi¢ Q217 N ;
szerokos¢ rowka; jesli szerokos¢ rowka AN S
wprowadzona jest réowna $rednicy narzedzia, to TNC -—-
dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie ) =
rowkow podtuznych). Maksymalna szerokos$¢ rowka § X
przy obrébce zgrubnej: podwojna $rednica Q216

narzedzia

towych

”

Ow wpus

/
\
k

Naddatek dla obrébki wykanczajacej z boku
Q368 (przyrostowo): Naddatek dla obrobki
wykanczajacej na ptaszczyznie obrobeki. Q367=0 (o) Q367=1

srednica wycinka kota Q375: Wprowadzi¢ -
Srednice wycinka kota S
8

Baza dla potozenia rowka (0/1/2/3) Q367:

Potozenie rowka w odniesieniu do pozycji narzedzia
przy wywotaniu cyklu (patrz rysunek po prawej na .
Srodku):
0: Pozycja narzedzia nie zostaje uwzgledniona. Q367=2 Q367=3

Potozenie rowka wynika z wprowadzonego $rodka

wycinka kota i kgta startu A ﬂ
1: Pozycja narzedzia = centrum lewego okregu

rowka. Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozyciji. B - D -
Wprowadzony srodek wycinka kota nie zostaje
uwzgledniony.

2: Pozycja narzedzia = centrum osi srodkowej. Kat
startu Q376 odnosi sie do tej pozycji. Wprowadzony
srodek wycinka kota nie zostaje uwzgledniony.

3: Pozycja narzedzia = centrum prawego okregu
rowka. Kat startu Q376 odnosi sie do tej pozyciji.
Wprowadzony srodek wycinka kota nie zostaje
uwzgledniony.

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek
wycinka kota w osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki
Dziata tylko, jesliQ367 =0

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek
wycinka kota w 0si pomocniczej ptaszczyzny
obrobki. Dziata tylko, jesli Q367 =0

Kat startu Q376 (absolutnie): Wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu

<
<
4

x
x

Yi

ieszeni,Czopow i1 row

x
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Kat rozwarcia rowka Q248 (przyrostowo):
Wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka
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Krok kata Q378 (przyrostowo): Kat, o ktory zostaje
obrocony caty rowek. Srodek obrotu lezy na srodku
wycinka kota

Liczba zabiegow obrobkowych Q377: Liczba
zabiegow obrobkowych na wycinku kota

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Rodzaj frezowania Q351: Rodzaj obrébki
frezowaniem przy M03:

+1 = Frezowanie wspo6tbiezne

—1 = Frezowanie przeciwbiezne

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Gtebokos¢ dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
o0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete,
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0

Naddatek dla obrébki wykanczajacej dna Q369
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej
dna

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na
dno w mm/min

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi
wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0:
Obroébka wykanczajgca przy jednym dosunieciu

|
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 J\ /L
Q201
|
X
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Wspodtrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q203 (absolutnie): Wspotrzedna
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Sposaéb pogtebiania Q366: Rodzaj sposobu
pogtebiania:

0 = pogtebianie prostopadte. Niezaleznie od
zdefiniowanego w tabeli narzedzia kata wejscia w
materiat ANGLE TNC wchodzi prostopadle w
materiat

1 = pogtebianie po linii helix. W tablicy narzedzi
musi zostac zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kgt pogtebiania ANGLE nieréwny 0. W
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o
btedach. Dokonac¢ zagtebienia w materiat tylko po
linii Srubowej, jesli jest dostatecznie duzo miejsca

2 = zagtebienie ruchem wahadtowym. W tablicy
narzedzi musi zostac zdefiniowany dla aktywnego
narzedzia kgt pogtebiania ANGLE nierowny 0. W
przeciwnym razie TNC wydaje komunikat o
btedach

Posuw obrébka wykarnczajaca Q385: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy obrobce
wykanczajgcej bokow i gtebokosci w mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloki

N10 G254 OKRAGLY ROWEK
Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
Q219=12 ;SZEROKOSC ROWKA
Q368=0.2 ;NADDATEK Z BOKU
Q375=80 ;SREDNICA WYCINKA KOLA
Q367=0 ;BAZA POLOZENIA ROWKA
Q216=+50;SRODEK 1.0SI
Q217=+50;SRODEK 2.0SI
Q376=+45;KAT STARTU
Q248=90 ;KAT ROZWARCIA
Q378=0 ;KROK KATA
Q377=1 ;ILOSC ZABIEGOW OBR.
Q207=500;POSUW FREZOWANIA
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q201=-20;GLEBOKOSC

Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW
MATERIAL

Q369=0.1 ;NADDATEK NA DNIE
Q206=150;POSUW WGLEBNY

Q338=5 ;DOSUW OBROBKI NA GOTOWO
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q203=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q366=1 ;POGLEBIANIE

Q385=500;POSUW OBROBKA
WYKANCZAJACA

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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KIESZEN OBRABIAC NA GOTOWO (cykl G212)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono — na 2. -gg,
Bezpieczng wysokosc¢ i nastepnie do srodka kieszeni

Ze srodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu naddatek i promien narzedzia. W danym przypadku
TNC wcina narzedzie w $rodek kieszeni

Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspoétbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

I:ﬂg_—, Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli chcemy obrabia¢ kieszen na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z thgcym przez Srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw
dosuwu wgtebnego.

Minimalna wielkos¢ kieszeni: trzykrotny promien
narzedzia

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@5 nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

348

YA

'
X
% Q206
]
zh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
'
X
Y A Q218
!
Q217 N
g
N\ '
t X

Q216 Q221

8 Programowanie: cykle @




212

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gteboko$¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg warto$¢ niz
to zdefiniowano w Q207

Gtebokos$¢é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete,
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Wspot. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q2083 (absolutnie): Wspo6trzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojsc¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosé krawedzibocznejQ218 (przyrostowo):
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

2. dtugosé krawedzibocznej Q219 (przyrostowo):
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Promien naroza Q220: Promien naroza kieszeni.
Jesli nie wprowadzono, TNC wyznacza promien
naroza rowny promieniowi narzedzia

Naddatek 1-szej osi Q221 (przyrostowo):
Naddatek dla obliczenia pozycji wstepnej w osi
gtownej ptaszczyzny obrobki, odniesiony do
dtugosci kieszeni

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloki

N350 G212 OBROBKA KIESZENI NA

GOTOWO
Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5

Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GLEBOKOSC
;POSUW WGLEBNY

;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

;POSUW FREZOWANIA
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.
;SRODEK 1.0SI
;SRODEK 2.0SI

;1. DLUGOSC BOKU
;2. DLUGOSC BOKU
;PROMIEN NAROzA
;NADDATEK
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CZOP OBRABIAC NA GOTOWO (cykl G213)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do srodka kieszeni

Ze srodka czopu narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrobki. Punkt startu lezy w odlegtoséci
rownej 3,5-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspoétbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek czopu (pozycja
koncowa = pozycja startu)

I:ﬂg_—, Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze uzywac
frezu z tngcym przez Srodek zebem czotowym (DIN 844).
Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na gtebokosc¢
niewielkg wartosc.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@ nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na
gteboko$¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc,
jesli poza materiatem to prosze wprowadzi¢ wigkszg,
wartosé

Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.
Wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szejosi Q217 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosé krawedzibocznej Q218 (przyrostowo):
Dtugosc kieszeni, rownolegle do osi gtownej
ptaszczyzny obrobki

2.dtugosé krawedzibocznej Q219 (przyrostowo):
Dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

Promien naroza Q220: Promien naroza czopu

Naddatek 1-szej osi Q221 (przyrostowo):
Naddatek dla obliczenia pozycji wstepnej w osi
gtoéwnej ptaszczyzny obrobki, odniesiony do
dtugosci czopu

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloki -
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KIESZEN OKRAGLA OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl G214)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono — na 2. -gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do srodka kieszeni

Ze srodka kieszeni narzedzie przemieszcza sig na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obréobki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu przekréj czesci nieobrobionej i promien narzedzia.
Jesli promien czesci nieobrobionej zostanie wprowadzony z
wartoscig 0, to TNC wcina narzedzie w srodek kieszeni

Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspoétbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,

2. Bezpieczng wysokos$¢ i nastepnie na srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

I:ﬂg_—, Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli chcemy obrabia¢ kieszen na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z thgcym przez Srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw
dosuwu wgtebnego.

Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

@ nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

352

Q203

Q217

Y
|
X
% Q206
(|
zh <7
Q200 Q204
Q202
Q201
|
X
YA
)7 -
} X
Q216

8 Programowanie



218 Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki N
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia . (]
obrabianego przedmiotu N420 G214 KIESZEN OKRAGLA NA
- GOTOWO
Gtebokosé Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ. _8
kieszeni Q201=-20 ;GLEBOKOSC 7
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc Q206=150 ;POSUW WGLEBNY g-
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na — .
gtebokosé w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW ;
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg warto$é niz MATERIAL ;
to zdefiniowano w Q207 Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA 0
Gtebokos$¢é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI =
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. ;
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. o
Posuw frezowania Q207: Predkos¢ = & -
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI -
min Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI ;
Wsp6+. powierzchni obrabianego przedmiotu Q222=79 ;SREDNICA POLWYROBU o)
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni = L& & Q
obrabianego przedmiotu Q223=80 ;SRED. CZESCI GOTOWEJ 0o
2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo): EI)
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze —
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym c
przedmiotem (mocowadtem) ()
Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek B‘,
kieszeni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki Q

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

srednica pétwyrobu Q222: srednica obrobionej
wstepnie kieszeni dla obliczenia pozycji wstepnej;
prosze wprowadzic¢ $rednice poétwyrobu mniejszg od
Srednicy czesci gotowej

$rednica czesci gotowej Q223: Srednica
obrobionej na gotowo kieszeni, wprowadzi¢
Srednice czesci gotowej wiekszg niz Srednica
potwyrobu i wiekszg niz Srednica narzedzia

8.4 Cykle dla frezowania k
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CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl G215)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono — na 2. -gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do srodka kieszeni

Ze srodka czopu narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrébki. Punkt startu lezy w odlegtosci
rownej 2-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim na Bezpieczng,
wysokos¢ i ztamtgd z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspotbieznym po obwodzie

Po tym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokos$¢ i nastepnie na Srodek kieszeni (pozycja
koncowa = pozycja startu)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze uzywac
frezu z tngcym przez Srodek zebem czotowym (DIN 844).
Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na gtebokosc¢
niewielkg wartosc.

nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

@5 Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!
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215 Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki N
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia (&]
Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): Odstep Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ.
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno Q201=-20 ;GLEBOKOSC _8
odwiertu
0206=150 ;POSUW WGLEBNY L
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkosc - ;
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na Q202=5 ’GLEBOKOSC WEJSCIA W o
gteboko$¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w MATERIAL ;
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc, Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA ;
jesli poza materiatem to prosze wprowadzi¢ wigkszg, \
wartosé Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI 3
Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. ;
0 jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete, Q216=+50 ;SRODEK 1.0SlI (@]
< PPN > b
wprowadzi¢ warto$¢ wiekszg od 0 Q217=+50 ;$RODEK 2.0SI -
Posuw frezowania Q207: Predkos¢ = L& <
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ s ’?REDNICA ?OLWYROBU ~§
min Q223=80 ;SRED. CZESCI GOTOWEJ o
Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu (@]
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni N
obrabianego przedmiotu q‘
2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo): 'E
Wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze ()]
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym N
przedmiotem (mocowadtem) (7))
Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek -q—,

czopu w osi gtownej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek
CzOpu w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

$rednica pétwyrobu Q222: srednica obrobionego
wstepnie czopu dla obliczenia pozycji wstepnej;
prosze wprowadzic srednice potwyrobu mniejszg od
Srednicy czesci gotowej

$rednica czesci gotowej Q223: Srednica
obrobionego na gotowo czopu, $rednice czesci
gotowej wprowadzi¢ mniejszg, niz Srednica
potwyrobu

8.4 Cykle dla frezowania k
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ROWEK (rowek podtuzny) z pogtebianie
ruchem posuwisto-zwrotnym (cykl G210)

Obrébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do centrum lewego
okregu; stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie na bezpiecznej
wysokosci nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania na
powierzchnie obrabianego przedmiotu; z tamtad frez przesuwa
sie w kierunku wzdtuznym rowka — zagtebiajgc sie ukosnie w
materiat — do centrum prawego okregu

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie przy uko$snym zagtebieniu
z powrotem do centrum lewego okregu; te kroki powtarzajg sie,
az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos$¢ frezowania

4 Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie do
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka i potem znowu na
Srodek rowka

Obrébka wykanczajaca

5 TNC pozycjonuje narzedzie w punkcie srodkowym lewego kota
rowka i stamtgd tangencjalnie do lewego konca rowka,
nastepnie TNC obrabia na gotowo kontur ruchem wspotbieznym
(przy M3), jesli wprowadzono takze kilkoma dosuwami.

6 Przy koncu konturu narzedzie przemieszcza sie —stycznie od
konturu — do $rodka lewego okregu rowka

7 Na koniec narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono - na 2-
ga Bezpieczng wysokosce

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Przy obrobce zgrubnej narzedzie zagtebia sie ruchem
wahadtowym od jednego konca rowka do drugiego w
materiat. Wiercenie wstepne nie jest tym samym
konieczne.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybrac¢ srednice freza nie wigksza niz szerokosc rowka i
nie mniejsza niz jedna trzecia szerokos$ci rowka.

Wybra¢ srednice freza mniejszg niz potowa dtugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogtebia¢
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym
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nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 =0).

@5 Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2

towych

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

N
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej -
wprowadzonej gtebokos$ci odwraca obliczenie pozyciji o
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia ;
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu! E
N
. iy N . =
210 Bezpieczna wysokos¢é Q200 (przyrostowo): Priklad: NC-bloki ;
(] Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia )
obrabianego przedmiotu N510 G210 ROWEK WAHADLOWO -
Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): Odstep Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. r—
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka Q201=-20 ;GLEBOKOSC ;
Posuw frezowania Q207: Predkos¢ Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA '8_
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ = ; ~ <
min Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W o
MATERIAL g
Gtebokosé dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar, = : - -
0 jaki narzedzie zostaje przy ruchu wahadtowym Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI -
dosuniete ogodlnie w osi wrzeciona Q203=+30 ;WSPit. POWIERZCHNI q=)
Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. 5],
obraébki: = .
0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca 0216=+50 ’?RODEK 1.08I IQ_J
1: Tylko obrébka zgrubna Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI
2: Tylko obrébka wykanczajgca Q218=80 ;1. DLUGOSC BOKU
Wspo+t. powierzchni obrabianego przedmiotu = . &
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni el Sz fon o feleo el O
obrabianego przedmiotu Q224=+15 ;POLOZENIE PRZY OBROCIE
2. Bezpieczna wysoko$é Q204 (przyrostowo): Q338=5 ;DOSUW OBROBKI NA
Z-wspo6trzedna, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji GOTOWO
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem Q206=150 ;POSUW WGLEBNY
(mocowadtem) ’

