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TNC-typ, software i funkcje

Niniejszy podrecznik obstugi opisuje funkcje, ktére dostepne sg w
urzgdzeniach TNC, poczynajgc od nastepujacych numeréw NC-
oprogramowania.

Typ TNC NC-Software-Nr

TNC 320 340 551-xx

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:

Funkcja dotykowa dla tréjwymiarowego uktadu impulsowego
Gwintowanie otworéw bez uchwytu wyréwnawczego
Powtorne dosunigcie narzedzia do konturu po przerwach

Oprocz tego TNC 320 posiada jeszcze opcje software, ktére mogg,
zostac dotgczone przez producenta maszyn.

Opcja software

1. Dodatkowa 0$ dla 4 osi i niewyregulowanego wrzeciona

2. Dodatkowa 0$ dla 5 osi i niewyregulowanego wrzeciona

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

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

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

przewidziane do eksploatacji szczegolnie w centrach
przemystowych.
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1.1 TNC 320

1.1 TNC 320

Urzadzenia TNC firmy HEIDENHAIN to dostosowane do pracy w
warsztacie sterowania numeryczne ksztattowe, przy pomocy ktorych
mozna zaprogramowac zwykte rodzaje obrébki frezowaniem lub
wierceniem, bezposrednio na maszynie, w fatwo zrozumiatym
dialogu tekstem otwartym. TNC 320 jest przeznaczone do pracy na
frezarkach i wiertarkach z 4 osiami (opcjonalnie 5 osiami). Zamiast
czwartej i pigtej osi mozna nastawi¢ za pomocg programowania
pozycje pod kgtem wrzeciona.

Pult obstugi i wySwietlenie na ekranie sg zestawione poglgdowo, w
ten sposob operator moze szybko i w nieskomplikowany sposob
postugiwac sie poszczegodlnymi funkcjami.

Programowanie: Dialog tekstem otwartym
HEIDENHAIN

Szczegolnie proste jest zestawienie programu w wygodnym dla
uzytkownika dialogu tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN. Grafika
programowania przedstawia pojedyncze etapy obrébki w czasie
wprowadzania programu. Dodatkowo, wspomagajgcym elementem
jest 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.

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

Kompatybilnosé

Zakres wydajnosci produkcyjnej TNC 320 rézni sie od zakresu
mozliwosci sterowac typoszeregdw TNC 4xx i iTNC 530. Dlatego tez
programy obrobki zapisane na sterowaniach ksztattowych firmy
HEIDENHAIN (poczgwszy od TNC 150 B), sg tylko w niektorych
przypadkach mozliwe do odpracowania na TNC 320. Jesli wiersze
NC zawierajg nieodpowiednie elementy; to zostajg one oznaczone
przez TNC przy wczytywaniu jako wiersze ERROR.

28

1 Wprowadzenie @



1.2 Ekrani pulpit sterowniczy

Ekran

TNC jest oferowane z ekranem ptaskim TFT 15 calowym (patrz

ilustracja po prawej u gory). HEIDENHAIN

Manual operation

Pagina goérna

Przy wtgczonym TNC na ekranie monitora ukazane sg w paginie
gornej wybrane tryby pracy: Tryby pracy maszyny po lewej i
tryby programowania po prawej. W wigkszym polu paginy gornej
znajduje sie ten tryb pracy, na ktory przetgczono monitor: tam

pojawiaja sie pytania dialogowe i teksty komunikatow (wyjgtek: e e s
jesli TNC wyswietla tylko grafike). S omnm e
Softkeys i ot B

o . . . . . @% S-IST ST:1
W paginie dolnej TNC wys$wietla dalsze funkcje na pasku z ‘ 5602 SCNml

softkey. Te funkcje wybieramy poprzez lezgce ponizej klawisze.
Dla orientacji pokazujg waskie belki bezposrednio nad paskiem
softkey liczbe paskoéw softkey, ktére mozna wybrac przy
pomocy lezgcych na zewnatrz przyciskow ze strzatkg. Aktywny
pasek softkey jest przedstawiony w postaci jasniejszej belki.
Softkey-przyciski wybiorcze

Softkey-paski przetgczy¢

Ustalenie podziatu ekranu

Przycisk przetgczenia ekranu na rodzaj pracy maszyny i rodzaj
programowania

Klawisze wyboru dla softkeys zainstalowanych przez
producenta maszyn

Przetgczanie paskow softkey dla softkeys zainstalowanych
przez producenta maszyn

1.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Okreslenie podziatu ekranu

Operator wybiera podziat ekranu monitora: W ten sposéb TNC moze
np. w trybie pracy Programowanie wyswietli¢ program w lewym
oknie, podczas gdy prawe okno jednoczesnie przedstawia np.
grafike programowania. Alternatywnie mozna wyswietli¢ w prawym
oknie takze wskazanie statusu albo wyswietli¢ wytgcznie program w
jednym duzym oknie. Jakie okna moze wyswietli¢ TNC, zalezy od
wybranego rodzaju pracy.

Okreslenie podziatu ekranu:

—~ Nacisng¢ klawisz przetaczania ustawienia ekranu:
L) Pasek Softkey wyswietla mozliwe podziaty monitora,
patrz ,Tryby pracy”, strona 31

Wybra¢ podziat ekranu przy pomocy softkey.
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1.2 Ekran i pulpit sterowniczy

Pulpit sterowniczy

TNC 320 zostaje dostarczane ze zintegrowanym pulpitem
sterowniczym. llustracja po prawej stronie u gory ukazuje elementy
obstugi pulpitu sterowniczego:

Zarzadzanie plikami
Kalkulator
MOD-funkcja
Funkcja HELP (POMOC)
Tryby programowania
Tryby pracy maszyny
Otwarcie dialogéw programowania
Klawisze ze strzatkg i instrukcja skoku GOTO
Wprowadzenie liczb i wybor osi
Klawisze nawigacyjne

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

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

30
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Manual operation
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i

oL

TRE  +0.0000 Y
PG +0.0000  +0.0000

R TEE ViR
°© 0:e8 e:00
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n  our 43.5% s i =
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1.3 Tryby pracy

Sterowanie reczne i El. kotko reczne

Ustawianie maszyn nastepuje w trybie obstugi recznej. Przy tym

rodzaju pracy mozna pozycjonowac osie maszyny recznie lub krok

po kroku oraz wyznaczy¢ punkty odniesienia.

Rodzaj pracy Elektr. kotko reczne wspomaga reczne przesunigcie osi
maszyny przy pomocy elektronicznego kétka recznego KR (niem. HR).