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodek rowka
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek rowka
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. Dtugos¢ krawedzi bocznej Q218 (wartos¢
rownolegle do osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki)
Wprowadzi¢ dtuzszg krawedz boczng rowka

8.4 Cykle dla frezowania k

2. Dtugos$¢ krawedzi bocznej Q219 (wartos$¢
rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obrébki) Wprowadzi¢ szerokos$¢ rowka; jesli
szeroko$¢ rowka wprowadzona jest rowna $rednicy
narzedzia, to TNC dokonuje tylko obrébki zgrubnej
(frezowanie rowkow podtuznych)
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Kat obrotu Q224 (absolutnie): Kat, o ktory caty
rowek zostaje obrocony; srodek obrotu znajduje sie
w centrum rowka

Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo):
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi
wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0:
Obrobka wykanczajaca przy jednym dosunieciu

Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na
gtebokos¢ w mm/min. Dziata tylko przy obrébce
wykanczajgcej, jesli dosuw obrobki wykanczajgcej
zostat wprowadzony

8 Programowanie: cykle @



ROWEK OKRAGLY (podtuzny) z pogtgbianiem
ruchem wahadtowym (cykl G211)

Obrébka zgrubna

1

4

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do centrum prawego
kota. Stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie na zadang bezpieczng,
wysokosc¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania na
powierzchnie obrabianego przedmiotu; z tamtad frez przesuwa
sie — zagtebiajac sie ukos$nie w materiat — do drugiego konca
rowka

Nastepnie narzedzie przesuwa sie ponownie ukosnie zagtebiajac
sie do punktu startu; ta operacja (2 do 3) powtarza sie, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos$¢ frezowania

Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie dla
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka

Obrébka wykarczajaca

5

o

=y

Ze srodka rowka TNC przemieszcza narzedzie stycznie do
gotowego konturu; nastepnie TNC obrabia kontur na gotowo
ruchem wspotbieznym (przy M3), jesli wprowadzono takze w
kilku dosuwach. Punkt startu dla obrobki wykanczajgcej lezy w
centrum prawego kota.

Przy koncu konturu narzedzie odjezdza stycznie od konturu

Na koniec narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono — na 2-
g3 Bezpieczng wysokos¢é

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Przy obrobce zgrubnej narzedzie zagtebia sie ruchem
HELIX od jednego konca rowka do drugiego w materiat.
Wiercenie wstepne nie jest tym samym konieczne.

Znak liczby parametru cyklu Gteboko$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybra¢ srednice freza nie wiekszg niz szeroko$¢ rowka i
nie mniejszg, niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Wybra¢ srednice freza mniejszg niz potowa dtugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogtebiac
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym
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Przy pomocy parametru maszynowego 7441 bit 2
nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢ komunikat o btedach
przy wprowadzaniu dodatniej gtebokosci (bit 2=1) czy tez
nie (bit 2 = 0).

[

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi narzedzia
na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa ponizej
powierzchni obrabianego przedmiotu!

211 Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
[~] Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokos¢ Q201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: Predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Gtebokos¢é dosuwu Q202 (przyrostowo): Wymiar,

0 jaki narzedzie zostaje przy ruchu wahadtowym
dosuniete ogolnie w osi wrzeciona

Zakres obrébki (0/1/2)Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: Tylko obrobka zgrubna

2: Tylko obrobka wykanczajgca

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szejosi Q216 (absolutnie): Srodek rowka
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek rowka
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kota Q244: Wprowadzi¢
Srednice wycinka kota

2. dtugos¢ krawedzi bocznej Q219): Wprowadzi¢
szeroko$¢ rowka; jesli szerokos$¢ rowka
wprowadzona jest réwna $rednicy narzedzia, to TNC
dokonuje tylko obrobki zgrubnej (frezowanie
rowkoéw podtuznych)

360

Priklad: NC-bloki

N520 G211 OKRAGLY ROWEK

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5

Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90
Q338=5

Q206=150

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GLEBOKOSC
;POSUW FREZOWANIA

;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

;ZAKRES OBROBKI

;WSPL. POWIERZCHNI

;2. ODSTEP BEZPIECZ.
;SRODEK 1.0SI

;SRODEK 2.0SI
;SREDNICA WYCINKA KOLA
;2. DLUGOSC BOKU

;KAT STARTU

;KAT ROZWARCIA

;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO

;POSUW WGLEBNY

8 Programowanie: cykle @



Kat startu Q245 (absolutnie): Wprowadzi¢ kat =
biegunowy punktu startu (&)
Kat rozwarcia rowka Q248 (przyrostowo): ;
Wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka )
Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo): 'l‘;;
Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi =
wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0: oY
Obrobka wykanczajgca przy jednym dosunieciu ;
Posuw dosuwu wgtebnego Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na ;
gteboko$¢ w mm/min. Dziata tylko przy obrobce ‘O
wykanczajgcej, jesli dosuw obrobki wykanczajgcej =
zostat wprowadzony ;
(@]
S
3
Q
(®)
N
o
c
Q
N
7))
9

8.4 Cykle dla frezowania k
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8.4 Cykle dla frezowania k

Przyktad: Przyktad: frezowanie wybrania, czopu i rowka

%LINIOWO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S3500 *

N60 GOO G40 G90 Z+250 *

N70 G213 OBROBKA CZOPU NA GOTOWO
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-30 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F WEJSCIE W MATERIAL

Q202=5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

Q207=250 ;F FREZOWAC
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=20 ;2. ODST.BEZP.
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI
Q218=90 ;1.DLUGOSC BOKU
Q219=80 ;2. DLUGOSC BOKU
Q220=0 ;PROMIEN NARO:zA

362

YA 920 YA

100 g 1
,/’§~
8 X 45°
50 = +4 1
&5 3
o
¢ X + Z
50 100 -40 -30 -20

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca
Definicja narzedzia - frezowanie rowkéw (wpustowych)
Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca
Przemiescic narzedzie poza materiatem

Definicja cyklu Obrobka zewnetrzna
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Q221=5

N80 G79 MO3 *

;NADDATEK

N90 G252 KIESZEN OKRAGLA

Q215=0
Q223=50
Q368=0.2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-30
Q202=5

Q369=0.1
Q206=150
Q338=5

Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1

Q366=1
Q385=750

;ZAKRES OBROBKI
;SREDNICA OKREGU
;NADDATEK Z BOKU
;POSUW FREZOWANIA
;RODZAJ FREZOWANIA
;GLEBOKOSC

;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

;NADDATEK NA DNIE
;POSUW WGLEBNY

;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO

;ODSTEP BEZPIECZ.
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;NAKLADANIE SIE TOROW
KSZTALTOWYCH

;POGLEBIANIE

;POSUW OBROBKA
WYKANCZAJACA

N100 GOO G40 X+50 Y+50 *
N110 Z+2 M99 *

N120 2+250 MO06 *

N130 T2 G17 S5000 *

N140 G254 OKRAGLY ROWEK

Q215=0
Q219=8
Q368=0.2
Q375=70
Q367=0
Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=180
Q377=2

;ZAKRES OBROBKI
;SZEROKOSC ROWKA
;:NADDATEK Z BOKU
;SREDNICA WYCINKA KOLA
;BAZA POLOZENIA ROWKA
;SRODEK 1.0SI

;SRODEK 2.0SI

;KAT STARTU

;KAT ROZWARCIA

;KROK KATA

;ILOSC ZABIEGOW OBR.