Softkeys dla podziatu monitora (wybierac jak to opisano
uprzednio)

Okno Softkey

pozycje

POZYCJA

po lewej: pozycje, po prawej: wskazanie statusu
POLOZENIE

; Machine par.
Manual operation st [
[X] +0.000 REF NOML AAEEAJ
b +0.000
Y +0.000 v +0.000
z +0.000
2 -24.123 ‘
‘l@ Datun 1 PRESET1 ‘ ‘
2 sassc rotation <0.0000 |
NOML . = T 2 zs e
F emn/min  Our 100% ns
INCRE-
ToucH sET TooL
M S 7 MENT
PROBE S TABLE

Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem
danych
W tym trybie pracy mozna programowac proste ruchy

przemieszczenia, np. dla frezowania ptaszczyzny lub
pozycjonowania wstepnego.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Positioning with m

anl.data input

Machine par.
programming

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 3 Z S1500
2 L X+100 R@ FMAX

Prograns SMDT.

4 END PGM $MDI MM

PG
caL

TIME

feve
DEF

&

00:00:00

program

PROGRAM

po lewej: program, po prawej: wskazanie
statusu

PROGRAM
+
POLOZENIE

o

00:00:00

[X] +0.0008 Y

NomL. T 2 z s

+0.000 2

o F onm/min

-24.123

our 100% M5

EREERE

Program wprowadzi¢ do pamiegci/edycja

Programy obrébki zostajg zapisywane w tym trybie pracy.
Wielostronne wspomaganie i uzupetnienie przy programowaniu

oferuje Swobodne Programowanie Konturu, rozmaite cykle i funkcje

Q-parametréw. Na zyczenie operatora grafika programowania
ukazuje pojedyncze kroki.

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

STATUS STATUS

PGM POS.

STATUS
TooL

STATUS
COORD.
TRANSF .

STATUS OF
M FUNCT.

Positioning
with mdi

HEBEL .H

Programming

program

PROGRAM

po lewej: program, po prawej: grafika
programowania

PROGRAM
+
GRAFIKA

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 2+
3 TOOL CALL 2 Z S3500 FS00

4 L z+100 Re FMAX

5 L X-30 Y+@ R® FMAX

6 L 2-5 Re FMAX M3

7 APPR LCT X-1@ Y+@ RS RL

8 FPOL  X+100 Y40

S FC DR- R10 CLSD+ CCX+@

LT
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+0
LT

0,000

14 FLT PDX+100 PDY+@ D15
15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDX+100 PDY+@ D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+® CCY+@
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-3@ Y+0 2+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

0000 50000

T

100000

HEIDENHAIN TNC 320

BEGIN ‘ END PAGE

PAGE
FIND START

START RESET
SINGLE

+
i=] | START
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1.3 Tryby pracy

Test programu

TNC symuluje programy lub czeéci 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 pogladu.

Softkeys dla podziatu ekranu: patrz ,Przebieg programu wedtug
kolejnosci blokéw lub przebieg programu pojedynczymi blokami
danych”, strona 32.

Przebieg programu wedtug kolejnosci blokéw
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 bloku przy pomocy zewnetrznego klawisza
START oddzielnie

Softkeys dla podziatu ekranu

Okno Softkey

Positioning Test run

with mdi

113.H

BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2-20

22 CYCL DEF 3.0 NUTENFRAESEN
23 CYCL DEF 3.1 ABSTZ

24 CYCL DEF 3.2 TIEFE-8

25 CYCL DEF 3.3 ZUSTLGS F333
26 CYCL DEF 3.4 X+15

27 CYCL DEF 3.5 Y+3@

28 CYCL DEF 3.5 Fggg

29 L X+12 Y+10 R@ FMAX

30 L z+2 RO FMAX M3

31 CYCL DEF 2.0 NUTENFRAESEN

I 0 | e

START SINGLE
=]

Program run, full sequence

113.H

BLK FORM 8.1 Z X+ Y+0 2-20

TOOL CALL 5 Z 52000
L Z+10 RO FMAX M3

L X+50 Y+50 R® FMAX
CYCL DEF 4.0 PECKING

CYCL DEF 4.1 SET UPZ

CYCL DEF 4.2 DEPTH-10

9 CYCL DEF 4.3 PLNGNG10 F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+30

RN

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS

13 L Z+2 R® FMAX Mg9
14 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

po lewej: program, po prawej: status PROGRAM
POLOZENIE
po lewej: program, po prawej: grafika PROGRAN
GRAFIKA

Machine par.
programming

grafika

GRAFIKA

[X] +0.000 Y

NOML . 0 T 2 z our 100% Ms

BEGIN END PAGE iy L
! PALLET TRBLE
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1.4 Wyswietlacze statusu

»0golny“ wyswietlacz statusu

Ogolny wyswietlacz statusu 1 informuje o aktualnym stanie maszyny.

Pojawia sie on automatycznie w trybach pracy

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

pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych.

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

Informacje przekazywane przez wyswietlacz stanu

Symbol Znaczenie

Program run,
220.H

full sequence

Programming

TOOL CALL 2 Z S1500
L 2z+38 RO FMAX M3
L 2z+2ze RO F2222
CYCL DEF 4.0 PECKING
cYcL DEF 4.1 SET UPZ
CYCL DEF 4.2 DEPTH-S

RN

S CYCL DEF 4.3 PLNGNGS F333

10 CYCL DEF 4.4 X+22
11 CYCL DEF 4.5 v+20

12 CYCL DEF 4.6 F222 DR- RADIUSE
13 L X+50 Yv+50 RO FMAX
14 CYCL DEF 221 CARTESIAN PATTERN

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20
BLK FORM ©.2 X+100 Y+102 Z+0 B +0.000

REF NOML

v +0.000
z +0.000

TIME

‘\g Datum 1

PRESET1 ‘

[I& essic rotation

RZECZ. rzeczywiste lub zadane wspotrzedne aktualnego
potozenia
X]Y|Z] osie maszyny; TNC wyswietla osie pomocnicze przy

pomocy matych liter. Kolejnos¢ i liczbe
wyswietlanych osi okresla producent maszyn. Prosze
zwroci¢ uwage na informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny

1X] +0.0008 Y +0.000 2

nNoML. L& T

2 z s F onm/min

S22 13218]

EEREER

our 1e0@% MS

STATUS
PGM

STATUS
POS.

STATUS
COORD.
TRANSF .

STATUS
TooL

STATUS OF
M FUNCT.

STATUS OF
Q PARAM.