HEIDENHAIN iTNC 530

Wywotanie cyklu obrébka zewnetrzna
Definicja cyklu kieszen okragta

Wywotanie cyklu kieszen okragta

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia - frez do rowkow wpustowych
Definicja cyklu rowki

Pozycjonowanie wstepne w X/Y nie jest konieczne

Punkt startu 2. rowka

towych

Oow wpus

k

4

ieszeni,Czopow i1 row
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8.4 Cykle dla frezowania k

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

Q369=0.1
Q206=150
Q338=5

Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q366=1
Q385=750

;POSUW FREZOWANIA
;RODZAJ FREZOWANIA
;GLEBOKOSC

;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

;NADDATEK NA DNIE
;POSUW WGLEBNY

;DOSUW OBROBKI NA
GOTOWO

;ODSTEP BEZPIECZ.
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.
;POGLEBIANIE

;POSUW OBROBKA
WYKANCZAJACA

N150 GO1 X+50 Y+50 F10000 M03 G79 *
N160 GOO Z+250 M02 *
N99999999 %C210 G71 *

364

Wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.5 Cykle dla wytwarzania
wzorow punktowych

Przeglad

TNC oddaje 2 cykle do dyspozyciji, przy pomocy ktérych mozna
wytwarzac bezposrednio wzorce punktowe:

Cykl Softkey Strona

G220 WZOR PUNKTOWY NA OKREGU 220 Strona 366
&

G221 WZOR PUNKTOWY NA LINII 221 Strona 368

3]

Nastepujgce cykle obrobki mozna kombinowac z cyklami G220 i
G221:

% Jesdli nalezy wytwarzac¢ nieregularne wzory punktowe, to
prosze uzywac tabeli punktow z G79 “PAT* (patrz
»Tabele punktéw” na stronie 272).

Cykl G240  NAKIELKOWANIE

CyklG200  WIERCENIE

Cykl G201 ROZWIERCANIE DOKLADNE OTWORU

Cykl G202  WYTACZANIE

CyklG203  UNIWERSALNE WIERCENIE

CyklG204 POGLEBIANIE WSTECZNE

CyklG205  WIERCENIE UNIWERSALNE GLEBOKIE

CyklG206 =~ GWINTOWANIE NOWE z uchwytem wyréwnawczym

CyklG207  GWINTOWANIE GS NOWE bez uchwytu
wyréwnawczego

Cykl G208  WIERCENIE OTWOROW

Cykl G209  GWINTOWANIE GWINTOW LAMANIE WIORA
CyklG212  KIESZEN OBRABIAC NA GOTOWO
CyklG213  CZOP OBRABIAC NA GOTOWO

CyklG214  KIESZEN OKRAGLA OBRABIAC NA GOTOWO
CyklG215 CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
CyklG251  KIESZEN PROSTOKATNA

CyklG252  KIESZEN OKRAGKA

Cykl G253  FREZOWANIE ROWKOW

Cykl G254  OKRAGLY ROWEK (nie kombinowalny z cyklem 220)
CyklG262  FREZOWANIE GWINTOW

Cykl G263  FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
Cykl G264  FREZOWANIE GWINTOW POD ODWIERTY
Cykl G265  HELIX-FREZOWANIE GWINTOW

Cykl G267  FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 Cykle dla wytwarzan

WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl G220)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim od aktualnej pozyciji
do punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnosc:

2. Bezpieczng wysokos$c¢ najechac (0$ wrzeciona)
Punkt startu na ptaszczyznie obrobki najechaé

Przemieszczenie na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

N

QOd tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej do
punktu startu nastepnej obrobki; narzedzie znajduje sie w tym
czasie na Bezpiecznej wysokosci (lub 2-giej Bezpiecznej

wysokosci)

4 Taoperacja (1do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrébki
zostang wykonane

&

366

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl G220
wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki.

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrobki od G200 do
G209i G212 do G215i G262 do G267 z cyklem G220, to
zadziafajg: bezpieczna wysokosc¢, powierzchnia
obrabianego przedmiotu i 2-ga bezpieczna wysoko$¢ z
cyklu G220.

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Punkt
Srodkowy wycinka kota w osi gtownej ptaszczyzny
obrobki

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Punkt
srodkowy wycinka kota w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kota Q244: $rednica wycinka
kota

Kat startu Q245 (absolutnie): Kat pomiedzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
pierwszej obrobki na wycinku kota

Kat koncowy Q246 (absolutnie): Kat pomiedzy osig
gtébwng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
ostatniej obrobki na wycinku kota (nie obowigzuje
dla kota petnego); wprowadzi¢ kgt koncowy nie
rowny katowi startu; jesli wprowadzono kat koncowy
wiekszym niz kat startu, to obrébka w ruchu
przeciwnym do RWZ, winnych przypadkach zgodnie
z Rwz

Q217

Q216

Q203

z\

Q200 Q204

=¥
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Krok kata Q247 (przyrostowo): Kat pomiedzy
dwoma obrobkami na wyniku kota; jesli krok kata
jest rowny zeru, to TNC oblicza krok kata z kgta
startu, kgta koncowegoiiliczby operaciji obrobki; jesli
wprowadzono krok kata to TNC nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kgta okresla kierunek
obrobki (- = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

Liczba zabiegéw obrobkowych Q241: Liczba
zabiegow obrobkowych na wycinku kota

Bezpieczna wysokosé Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ warto$¢
dodatnig

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
Wspoirzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem), wprowadzi¢ wartosc¢
dodatnig,

Przejazd na bezpieczng wysokos$¢ Q301:
Okresli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczac
miedzy zabiegami obrébkowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
na bezpieczng wysokosc

1: Przemieszczenie pomiedzy punktami pomiaru na
2. bezpieczng wysokosc¢

Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: Okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru
ksztattowego narzedzie ma sie przemieszczac
miedzy zabiegami obrébkowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
po prostej

1: Przemieszczenie migdzy zabiegami obrobkowymi
kotowo na $rednicy wycinka kota

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloki -
N530 G220 WZOR OKRAG ~
Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI ;
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI .8
Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KOLA é
Q245=+0 ;KAT STARTU =
Q246=+360;KAT KONCOWY Q.
Q247=+0 ;KR(‘)'K' KATA ' _E
Q241=8 ;ILOSC ZABIEGOW OBR. -
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. S
Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI S
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. @
Q203=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA c
BEZP.WYSOK. G

Q365=0 ;RODZAJ E
PRZEMIESZCZENIA 2

g

)

©

9

=

>

(&

o

(o0)

~ @



ktowych

ia wzorow pun

8.5 Cykle dla wytwarzan

WZORY PUNKTOW NA LINIACH (cykl G221)

1

K

N

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl G221
wywotuje automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki.