T numer narzedzia T

FISHY] wyswietlony posuw w calach odpowiada jednej
dziesigtej rzeczywistej wartosci. predkosc¢ obrotowa
S, posuw F i dziatajgca funkcja dodatkowa M

0§ jest zablokowana

procentowe nastawienie potencjometréw override

0$ moze zostac przesunigta przy pomocy kotka
recznego

osie zostajg przemieszczone przy uwzglednieniu
obrotu podstawy

zaden program nie jest aktywny

program jest uruchomiony

B EE e+

program jest zatrzymany

o]

[

program zostaje przerwany

X

HEIDENHAIN TNC 320
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1.4 Wyswietlacze statusu

Dodatkowe wyswietlacze statusu

Te dodatkowe wys$wietlacze statusu przekazujg doktadng informacije
0 przebiegu programu. Mozna je wywota¢ we wszystkich trybach
pracy, z wyjatkiem Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja.

Witaczy¢ dodatkowe wyswietlacze statusu

O wywotac¢ pasek softkey dla podziatu ekranu
wybor wyswietlenia z dodatkowym wyswietlaczem
POLOZENIE statusu

Wybor dodatkowego wskazania statusu

E przetaczy¢ pasek softkey, az pojawig sie softkeys
STATUS
wybor dodatkowego wskazania statusu, np. ogoélne
Pen informacje o programie

Ponizej opisane sg rozne dodatkowe wskazania statusu, ktére moga,
zostac¢ wybierane poprzez softkeys:

Ogodlna informacja o programie

Softkey Alokacja Znaczenie
Programs 228
nazwa aktywnego programu
FE0 gtownego
PGM
wywotane programy cAL
aktywny cykl obrobki
CY¥Cl
DEF
srodek okregu CC (biegun)
czas obrobki ¥ pr—
licznik czasu przebywania
45 20:00:00
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Pozycje i wspo6trzedne

Softkey Alokacja

Znaczenie

STATUS
WSPOLRZ.

rodzaj wskazania potozenia,
np.pozycja rzeczywista

wskazanie potozenia

numer aktywnego punktu bazowego
z tabeli preset (funkcja nie znajduje
sie do dyspozycji na TNC 320)

kat obrotu podstawowego

Informacje o narzedziach

Softkey Alokacja

Znaczenie

POLOZENIE
NARZEDZIE

wskazanie T: numer narzedzia i
nazwa narzedzia

0$ narzedzi

dtugosc¢ i promienie narzedzia

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

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

wys$wietlenie pracujgcego narzedzia
i (nastepnego) narzedzia
zamiennego

REF NOML
b +0.000
v +@.000
z +@.000
‘IE% Datum 1 PRESET1 ‘
‘ |Q Basic rotation +8.2251 ° ‘
Tool 2
Z L +22.1220
i R +2.0000
RZ +0. 0000
DL DR DRZ
TAB +2.0000 +3.0000 +2.0000
PGM +0.0000 +0.0000 +0. 0000
@ CUR.TIME TIME1 TIMEZ
2:01 @:e5 0:04
TOOL CALL +2
RT -—t +4

1.4 Wyswietlacze statusu
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1.4 Wyswietlacze statusu

Przeliczenia wspo6trzednych

Softkey Alokacja Znaczenie — e

fiseoiRzs nazwa programu Datum Rotatn.
aktywne przesunigcie punktu %
zerowego (cykl 7) Mirroring

(D

odzwierciedlone osie (cykl 8) +
aktywny kat obrotu (cykl 10) Scaling
aktywny wspoétczynnik skalowania/ + g
wspotczynniki skalowania (cykle 11/
26)

Patrz “Cykle dla przeliczania wspo6trzednych” na stronie 285.

M Functions

Aktywne funkcje dodatkowe M

Softkey  Alokacja Znaczenie
lista aktywnych funkcji M z
. okreslonym znaczeniem

lista aktywnych funkcji M, ktore
zostajg dopasowywane przez
producenta maszyn

Status Q-parametréw

Softkey  Alokacja Znaczenie

— lista parametréw Q definiowanych

o FeRa: przy pomocy softkey LISTA

PARAMETROW Q
Q parameter list

Q B8 5 1Z0.00000
a B1 @.534Z2@
a B2 1.00000
a B3 1.41400
o B4 @.00000
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1.5 Osprzet: tréjwymiarowe
sondy 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

Przetaczajace sondy pomiarowe impulsowe TS 220, TS 440 i
TS 640

Tego rodzaju sondy dotykowe sg szczegolnie przydatne do
automatycznego wyregulowania obrabianej czesci, wyznaczenia
punktu odniesienia oraz dla pomiaréw obrabianego przedmiotu. TS
220 przesyta przez kabel sygnaty komutacji i jest niekiedy bardziej
oszczedng alternatywag,

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

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 pamieci rzeczywistego potozenia
aktualnej pozycji sondy pomiarowe;.

Elektroniczne kétka reczne typu HR

Elektroniczne kotka reczne upraszczajg precyzyjne reczne
przemieszczenie suportu osi. Odcinek przesuniecia na jeden obroét
kétka recznego jest wybieralny w obszernym zakresie. Oprécz
wmontowywanych koétek obrotowych HR 130 i HR 150 firma
HEIDENHAIN oferuje przenosne reczne kétko obrotowe HR 410.

HEIDENHAIN TNC 320

Isowe i elektroniczne kétka
reczne firmy HEIDENHAIN

impu

dy

Gjwymiarowe son

=

tr
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2.1 Wtaczenie, wytgczenie

2.1 Wtaczenie, wytaczenie
Wtaczenie

% Wtaczenie i najechanie punktéw referencyjnych 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:

SYSTEM STARTUP

TNC zostaje uruchomione
PRZERWA W ZASILANIU
TNC-komunikat, ze nastgpita przerwa w doptywie
pradu — komunikat skasowac

TRANSLACJA PROGRAMU PLC

program PLC sterowania TNC zostaje automatycznie przetworzony

BRAK NAPIECIA NA PRZEKAZNIKU

@ Wtgczy¢ zasilanie. TNC sprawdza funkcjonowanie
wyfaczenia awaryjnego

TRYB MANUALNY
PRZEJECHANIE PUNKTOW REFERENCYJNYCH

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

® @ przejechac¢ punkty referencyjne w dowolnej
kolejnosci: dla kazdej osi nacisng¢ zewnetrzny
klawisz kierunkowy i trzymac, az punkt referencyjny
zostanie przejechany

40
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Jesli maszyna wyposazona jest w absolutne
przetworniki, to przejezdzanie znacznikow
referencyjnych jest zbedne. TNC jest wowczas
natychmiast gotowe do pracy po wigczeniu napiecia
sterowniczego.

TNC jest gotowe do pracy i znajduje sie w rodzaju pracy Obstuga

reczna.

=y

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

Punkty referencyjne mogg by¢ p6zniej dodatkowo
przejechane. Prosze nacisng¢ w tym celu w trybie pracy
Obstuga reczna softkey PKT.REF. NAJECHAC.

Wytaczenie

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

wybrac¢ rodzaj pracy Obstuga reczna

&

Wybra¢ funkcje wytgczenia, jeszcze raz potwierdzi¢
przy pomocy softkey TAK

Jesli TNC wyswietlaw oknie pierwszoplanowym tekst
NOW IT IS SAFE TO TURN POWER OFF, to mozna
wytgczy¢ napiecie zasilajgce TNC

Dowolne wytgczenie TNC moze prowadzi¢ do utraty
danych.

HEIDENHAIN TNC 320

2.1 Wtaczenie, wytgczenie



iecie osi maszyny

2.2 Przesun

©{e ®' ®(6

2.2 Przesuniecie osi maszyny
Wskazowka

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

Przesunecie osi przy pomocy zewnetrznego
przycisku kierunkowego

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna

Nacisna¢ zewnetrzny klawisz kierunkowy i trzymac,
az o$ zostanie przesunieta na zadanym odcinku lub

Przemiescic w trybie ciggtym 0s$: nacisng¢
zewnetrzny przycisk kierunkowy i trzymac
nacisnietym oraz nacisng¢ krotko zewnetrzny
START-klawisz

Zatrzymac: zewnetrzny klawisz STOPnacisng¢

Za pomocg obu tych metod mozna przesuwac kilka osi
rownoczesnie. Posuw, z ktorym osie zostajg przemieszczane, mozna
zmieni¢ uzywajac softkey F, patrz ,,Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S,
posuw F i funkcja dodatkowa M”, strona 45.
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Pozycjonowanie krok po kroku

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

@ Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr.
kotko reczne

Jeox Wybrac¢ pozycjonowanie krok po kroku: softkey
o Dk.KROKU ustawi¢ na ON

OSIE LINEARNE:

a o | ZAPISac wejscie w materiat w mm, np. 8 mm i
% nacisna¢ softkey PRZEJ3C WARTOSC

Zapis zakonczy¢ z softkey OK

oK

@ Nacisng¢ zewnetrzny przycisk kierunkowy: dowolnie

czesto pozycjonowac

Dla deaktywowania tej funkcji nacisna¢ softkey Wytgczyé.

HEIDENHAIN TNC 320

(o]

iecie osi maszyny

2.2 Przesun



iecie osi maszyny

2.2 Przesun

Przemieszczanie przy pomocy
elektronicznego kétka recznego HR 410

Przenosne kétko reczne HR 410 wyposazone jest w dwa przyciski
zezwolenia. Przyciski zezwolenia znajdujg sie ponizej chwytu
gwiazdowego.

Przesunigcie osi maszyny jest mozliwe tylko, jesli 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 zezwolenia

przyciski wyboru osi

przycisk przejecia potozenia rzeczywistego

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

kierunek, w ktéorym TNC przemieszcza wybrang 0$
funkcje maszyny (zostajg okreslane przez producenta maszyn)

Czerwone sygnaty $wietlne wskazujg, jakg 0$ i jaki posuw wybrat
operator.

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

Przesuniecie osi

@ wybrac rodzaj pracy Elektr. kotko reczne
trzymac nacisnietym przycisk zgody
wybrac¢ o$

wybrac posuw

=[x

przemiescic¢ aktywng os$ w kierunku + lub —

)

c
o
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2.3 Predkos¢ obrotowa
wrzeciona S, posuw F i
funkcja dodatkowa M

Zastosowanie

W trybach pracy Obstuga reczna i El. ktko reczne zapisujemy
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 mogg Panstwo wykorzystywac i jakg one
spetniajg funkcje.

Wprowadzenie wartosci

Predko$¢ obrotowa wrzeciona S, funkcja dodatkowa M

E wybrac¢ wprowadzenie predkosci obrotowej
wrzeciona: softkey S

PREDKOSC OBROTOWA WRZECIONA S=

1000 wprowadzi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona i przy
pomocy zewnetrznego klawisza START przejgé¢

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

Posuw F

Wprowadzenie posuwu F nalezy zamiast zewnetrznym klawiszem
START potwierdzi¢ z softkey OK.

Dla posuwu F obowigzuje:
jesli zapisujemy F=0, to dziata najmniejszy posuw z parametrow
maszyny minFeed

jesli natomiast zapisany posuw przekracza zdefiniowang w
parametrach maszynowych maxFeed wartos¢, to dziata posuw
zapisany w parametrach maszynowych

F zostaje zachowany takze po przerwie w doptywie pradu

HEIDENHAIN TNC 320

2.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F i funkcja dodatkowa M
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Zmiana predkosci obrotowej i posuwu

Przy pomocy gatek obrotowych override dla predkosci obrotwej
wrzeciona S i posuwu F mozna zmieni¢ nastawiong warto$¢ od 0% do
150%. Obszar moze zosta¢ takze ograniczony w wigkszym stopniu
przy pomocy paramtréw maszynowych minFeedOverride,
maxFeedOverride, minSpindleOverride i maxSpindleOverride
(nastawienie producenta maszyny).
% Gatka obrotowa Override dla predkosci obrotowej L mose B
wrzeciona dziata wytgcznie w przypadku maszyn z 0 5%
bezstopniowym napedem wrzeciona. stop

TOOL
DEF

@ Zapisana jako parametr maszynowy minimalnai
maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona nie zostaje
zanizona lub przekroczona.

Jezeli nastawiono parametr maszynowy
minSpindleOverride=0%, to nastawienie override
wrzeciona=0 prowadzi do zatrzymania wrzeciona
(wrzeciono stop).

2.3 Predkos¢ obrotowa wrzeciona S, posuw F i funkcja dodatkowa M
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2.4 Wyznaczenie punktu
bazowego (bez 3D-sondy
impulsowej)

Wskazowka

@ Wyznaczenie punktu bazowego (z 3D-sonda impulsowag)
Patrz instrukcja obstugi Cykle sondy impulsowej.

Przy wyznaczaniu punktow bazowych ustawia sie wyswietlacz TNC
na wspotrzedne znanej pozycji obrabianego przedmiotu.