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrobki od G200 do
G209i G212 do G215i G262 do G267 z cyklem G221, to
zadziatajg: bezpieczna wysokos¢, powierzchnia
obrabianego przedmiotu i 2-ga bezpieczna wysoko$¢ z
cyklu G221.

iy

TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji
do punktu startu pierwszej obrobki.

olejnosc¢:
2. Bezpieczng wysokos¢ najechac (0$ wrzeciona)
Punkt startu na ptaszczyznie obrobki najechac
Przemieszczenie na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)
Od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki

Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim osi
gtownej do punktu startu nastepnej obrobki; narzedzie znajduje
sie przy tym na Bezpiecznej wysokosci (lub na 2-giej Bezpiecznej
WysOKkoSci)

Ta operacja (1 do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obrobki
zostang wykonane; narzedzie znajduje sie w ostatnim punkcie
pierwszego wiersza

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do ostatniego punktu
drugiego wiersza i wykonuje tam obrobke

Stamtgd TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi
gtéwnje do punktu startu nastepnej obrobki

Ta operacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtorzenia obrébki
drugiego wiersza zostang wykonane

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie do punktu
startu nastepnego wiersza

Ruchem wahadfowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze
wiersze

368

Y
37
o O Q238
’®N¢O‘2A3 6/'@‘
D
O -0 5O
- o Oy \0224
</
8\ |
X
Q225
z A
Q203 9200 azot
|
X
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221 Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie): Priklad: NC-bloki

222 Wspétrzedna punktu startu w osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrébki N540 G221 WZOR LINIE

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie): Q225=+15 ;PUNKT STARTU 1.0SI
Wspdtrzedna punktu startu w osi pomocniczej Q226=+15 ;PUNKT STARTU 2.0SI
ptaszczyzny obrobki

Q237=+10 ;ODSTEP 1. OSI
Q238=+8 ;ODSTEP 2. OSI
Odstep 2-szej osi Q238 (przyrostowo): Odstep 0242=6 e
wierszy od siebie Q243=4 ;LICZBA WIERSZY
Liczba szpalt Q242: Liczba zabiegdéw obrébkowych Q224=+15 ;POLOZENIE PRZY OBROCIE
wwierszu Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ.
Liczba wierszy Q243: Liczba Wierszy Q203=+30 ,WSPL POWIERZCHNI

Kat obrotu Q224 (absolutnie): Kat, o jaki zostaje Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
obrocony caty rysunek uktadu; srodek obrotu lezy w
Q301=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA

punkcie startu
BEZP.WYSOK.

ktowych

Odstep 1-szej osi Q237 (przyrostowo): Odstep
pojedynczych punktow w wierszu

ia wzoréw pun

Bezpieczna wysokos$¢é Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): Wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
Wspoitrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze
dojs¢ do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301:
Okresli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczaé¢
miedzy zabiegami obrébkowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
na bezpieczng wysokosc¢

1: Przemieszczenie pomigdzy punktami pomiaru na
2. bezpieczng wysokos¢

8.5 Cykle dla wytwarzan
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8.5 Cykle dla wytwarzan

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem
Definicja cyklu Wiercenie

W
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N70 G220 WZOR OKRAG Definicja cyklu koto otworu 1, CYKL 200 zostaj wywotany
Q216=+30 ;SRODEK 1.0SI Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220
Q217=+70 ;SRODEK 2.0SI
Q244=50 ;SREDNICA WYCINKA KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU

ktowych

Q246=+360;KAT KONCOWY :=:
Q247=+0 ;KROK KATA ~
Q241=10 ;LICZBA ~c;)
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. -
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI 8
Q204=100 ;2. ODST.BEZP. 3
Q301=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA _C_U
BEZP.WYSOK. c
Q365=1 ;RODZAJ G
PRZEMIESZCZENIA -
N80 G220 WZOR OKRAG Definicja cykllu koto otworu 2, CYKL 200 zostaj wywotany g
automatycznie =
Q216=+90 ;SRODEK 1.0SI Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220 ;
Q217=+25 ;SRODEK 2.0SI
Q244=70 ;SREDNICA WYCINKA KOLA C_U
Q245=+90 ;KAT STARTU g
Q246=+360;KAT KONCOWY <
Q247=30 ;KROK KATA >»
Q241=5 ;LICZBA o
Q200=2 ;ODSTEP BEZP. LO
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI o0)

Q204=100 ;2. ODST.BEZP.

Q301=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

Q365=1 ;RODZAJ
PRZEMIESZCZENIA

N90 GO0 G40 2z+250 M02 * Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
N99999999 %BOHRB G71 *
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8.6 SL-cykle

8.6 SL-cykle

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z 12 konturow czesciowych (kieszenie lub wysepki).
Kontury czesciowe prosze wprowadzac jako podprogramy. Z listy
konturow czesciowych (numery podprogramow), ktére zostang,
podane w cyklu G37 KONTUR, TNC oblicza caty kontur.

I% Pamiec¢ ograniczona jest dla jednego SL-cyklu (wszystkie
podprogramy konturowe). Liczba mozliwych elementow
konturu zalezy od rodzaju konturu (kontur wewnetrzny/
zewnetrzny) i liczby konturéw czesciowych i wynosi np.
ok. 8192 blokéw prostych.

SL-cykle przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i
kompleksowe obliczenia oraz wynikajgce z nich zabiegi
obrébkowe. Dla upewnienia sie o prawidtowym przebiegu
programu nalezy przeprowadzi¢ w kazdym przypadku
graficzny test programu ! W ten prosty spos6b mozna
stwierdzi¢, czy zgenerowany przez TNC zabieg
obrobkowy prawidtowo przebiega.

Wtasciwosci podprogramoéow

Przeliczenia wspotrzednych sg dozwolone Jesli zostang one
zaprogramowane w obrebie wycinkow konturéw, to dziatajg one
takze w nastepnych podprogramach, nie muszg zosta¢
wycofywane po wywotaniu cyklu

TNC ignoruje posuwy F i funkcje dodatkowe M

TNC rozpoznaje kieszen, jesli kontur obwodzi sie od wewngtrz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia G42

TNC rozpoznaje kieszen, jesli kontur obwodzi sie od zewnatrz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara z
korekcjg promienia G41

Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspotrzednych w osi
wrzeciona

W pierwszym wierszu wspotrzednych podprogramu okresla sie
ptaszczyzne obrobki. Osie pomocnicze U,V,W sg dozwolone
Jezeli uzywamy Q-parametréw, to nalezy przeprowadzac
obliczenia i przyporzgdkowania tylko w obrebie danego
podprogramu konturu

372

Priklad: Schemat: Odpracowywanie przy

pomocy SL-cykli
%SL2 G71 *

N120 G37 ... *
N130 G120 ...

N160 G121 ...
N170 G79 *

N180 G122 ...
N190 G79 *

N220 G123 ...
N230 G79 *

N260 G124 ...
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *

N150 G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999999 %SL2 G71 *

8 Programowanie: cykle @



Witasciwosci cykli obrébki

TNC pozycjonuje przed kazdym cyklem automatycznie na
bezpieczng wysokos¢

Kazdy poziom gtebokosci jest frezowany bez odsuwania
narzedzia; wysepki zostang objechane z boku

Promien ,narozy wewnetrznych “ jest programowalny — narzedzie
nie zatrzymuje sie, zaznaczenia poza materiatem zostang,
uniemozliwione (obowigzuje dla ostatniego zewnetrznego toru
przy przecigganiu i wykanczaniu bocznych powierzchni)

Przy wykanczaniu powierzchni bocznych TNC dosuwa narzedzie
do konturu na torze kotowym stycznym

Przy obrébce na gotowo dna TNC przemieszcza narzedzie rowniez
po tangencjalnym torze kotowym do obrabianego przedmiotu
(np.: O$ wrzeciona Z: Tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspoétbieznym lub ruchem
przeciwbieznym

8.6 SL-cykle

@ Przy pomocy MP7420 okresla sie, gdzie TNC pozycjonuje
narzedzie przy koncu cykli G121 do G124.