Przygotowanie

zamocowac i ustawi¢ obrabiany przedmiot
narzadzie zerowe o0 znanym promieniu zamontowac
upewnic sie, ze TNC wyswietla rzeczywiste wartosci potozenia

Wyznaczanie punktu bazowego przy pomocy
klawiszy osiowych

@:5 Czynnosci zabezpieczajace YA

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

@ Tryb pracy Sterowanie reczne wybrac
@ @ Przesungg¢ ostroznie narzedzie, az dotknie
obrabianego przedmiotu (porysuje go)

Wybra¢ o$
’

HEIDENHAIN TNC 320

2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)
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2.4 Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy impulsowej)

WYZNACZYC PUNKT BAZOWY 2=

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

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

Jesli uzywamy w osi dosuwu ustawione wstepnie narzedzie, to
prosze nastawi¢ wySwietlacz osi dosuwu na dfugosc¢ L narzedzia lub
na sume Z=L+d.

48

2 Obstuga reczna i nastawienie @



Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych




¢

dpracowa

-

¢io

bkowe programowa

iegi obré

3.1 Proste zab

3.1 Proste zabiegi obrébkowe
programowac i odpracowac

Dla prostej obrobki lub dla wstepnego ustalenia potozenia narzedzia
przeznaczony jest rodzaj pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych. Wtym przypadku mozna wprowadzi¢ krotki
program w formacie tekstu otwartego firmy HEIDENHAIN i nastepnie
bezposrednio wigczy¢ odpracowywanie. Mozna takze wywotac cykle
TNC. Ten program zostanie wprowadzony w pamie¢ w pliku $MDI.
Przy pozycjonowaniu z recznym wprowadzeniem danych mozna
aktywowac¢ 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

Swobodne Programowanie Konturu SK (niem.FK),
grafiki programowania, grafiki przebiegu programu,
podprogramy, powtorzenia cze$ci programu oraz
korekcja trajektorii konturu nie znajdujg, sie w dyspozycji.
Plik $MDI nie moze zawiera¢ zespotu wywotywania
programu (PGM CALL).

Przyktad 1

Na pojedynczym przedmiocie ma by¢ wykonany odwiert o
gtebokosci 20 mm. Po umocowaniu przedmiotu, wyregulowaniu i
wyznaczeniu punktéw odniesienia, mozna wykonanie tego otworu
programowac kilkoma wierszami programu i wypetnic.

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.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 ZS2000

3LZ+200 RO FMAX
4L X+50 Y+50 RO FMAX M3

50

50

50

Zdefiniowa¢ narzedzie: narzedzie zerowe,
promien 5

Wywotanie narzedzia O$ narzedzia Z,

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2000 obr/min
Narzedzie wysung¢ (F MAX = bieg szybki)
Narzedzie z FMAX pozycjonowac¢ nad otworem,
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6 CYCL DEF 200 WIERCENIE

Q200=5
Q201=-15
Q206=250
Q202=5

Q210=0

Q203=-10

Q204=20
Q211=0.2

7 CYCL CALL

;ODSTEP BEZPIECZ.

;GIEBOKOSC

;F WEJSCIE W MATERIA%
;GIEBOKOSC WEJSCIA W MATERIA1

;PRZER.CZAS. U GORY
;WSP.POWIERZCHNI

;2. ODST.BEZP.
;PRZERWA CZASOWA U DOtU

8 LZ+200 RO FMAX M2
9 END PGM $MDI MM

Funkcja prostych L (patrz ,,Prosta L” na stronie 126), cykl WIERCENIE
(patrz ,WIERCENIE (cykl 200)” na stronie 184).

Przyktad 2: Usuna¢ ukosne potozenie obrabianego
przedmiotu na maszynach ze stotem obrotowym

Wykonac obrot podstawowy z trojwymiarowym uktadem impulsowym.
Patrz podrecznik obstugi Cykle sondy impulsowej, ,, Cykle sondy
pomiarowej w rodzajach pracy Obstuga reczna i El. k6tko obrotowe*,
fragment ,Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu “.

Zanotowac kgt obrotu i anulowac obrot podstawowy

=) v

E
@

Wybrac tryb pracy: pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych

Wybrac 0$ stotu obrotowego, wprowadzi¢
zanotowany kgt obrotu i posuw np. L C+2.561 F50

Zakonczy¢ wprowadzenie

Zewnetrzny klawisz START nacisng¢ Potozenie
ukos$ne zostanie usuniete poprzez obrot stotu

obrotowego

HEIDENHAIN TNC 320

Witaczy¢ wrzeciono

Definicja cyklu WIERCENIE

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

Gtebokos¢ kazdego wciecia w materiat przed
powrotem

Czas przebywania tam po kazdym wyjsciu z
materiatu w sekundach

Wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

Bezpieczny odstep narz. nad odwiertem

Czas przebywania narzedzia na dnie wiercenia w
sekundach

Wywota¢ cykl WIERCENIE
Przemiescic narzedzie poza materiatem

Koniec programu

¢ i odpracowac

bkowe programowa

iegi obro

3.1 Proste zab



odpracowac

bkowe programowagé i

iegi obré

3.1 Proste zab

Programy z $MDI zabezpieczaé lub
wymazywac

Plik $MDI jest uzywany z reguty dla kroétkich i przejsciowo
potrzebnych programow. Jesli powinien jakis program mimo to
zostac wprowadzony do pamigci, prosze postapi¢ w nastepujacy
sposob:

Wybrac tryb pracy: Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami: klawisz PGM MGT
MGT (Program Management)

Plik $MDI znakowac

optuy Wybra¢ ,Kopiowac plik”: Softkey KOPIUJ
s

PLIK DOCELOWY=

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

Wypetni¢ kopiowanie

WYKONAJ

Opuscic¢ zarzadzanie plikami: softkey KONIEC

Dla usunigcia zawarto$ci pliku $MDI postepujemy podobnie: zamiast
kopiowania, usuwamy zawarto$¢ przy pomocy softkey USUN. Przy
nastepnej zmianie na tryb pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych TNC wyswietla pusty plik $MDI.

@ Jesli chcemy $MDI skasowag, to

nie wolno mie¢ wybranego trybu pracy
Pozycjonowanie z recznym wprowadzeniem danych
(rowniez nie w tle)

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

nalezy anulowac¢ zabezpieczenie od edycji pliku $MDI

Dalsze informacje: patrz ,Kopiowa¢ pojedynczy plik”, strona 66.
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Programowanie:
podstawy, zarzadzanie
plikami, pomoce dla
programowania



4.1 Podstawy

4.1 Podstawy

Przetworniki potozenia i znaczniki
referencyjne

Przy osiach maszyny znajdujg sie przetworniki pofozenia, ktore
rejestrujg pozycje stotu obrabiarki a takze narzgdzia. Na osiach
liniowych zamontowane sg z reguty przetworniki liniowe, na stotach
obrotowych i osiach nachylnych przetworniki katowe.

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

W wypadku przerwy w doptywie pragdu rozpada sig zaszeregowanie
miedzy potozeniem suportu i obliczong pozycijg rzeczywistg,. Dla
odtworzenia tego przyporzgdkowania, przetworniki dysponujg,
znacznikami referencyjnymi. Przy przejechaniu punktu
referencyjnego TNC otrzymuje sygnat, ktéry odznacza staty punkt
bazowy maszyny. W ten sposéb TNC moze wznowi¢ zaszeregowanie
potozenia rzeczywistego i potozenia suportu obrabiarki. W
przypadku przetwornikOw potozenia ze znacznikami referencyjnymi
o0 zakodowanych odstepach, nalezy osie maszyny przemiescic¢ o
maksymalnie 20 mm, w przypadku przetwornikéw katowych o
maksymalnie 20°.

W przypadku absolutnych przyrzgdéw pomiarowych zostaje
przestana do sterowania absolutna wartos¢ potozenia. W ten
sposéb, bez przemieszczenia osi maszyny, zostanie bezposrednio
po wigczeniu odtworzone przyporzgdkowanie pozycji rzeczywistej 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 pomoca,
wspotrzednych.

W prostokagtnym ukfadzie wspdirzednych (uktadzie kartezjanskim)
trzy kierunki sg okreslone jako osie X, Yi Z. Osie lezg prostopadle do
siebie i przecinaja sie w jednym punkcie, w punkcie zerowym.
Wspotrzedna okresla odlegtosc do punktu zerowego w jednym z tych
kierunkow. W ten sposdb mozna opisa¢ potozenie na ptaszczyznie
przy pomocy dwoch wspotrzednych i przy pomocy trzech
wspotrzednych w przestrzeni.

Wspoirzedne, ktdre odnoszg sie do punktu zerowego, okresla sie
jakowspodtrzedne bezwzgledne. Wspoéirzedne 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 ukfadem wspotrzednych.
Rysunek po prawej stronie pokazuje, w jaki sposob
przyporzgdkowany jest prostokgtny uktad wspotrzednych do osi
maszyny. Zasada trzech palcow prawej reki stuzy jako pomoc
pamiegciowa: Jesli palec sSrodkowy pokazuje w kierunku osi narzedzi
od przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on kierunek Z+, kciuk
wskazuje kierunek X+ a palec wskazujgcy kierunek Y+.

iTNC 320 moze sterowa¢ maksymalnie 4 osiami (opcjonalnie 5).
Oprocz osi gtéwnych X, Y i Z istniejg rownolegle przebiegajgce osie
pomocnicze (funkcja na razie nie jest wspomagana przez TNC 320)
U, ViW. Osie obrotu zostajg oznaczane poprzez A, B i C. Rysunek po
prawej stronie u dotu przedstawia przyporzagdkowanie osi
pomocniczych oraz osi obrotu w stosunku do osi gtéwnych.

HEIDENHAIN TNC 320

4.1 Podstawy




4.1 Podstawy

Wspoétrzedne biegunowe

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

W przeciwienstwie do wspotrzednych prostokatnych 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 kotfa). Pozycja w jednej
ptaszczyznie jest jednoznacznie okreslona przez:

Wspotrzedne biegunowe-promien: odstep od bieguna CC do
pozyciji

Wspoitrzedne biegunowe-kat: kat pomigdzy osig odniesienia kata i
odcinkiem tgczgcym biegun CC z dang pozycjg.

Patrz ilustracja 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 0$ odniesienia
kgta dla kgta wspotrzednych biegunowych PA.

Wspofrzedne bieguna Os odniesienia kata

10

Y

o T T,

 \PR o N
Va PA, \
L/ PA A

PR P, .
cc
) —
30

(ptaszczyzna)

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

Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Jesli wspoéirzedne danej pozycji odnosza sie do punktu zerowego
wspotrzednych (poczgtku), 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=10mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu

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

Wymiar inkrementalny oznacza sig poprzez ,|“ przed oznaczeniem
OSi.

Przyktad 2: odwierty z przyrostowymi wspotrzednymi

Bezwzgledne wspotrzedne odwiertu

X=10 mm

Y=10mm

Odwiert 5, odniesiony do Odwiert &, odniesiony do
X=20mm X=20 mm

Y=10mm Y=10mm

Absolutne i przyrostowe wspétrzedne biegunowe

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

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

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Podstawy

Wybdr punktu odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu zadaje okreslony element formy
obrabianego przedmiotu jako bezwzgledny punkt odniesienia (punkt
zerowy), przewaznie jest to naroze 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 wartos¢
potozenia. W ten sposob przyporzgdkowuije sig obrabiany przedmiot
uktadowi odniesienia, ktdry obowigzuje dla wyswietlacza TNC lub dla
programu obrébki.

Jesli rysunek obrabianego przedmiotu okres$la wzgledne punkty
odniesienia, to prosze wykorzystac po prostu cykle dla przeliczania
wspotrzednych(patrz ,,Cykle dla przeliczania wspétrzednych” na
stronie 285).

Jezeli rysunek wykonawczy przedmiotu nie jest wymiarowany
odpowiednio dla NC, prosze wybra¢ jedng pozycje lub naroze
przedmiotu jako punkt odniesienia, z ktbrego 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
punktow 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 7) odnoszg sie do
wzglednego punktu odniesienia o wspotrzednych 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.

Z
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Y
X
MIN
YA
{)—T—1so
o R
_€)—L150
S
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325 450 900 X
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4.2 Zarzadzanie plikami:
Podstawy

Pliki
Pliki w TNC Typ
Programy
w formacie firmy HEIDENHAIN H
w formacie DIN/ISO A
Tabele dla
narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
punktéw zerowych .D

Jezeli zostaje wprowadzony do TNC program obrébki, prosze
najpierw da¢ temu programowi nazwe. TNC zapamiegtuje ten
program 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 zarzgdzania plikami. W tym oknie
mozna wywotac rézne pliki, kopiowac je, zmieniac ich nazwe i
wymazywac.

Operator moze administrowac i zapisywa¢ do pamieci TNC pliki o
tacznej wielkosci 10 MByte.