Dane wymiaréw obrobki,jak gtebokos¢ frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu G120
jako DANE KONTURU.
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QO Przeglad SL-cykle

=

5‘ Cykl Softkey Strona

_II G37 KONTUR (koniecznie wymagane) = Strona 375

(o] G120 DANE KONTURU (koniecznie w Strona 379

E wymagane) DAnE

(00)
G121 WIERCENIE WSTEPNE (uzycie e Strona 380
pozostawione do wyboru) N
G122 ROZWIERCANIE (koniecznie 122 Strona 381
wymagane) o &
G123 WYKANCZANIE DNA (uzycie do 123 Strona 382
wyboru) @i,
G124 WYKANCZANIE POWIERZCHNI 124 Strona 383
BOCZNYCH (uzycie do wyboru) CaEs

Rozszerzone cykle:

Cykl Softkey Strona

G125 TRAJEKTORIA KONTURU 125 Strona 384

G127 OSLONA CYLINDRA 1277 Strona 386
S

G128 OSLONA CYLINDRA frezowanie Eh Strona 388

rowkow e

G129 OSLONA CYLINDRA frezowanie 28 Strona 390

mostka g

G139 OSLONA CYLINDRA frezowanie s Strona 392

konturu zewnetrznego =10
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KONTUR (cykl G37)

W cyklu G837 KONTUR wyszczegodlnia sie wszystkie podprogramy,
ktore majg byc¢ przeniesione do jednego ogoinego konturu.

&

a7

LBL 1...N

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G37 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definiciji
dziata on w programie.

W cyklu G37 mozna wyszczegolni¢ maksymalnie 12
podprogramow (konturow czesciowych).

Label-numery dla konturu: Wprowadzi¢ wszystkie
numery Label oddzielnych podprogramow, ktére
majg, zostac zestawione w jeden kontur. Kazdy
numer potwierdzi¢ przyciskiem ENT i wprowadzanie
danych zakonczy¢ przyciskiem END.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.6 SL-cykle
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&

Priklad: NC-bloki

=<V

N120 G37 PO1 1 P025 P03 7 P048*
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l6 SL-cykle

Natozone na siebie kontury

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego
konturu. W ten spos6b mozna powierzchnie wybrania powiekszy¢
poprzez natozenie na nig innego wybrani lub mozna zmniejszy¢

wysepke.

Podprogramy Natozone kieszenie

%, Nizej pokazane przyktady programowania sg,
podprogramami konturu, ktore zostajg wywotane w
programie gtéwnym cyklu G837 KONTUR.

Wybrania A i B nakfadajg si¢ na siebie.

TNC oblicza punkty przeciecia S1i S2, one nie musza zostac
zaprogramowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.

Podprogram 1: Kieszen A:

Podprogram 2: Kieszen B

W

76
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»Powierzchnia “sumowa

drugim wybraniem.

e e
(e} o}
=3 2
(¢} [}
= =
N N
(o] Q
> >
=3 =
D O
w =

»Powierzchnia“ réznicy

Powierzchnia A ma zosta¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:
% Powierzchnia A musi by¢ kieszenig i B musi by¢ wysepka.

A musi rozpoczynac sie poza B.

e e
o o
=3 2
(¢} @
= =
N N
o o
> >
=3 =
D L
w =
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.6 SL-cykle

»,Powierzchnia “ skrawania

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zosta¢
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozosta¢
nieobrobione).

= Ai B musza byc¢ kieszeniami.
© Arozpoczynac sie wewnatrz B.

Powierzchnia A:

Powierzchnia B:

W

78

8 Programowanie: cykle @



DANE KONTURU (cykl G120)

W cyklu G120 podaje sie informacje dotyczace obrobki dla
podprogramow z konturami czgsciowymi (wycinkowymi). Y A

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl G120 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl G120 jest
aktywny w programie obrobki od momentu jego -

zdefiniowania. ,— Q9=-1«?\
C
Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek |

pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje odpowiedniego cyklu. Q9=+1 J
—>>p-

8.6 SL-cykle

Podane w cyklu G120 informacje o obrébce obowigzujg, I~
dla cykli G121 do G124.

“
Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q- A@P K
parametrami, nie wolno parametrow Q1 do Q19
zastosowac jako parametrow programu.

=<V

120 Gtebokosé frezowania Q1 (przyrostowo):

KONTUR

DANE Odlegtos¢ powierzchnia obrabianego przedmiotu — Z A
dno kieszeni.
Naktadanie si¢ toru wspofczynnik Q2: Q2 x

promien narzedzia daje boczny dosuw k.

Naddatek dla obrébki wykarnczajacej z boku Q3
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej J Loe
na ptaszczyznie obrobki.

Q7
Naddatek dla obrébki wykanczajacej dna Q4 71// %{&10 Q1
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej Q5 J nva

dna.

Wspobtrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q5 (absolutnie): Wspotrzedna
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu

=V

Bezpieczna wysokos$é Q6 (przyrostowo): Odstep ~ PFiklad: NC-bloki
pomiegdzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu N57 G120 DANE KONTURU

Bezpieczna wysokosé Q7(absolutnie): Q1=-20 ;GLEBOKOSC FREZOWANIA

Bezwzgledna wysokos¢, na ktorej nie moze dojs¢ do Q2=1 ;NAKLADANIE SIE TOROW
kolizji z obrabianym przedmiotem (dla KSZTALTOWYCH

pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu) Q3=+0.2 ;NADDATEK Z BOKU

Q4=+0.1 ;NADDATEK NA
GLEBOKOSCI

Q5=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q7=+80 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.5 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
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8.6 SL-cykle

Promien zaokraglenia wewnatrz Q8: Promien
zaokraglenia na wewnetrznych ,narozach®;
wprowadzona warto$¢ odnosi sie do toru punktu
Srodkowego narzedzia

Kierunek obrotu ? Zgodnie zruchem wskazéwek
zegara = -1 Q9: Kierunek obroébki dla kieszeni

w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
(Q9 =-1ruch przeciwbiezny dla kieszeni i wysepki)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara (Q9 = +1 ruch wspotbiezny dla kieszeni i
wysepki)

Mozna sprawdza¢ parametry obrobki przy zatrzymaniu programu i w
razie potrzeby je przepisywac innymi.

WIERCENIE WSTEPNE (cykl G121)

% TNC nie uwzglednia zaprogramowanej w T-wierszu
wartosci delta DR dla obliczenia punktow wcigecia w
materiat.

W waskich miejscach TNC nie moze dokonac¢ wiercenia
wstepnego czasami, przy pomocy narzedzia wiekszego
niz narzedzie do obrobki zgrubnej.

Przebieg cyklu

Jak cykl G83 Wiercenie gtebokie, patrz ,,Cykle dla wiercenia,
gwintowania i frezowania gwintoéw”, strona 276.

Zastosowanie

Cykl G121 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia dla punktow wciecia
w materiat naddatek na obrébke wykanczajgcg boczng i naddatek na
obrobke wykanczajaca na dnie, jak i promien narzedzia
przeciggajgcego. Punkty wciecia sg jednoczesnie punktami startu

przeciggania.