Nazwy plikéw
Dla programoéw, tabelii tekstow dotacza TNC rozszerzenie, ktore jest

oddzielone punktem od nazwy pliku. To rozszerzenie wyrdznia i tym
samym oznacza typ pliku.

PROG2 [

Nazwa pliku Typ pliku

HEIDENHAIN TNC 320

Podstawy

4.2 Zarzadzanie plikam



4.2 Zarzadzanie plikami: Podstawy

Klawiatura monitora

Litery i znaki mozna zapisywac na klawiaturze monitora lub (jesli
znajduje sie w dyspozycji) przy pomocy podtgczonej do portu USB
klawiatury PC.

Zapis tekstu przy pomocy klawiatury monitora

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

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

Poprzez ewentualne kilkakrotne nacisniecie odpowiedniego
klawisza przemieszczamy kursor na zgdany znak

Nalezy czeka¢, az wybrany znak zostanie przejety do pola
wprowadzenia, zanim zostanie zapisywany nastepny znak

Przy pomocy softkey OK przejmujemy tekst do otwartego pola
dialogowego

Przy pomocy softkey abe/ABC wybieramy pisownie matg lub duzg,
literg. Jesli producent maszyn zdefiniowat dodatkowe znaki
specjalne, to mozna te znaki wywotac i wstawi¢ uzywajgc softkey
ZNAKI SPECJALNE. Aby wymaza¢ pojedyncze znaki uzywamy
softkey Backspace.

Zabezpieczanie danych

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

W tym celu HEIDENHAIN oddaje do dyspozycji funkcje backup w
software dla transmisji danych TNCremoNT. W koniecznym
przypadku prosze zwrocic sie do producenta maszyn.

Nastepnie konieczny jest nosnik danych, na ktérej sg zabezpieczone
wszystkie specyficzne dla maszyny dane (PLC-program, parametry
maszyny itd.) Prosze w tym celu zwrocic sie do producenta maszyny.
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4.3 Pracaz zarzagdzaniem plikami

Foldery

Jesli zostaje zapisywanych wiele programoéw w pamieci TNC, to
prosze odktadac¢ te pliki w folderach (katalogach), aby zachowa¢
przejrzysta strukture plikow. W tych folderach mozliwe jest tworzenie
dalszych wykazoéw, tak zwanych podfolderow. Przy pomocy klawisza
-/+ lub ENT mozna podfoldery wyswietla¢ lub wygaszaé.

Sciezki

Sciezka pokazuje naped i wszystkie foldery a takze podfoldery, w
ktorych zapamiegtany jest dany plik. Pojedyncze informacje sg,
rozdzielane przy pomocy ,,\“.

Przyktad

Na napedzie TNC:\ zostat odtozony folder AUFTR1. Nastepnie w
folderze AUFTR1 zostat zatozony jeszcze podfolder NCPROG i do
niego zostat skopiowany program obrobki PROG1.H. Program
obrébki ma tym samym nastepujaca sciezke:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

HEIDENHAIN TNC 320

AUFTR1
3 NCPROG
I wztaB
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Przeglad: funkcje zarzadzania plikami

Funkcja Softkey

Pojedynczy plik kopiowac (i konwersowac) KoPTUS
oo

Wyswietli¢ okreslony typ pliku &

WYBIERZ

10 ostatnio wybranych plikéw pokazac¢

OSTATNIE

Plik lub skoroszyt wymazac¢

Zaznaczy¢ plik

ETYKIETA

&)
G [£]
= =]
2 S8

Zmieni¢ nazwe pliku

N
x
z
D
N
=4
m

5
57

Plik zabezpieczy¢ od usuniecia i zmiany

N
b
]
m
N

[ 7
®

Anulowac zabezpieczenie pliku

o
=1
o
m
N

[ 7
[P

Zarzgdzanie napedami sieciowymi

SIEC

Kopiowanie folderu

KOP . IYKAZ

[}
3
i |

Wyswietli¢ foldery napedu

D

KTUA.
ZELIO

B—Ha
0 rro0,
o

Folder ze wszystkimi podfolderami skasowac

D usun
usz.

b

Sortowanie plikow wedtug ich wtasciwosci

SORT

Utworzenie nowego pliku

NEW
FILE

Wybor edytora

SELECT
EDITOR
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Wywotanie zarzadzania plikami

PGM
MGT

Klawisz PGM MGT nacisng¢: TNC wyswietla okno dla
zarzadzania plikami. (ilustracja po prawej stronie u
gory ukazuje nastawienie podstawowe. Jezeli TNC
ukazuje inny podziat monitora, prosze nacisng¢
softkey OKNO.)

Lewe, niewielkie okno 1 ukazuje istniejgce dyski i skoroszyty Napedy
(stacje dyskow) oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane
zostajg zapamietywane lub przesytane. Napedem jest wewnetrzna
pamie¢ TNC, dalszymi napedami sg interfejsy RS232, Ethernet i
USB, do ktérych mozna podtgczy¢ na przyktad Personal Computer
lub urzgdzenia pamigciowe. Folder jest zawsze odznaczony poprzez
symbol foldera (po lewej) i nazwe foldera (po prawej). Podfoldery sg
przesuniete na prawg 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 2, ktore
zapamigtane sg w tym wybranym skoroszycie. Do kazdego pliku
ukazywanych jest kilka informaciji, ktore sg objasnione w tabeli
ponizej.

Program run
full seauence

Programming

versions

Us\nc_prog\test\x.H

# File name

Bytes Status Date

Time

17-01-2006 14:15:22
17-01-2006 14:15:22
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EEREEE

5 file(s) 13.73 GB vacant

PAGE ‘ PAGE

SELECT COoPY.
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SELECT

TYPE

WINDOW

LAST

FI%EE

4.3 Praca z zarzagdzaniem plikami

END

Wskazanie Znaczenie

NAZWA PLIKU Nazwa z rozdzielonym kropkg,
rozszerzeniem (typ pliku)

BAJT Wielkos¢ pliku w bajtach

STATUS Wrasciwosci pliku:

E Program jest wybrany w trybie pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

S Program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M Program jest wybranyw trybie pracy

przebiegu programu

Plik jest zabezpieczony przed usunieciem i
zmiang (Protected)

DATA Data, kiedy ostatnio dokonano zmian pliku

CZAS Godzina, o ktérej dokonano zmian w pliku

HEIDENHAIN TNC 320



4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Wybiera¢ dyski, skoroszyty i pliki

Wywotac¢ 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¢ naped

Znakowac¢ dysk w lewym oknie:

werege wybra¢ dysk: Softkey WYBOR lub klawisz ENT
nacisnac¢
lub

Krok 2: wybrac folder

Zaznaczyc 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

e Softkey TYP WYBRAC nacisng¢
uyBTERZ Nacisng¢ softkey zgdanego typu pliku, lub
B
us.uszysT wyswietli¢ wszystkie pliki: Softkey UKAZAC
WSZYSTKIE nacisna¢, lub

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

Wybrany plik zostat aktywowany w tym trybie pracy,
z ktérego wywotano zarzgdzane plikami: Softkey

lub WYBOR lub klawisz ENT nacisng¢

ENT

Utworzenie nowego foldera

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

NOW ﬂ Wprowadzi¢ nowg nazwe foldera, klawisz ENT
nacisng¢

FOLDER-NAZWA?