121

C

380

Gtebokos¢ dosuwu Q10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete (znak
liczby przy ujemnym kierunku pracy ,—*)

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw wiercenia
w mm/min

Numer narzedzia przeciggania Q13:: Numer
narzedzia —narzedzia przeciggania

Yi

Priklad: NC-bloki

N58 G121 WIERCENIE WSTEPNE
Q10=+5 ;GLEBOKOSC WEJSCIAW

MATERIAL
Q11=100 ;POSUW WGLEBNY
Q13=1 ;NARZEDZIE DO USUWANIA

MATERIALU (ZDZIERAK)
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PRZECIAGANIE (cykl G122)

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wcigecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrobke wykanczajgca z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewngtrz na zewnatrz

3 Przy tym kontury wysepki zostajg (tu: C/D) przy pomocy zblizenia
do konturu kieszeni (tu: A/B) wyfrezowane

4 Nastepnie TNC obrabia kontur kieszeni na gotowo i przemieszcza
narzedzie z powrotem na Bezpieczng wysoko$¢

=y

122

) &

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

W danym przypadku prosze uzy¢ freza z thgcym przez
srodek zebem czotowym (DIN 844), albo wywierci¢
wstepnie przy pomocy cyklu G121.

Jezeli w tabeli narzedzi definiujemy dla przeciggaczy w
szpalcie ANGLE kat zagtebienia, to TNC przemieszcza sie
po linii helix na dang gtebokos¢ przeciggania (patrz
»Tabela narzedzi: Dane o narzedziach” na stronie 167)

Gtebokosé dosuwu Q10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw
pogtebienia w mm/min

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania w
mm/min

Numer narzedzia przeciggania Q18: Numer
narzedzia, przy pomocy ktérego TNC dokonato
wstepnego przeciagania. Jezeli nie dokonano
wstepnego przeciggania, to prosze wprowadzi¢ ,,0;
jesli wprowadzimy tu okreslony numer, TNC
rozwierca tylko ten fragment, ktory nie mogt zostac
obrobiony przy pomocy narzedzia wstepnego
przeciggania.

Jezeli nie mozna najechac¢ bezposrednio obszaru
przeciggania na gotowo, to TNC wcina sie ruchem
wahadtowym; w tym celu nalezy zdefiniowa¢ w tabeli
narzedzi TOOL.T, (patrz ,Dane o narzedziach”,
strona 165) dtugos¢ krawedzi skrawajgcych LCUTS
i maksymalny kat zagtebienia narzedzia ANGLE. W
przeciwnym wypadku TNC wydaje komunikat o
btedach

Posuw ruchu wahadtowego Q19: Posuw ruchem
wahadtowym w mm/min

Posuw powrotu Q208: Predkos$¢ przemieszczenia
narzedzia przy wyjezdzie z odwiertu po obrébce w
mm/min. Jesli wprowadzimy Q208=0, TNC wysuwa
narzedzie z materiatu z posuwem Q12

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykle

Priklad: NC-bloki

N59 G122 PRZECIAGANIE

Q10=+5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

Q11=100 ;POSUW WGLEBNY
Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA

Q18=1 ;NARZEDZIE DO
PRZECIAGANIA

Q19=150 ;POSUW RUCHEM
WAHADLOWYM

Q208=99999;POSUW POWROTU

” @



8.6 SL-cykle

OBROBKA NA GOT.DNA (cykl G123)

@ TNC samo ustala punkt startu dla obrobki wykanczajacej.

Punkt startu zalezy od ilo$ci miejsca w wybraniu.

TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowe koto styczne) do
obrabianej powierzchni. Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu
naddatek dla obrébki wykanczajgcej zostaje zdjety.

123 Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Predkos¢
2T przemieszczenia narzedzia przy nacinaniu

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania

382

zA

% G Q12
&2 ml

Ve
7

=Y

Priklad: NC-bloki

N60 G123 OBROBKA NA GOTOWO DNA
Q11=100 ;POSUW WGLEBNY
Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA
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FREZOW.NA GOT. POWIERZCHNI BOCZNYCH
(cykl G124)

TNC przemieszcza narzedzie na torze kotowym stycznie do konturu
czesciowego (wycinkowego). Kazdy kontur czesciowy zostaje
oddzielnie obrabiany na gotowo.

o=y

124

CE

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Suma naddatku obrobki na got. boku(Q14) i promienia
narzedzia obréobki na gotowo musi by¢ mniejsza niz suma
naddatku obrébki na got. boku (Q3, cykl G120) i
promienia narzedzia przeciggania.

Jesli odpracowujemy cykl G124 bez uprzedniego
rozwiercenia z cyklem G122, to obowigzuje pokazane
uprzednio obliczeniu; promien rozwiertaka ma woéwczas
wartosé ,,0“.

TNC samo ustala punkt startu dla obrobki wykanczajgce;j.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w wybraniu.

Mozna uzywa¢ cyklu G124 takze dla frezowania konturu.
Nalezy wowczas

Zdefiniowa¢ przewidziany do frezowania kontur jako
pojedynczg wysepke (bez ograniczenia kieszeni) i

zapisa¢ w cyklu G120 naddatek na obrobke
wykanczajgcg (Q3) o wiekszej wartosci, niz suma z
naddatku na obrobke wykanczajgcg Q14 + promienia
uzywanego narzedzia

TNC samo ustala punkt startu dla obrobki wykanczajgce;j.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w kieszeni i
zaprogramowanego w cyklu G120 naddatku.

Kierunek obrotu ? Zgodnie zruchem wskazéwek
zegara=-1Q9:

Kierunek obrébki:

+1: Kierunek obrobki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara:

—1:0bro6t zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
(RWz)

Gtebokosé dosuwu Q10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw
zagtebiania

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania

Naddatek dla obrébki wykanczajacejzboku Q14
(przyrostowo): Naddatek dla kilkakrotnej obrobki
wykanczajgcej; ostatnia warstwa materiatu na
obrobke wykanczajgcg zostanie rozwercona, jesli
wprowadzimy Q14 =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykle

Priklad: NC-bloki

N61 G124 OBROBKA NA GOTOWO BOKU

Q9=+1
Q10=+5

Q11=100
Q12=350
Q14=+0

;KIERUNEK OBROTU

;GLEBOKOSC WEJSCIA W
MATERIAL

;POSUW WGLEBNY
;POSUW PRZECIAGANIA
;NADDATEK Z BOKU
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8.6 SL-cykle

LINIA KONTURU (cykl G125)

Przy pomocy tego cyklu mozna wraz z cyklem G37 KONTUR -
obrabiac ,otwarte” kontury: Poczatek konturu i jego koniec nie lezg,
w tym samym punkcie.

Cykl G125 TRAJEKTORIA KONTURU wykazuje w poréwnaniu do
obrobki otwartego konturu z blokami pozycjonowania znaczne

zalety:

TNC nadzoruje obrébke na $cinki i uszkodzenia konturu.
Sprawdzi¢ kontur przy pomocy grafiki testowej

Jesli promien narzedzia jest za duzy, to kontur musi zostac
ewentualnie wtornie obrobiony na narozach wewnetrznych

Obrébke mozna wykonywac na catej dtugosci ruchem
wspotbieznym lub przeciwbieznym. Rodzaj frezowania pozostanie
nawet zachowany, jesli nastgpi odbicie lustrzane konturow

W przypadku kilku dosuwéw TNC moze przemieszczaé narzedzie
tam i z powrotem: Dodatkowo skraca sie czas obrobki.

Mozna takze wprowadzi¢ wartosci naddatkow, aby w kilku
przejsciach roboczych dokonywac obrobki zgrubnej i
wykanczajgcej

=y

384

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC uwzglednia tylko pierwszy znacznik z cyklu G37
KONTUR.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-cyklu
mozna zaprogramowac np. maksymalnie 1024 blokow
prostych.

Cykl G120 DANE KONTURU nie jest potrzebny.

Programowane bezposrednio po cyklu G125 pozycje w
postaci tancucha wymiarowego odnoszg sie do pozycji
narzedzia na koncu cyklu.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Aby unikng¢ mozliwych kolizji:
Bezposrednio po cyklu G125 nie programowac pozycji
w postaci tancucha wymiarowego, poniewaz odnosza,
sieone do pozycji narzedzia na koncu cyklu.
Najechac we wszystkich osiach gtownych zdefiniowang
(absolutng) pozycje, poniewaz pozycja narzedzia przy
koncu cyklu nie odpowiada pozycji na poczagtku cyklu.
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Q5 (absolutnie): Absolutne wspoétrzedne = ;
powierzchni przedmiotu odniesione do punktu Q7=+50 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC

zerowego przedmiotu Q10=+5 ;GLEBOKOSC WEJSCIA W

Bezpieczna wysokos¢é Q7 (absolutnie): MATERIAL
Bezwzgledna wysokos¢, na ktorej nie moze dojs¢ do Q11=100 ;POSUW WGLEBNY
kolizji z obrabianym przedmiotem (dla pozycji Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA

powrotu na koncu cyklu)
Q15=-1 ;RODZAJ FREZOWANIA

125 Gtebokosé frezowania Q1 (przyrostowo): Odstgp ~ PFiklad: NC-bloki QO
= powierzchnia obrabianego przedmiotu i dno konturu %
N62 G125 TRAJEKTORIA KONTURU

Naddatek dla obrébki wykarnczajacej z boku Q3 = P <

(przyrostowo): Naddatek na obrobke wykanczajgca, Q1=-20 ;GLEBOKOSC FREZOWANIA ?

na ptaszczyznie obrobki Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU =

Wspo6t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q5=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI /9]

(o)

(00]

Gtebokosé dosuwu Q10 (przyrostowo): Wymiar, o
jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete.

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Posuw frezowania Q12: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Rodzaj frezowania? Ruch przeciwbiezny = -1
Q15:

Frezowanie wspotbiezne: Wprowadzenie = +1
Frezowanie przeciwbiezne: Wprowadzenie = -1
Frezowanie przemienne ruchem wspotbieznym i
przeciwbieznym przy kilku dosuwach:
Wprowadzenie =0
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8.6 SL-cykle

OSLONA CYLINDRA (cykl G127, opcja
software 1)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale kontur na ostone cylindra. Prosze uzywac
cyklu G128, jesli chcemy frezowac¢ rowki prowadzgce na cylindrze.

Kontur prosze opisa¢ w podprogramie, ktory zostanie ustalony
poprzez cykl G387 (KONTUR).

Podprogram zawiera wspotrzedne w jednej osi kgtowej(np. osi C) i
osi, przebiegajgcej rownolegle do niej (np. osi wrzeciona). Jako
funkcje toru ksztattowego, znajdujg sie G1, G11, G24, G25i G2/G3/
G12/G13 z R do dyspozyciji.

Dane w osi kgtowej mozna wprowadza¢ do wyboru w stopniach lub w
mm (cale) (prosze ustali¢ w definicji cyklu).

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrébke wykanczajgcg z boku

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur od wewnatrz na zewnatrz

3 Na koncu konturu TNC przemieszcza narzedzie na Bezpieczng
wysokos¢ i z powrotem do punktu wciecia

4 Krokiod 1 do 3 powtarzajg sig, az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na Bezpieczng wysokosc¢
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@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspotrzedne ostony
cylindra.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-cyklu
mozna zaprogramowac np. maksymalnie 1024 blokéw
prostych.

8.6 SL-cykle

Znak liczby parametru cyklu Gteboko$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

O$ wrzeciona musi przebiega¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego. Jesli tak nie jest, TNC wydaje meldunek o
btedach.

Ten cykl mozna wykonywac takze przy pochylonej
ptaszczyznie obrobki.

TNC sprawdza, czy skorygowany i nieskorygowany tor
narzedzia lezy na obszarze wskazania osi obrotu (jest
zdefiniowany w parametrze maszynowym 810.x). W
przypadku komunikatu o btedach ,Btgd programowania
konturu® ustawi¢ MP 810.x = 0.

@ Gtebokosé frezowania Q1 (przyrostowo): Odstep ~ PFiklad: NC-bloki

A4 powierzchnia obrabianego przedmiotu i dno konturu
N63 G127 OSLONA CYLINDRA
Naddatek dla obrébki wykanczajgcej z boku Q3

(przyrostowo): Naddatek na obrobke wykanczajaca, Q1=-8 ;GLEBOKOSC FREZOWANIA
na ptaszczyznie ostony cylindra; naddatek dziata w Q3=+0 ;NADDATEK Z BOKU
kierunku korekcji promienia

Q6=+0 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Bezpieczna wysokosé Q6 (przyrostowo): Odstep = : — =
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i Q10=+3 ,;*;Er?s?q:(&sc WEJSCIA W

powierzchnig ostony cylindra

Gtebokos$é dosuwu Q10 (przyrostowo): Wymiar, o Q11=100 ;POSUW WGLEBNY

jaki narzedzie zostaje kazdorazowo dosuniete. Q12=350 ;POSUW FREZOWANIA

Posuw dosuwu wgtebnego Q11: Posuw przy Q16=25 ;PROMIEN
rzemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

przemieszczen praszczyzni : Q17=0 ;RODZAJ WYMIAROWANIA

Posuw frezowania Q12: Posuw przy
przemieszczeniach na ptaszczyznie obrobki

Promien cylindra Q16: Promien cylindra, na ktérym
ma zostac obrobiony kontur

Rodzaj wymiarowania Stopnie =0 MM/INCH=1
Q17: Wspotrzedne osi obrotu w podprogramie w
stopniach lub mm (cale) zaprogramowac
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8.6 SL-cykle

OSLONA CYLINDRA frezowanie rowkow
(cykl G128, opcja software 1)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Przy pomocy tego cyklu mozna przenies¢ zdefiniowany na
rozwinietym materiale rowek prowadzgcy na ostone cylindra. W
przeciwienstwie do cyklu G127, TNC tak ustawia narzedzie przy tym
cyklu, ze scianki przy aktywnej korekcji promienia przebiegajg,
centrycznie do $rodka cylindra. Prosze zaprogramowac tor punktu
srodkowego konturu z podaniem korekcji promienia narzedzia.
Poprzez korekcje promienia okresla sie, czy TNC wytworzy rowek
ruchem wspotbieznym czy tez przeciwbieznym:

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wcigcia

2 Na pierwszej gtebokosci dosuwu narzedzie frezuje z posuwem
frezowania Q12 kontur wzdtuz $cianki rowk ; przy tym zostaje
uwzgledniony naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku

3 Przy koncu konturu TNC przesuwa narzedzie do lezacej na
przeciw Scianki rowka i powraca do punktu wciecia

4 Krokiod 2 do 3 powtarzajg sig, az zostanie osiagnieta
zaprogramowana gtebokos¢ frezowania Q1

5 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na Bezpieczng wysokosc¢

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

W pierwszym wierszu NC podprogramu konturu
zaprogramowac zawsze obydwie wspotrzedne ostony
cylindra.

Pamiec¢ dla SL-cyklu jest ograniczona. W jednym SL-cyklu
mozna zaprogramowac np. maksymalnie 1024 blokow
prostych.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Uzywac frezu z tngcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844).

Cylinder musi by¢ zamocowany na $rodku stotu
obrotowego.

0s wrzeciona musi przebiega¢ prostopadle do osi stotu
obrotowego. Jesli tak nie jest, 