Potwierdzi¢ przy pomocy softkey OK lub

oK

Przy pomocy softkey PRZERWANIE przerwac

CANCEL

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Kopiowac¢ pojedynczy plik

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

ot Softkey KOPIOWAC nacisngé: Wybraé funkcje
v kopiowania. TNC otwiera okno pierwszoplanowe

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

oK

Kopiowac folder

Prosze przesungc jasne tto w lewym oknie na folder, ktory ma by¢
kopiowany. Prosze nacisng¢ wowczas Softkey KOP. FOLDER
zamiast softkey KOPIOWAC. Podfoldery zostang przez TNC takze
jednoczesnie skopiowane.

Wybraé nastawienie w oknie wyboru

W réznych dialogach zostaje otwierane przez TNC okno
pierwszoplanowe, w ktébrym mozna dokonywac réznych nastawien w
oknach wyboru.

Prosze przesung¢ kursor na zgdane okno wyboru i nacisng¢
klawisz GOTO

Nastegpnie pozycjonujemy kursor klawiszami ze strzatkg na
konieczne nastawienie

Przy pomocy softkey OK przejmujemy warto$¢, natomiast
uzywajgc softkey PRZERWANIE anulujemy wybor
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Wybraé jeden z 10 ostatnio wybieranych

plikow
e Programming
PGM Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT B
es e * File nane Bvtes status Date Tine
contig
SE ° e oEE i
e ‘
10 ostatnio wybranych plikéw pokazac: softkey e S 07:48:08
PLIKI . . i1 c,:?gg\t::t\TExT'.‘h
OSTATNIE PLIKI nacisng¢ NS A ‘
\tablenzeroshift.d
S e e
Prosze uzy¢ przyciskéw ze strzatkg, aby przesung¢ jasne pole na [ & | _omere || cawcer |
plik, ktory zamierzamy wybrac:
Porusza jasne tto w oknie do gory i w dot ‘
* * 5 file(s) 13.73 GB vacant
oK DELETE CANCEL ‘ ‘ ‘ ‘

uyBzERz Wybor pliku: softkey OK lub klawisz ENT nacisng¢
B
lub
Plik skasowac¢

Prosze przesungc jasne pole na plik, ktory zamierzamy wymazac

usuy Wybra¢ funkcje usuwania: softkey USUNAC
nacisngc.

Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisna¢, lub

Przerwa¢ usuwanie: softkey PRZERWANIE nacisng¢

Folder usung¢

Prosze skasowac wszystkie pliki i podfoldery z foldera, ktéry ma
by¢ wymazany

Prosze przesung¢ jasne pole na folder, ktory ma by¢ skasowany
usy Wybra¢ funkcje usuwania: softkey USUN
WSZYSTKIE nacisng¢. TNC pyta, czy rowniez
podfoldery i pliki majg zosta¢ usunigte

Potwierdzi¢ usuwanie: softkey OK nacisna¢, lub

Przerwac usuwanie: softkey PRZERWANIE nacisng¢

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Pliki zaznaczy¢

Funkcja zaznaczania

Zaznaczy¢ pojedyncze pliki ik

ETYKIETA

(7]
]
=
x
0
<

Zaznaczy¢ wszystkie pliki w skoroszycie uszvsTio
PLIKI
ETYKIETA

Anulowac zaznaczenie pojedynczych plikow rvkzeT

ANULUJ

Anulowac zaznaczenie dla wszystkich plikow uszvsTio
ETYKIETA
ANULUJ

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

Jasne tfo przesung¢ na pierwszy plik

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania: Softkey ZAZNACZ
nacisngc

Zaznaczy¢ plik: Softkey PLIK ZAZNACZ nacisng¢
Jasne tfo przesung¢ na inny plik

- Zaznaczy¢ dalszy plik: softkey PLIK ZAZNACZ
nacisngg itd.

Kopiowac¢ zaznaczone pliki: za pomocg softkey
powrotu opusci¢ funkcje ZAZNACZ

opry Kopiowac¢ zaznaczone pliki: wybrac¢ softkey
KOPIOWAC

Usung¢ zaznaczone pliki: nacisng¢ softkey powrotu,
aby opuscic funkcje zaznaczania i nastepnie
nacisng¢ softkey USUNAC
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Zmieni¢ nazwe pliku

Prosze przesung¢ jasne tto na plik, ktébrego nazwe chcemy zmienic

Zn. nezue Wybrac funkcje zmiany nazwy
i) v

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

Dokonac¢ zmiany nazwy: softkey OK lub klawisz ENT
nacisng¢
Sortowanie plikow

Wybrac folder, w ktorym chcemy sortowac pliki
wybra¢ softkey SORTOWAC

wybrac¢ softkey z odpowiednim kryterium prezentaciji

SORT

Funkcje dodatkowe

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

o Wybrac¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisng¢
e Aktywowac zabezpieczanie pliku: softkey
ZABEZPIECZYC nacisngg, plik zostaje odznaczony
symbolem

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

Wyboér edytora

Prosze przesung¢ jasne ple w prawym oknie na plik, ktéry chcemy
otworzy¢

p—— Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisng¢
wieer Wybor edytora, przy pomocy ktoérego ma zostac
EpITOR otwarty wybrany plik: nacisng¢ softkey WYBOR
EDYTORA

Zaznaczy¢ zadany edytor

Nacing¢ softkey OK dla otwarcia pliku

Aktywowanie lub dezaktywowanie urzadzen USB

P Wybra¢ dodatkowe funkcje: softkey DODATK. FUNK.
nacisnagc¢

Softkey-pasek przetaczyé

Wybrac¢ softkey dla aktywowania lub
dezaktywowania

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Przesytanie danych do/od zewnetrznego
nosnika danych

Przed transmisjg danych do zewnetrznego nosnika
danych, musi zosta¢ przygotowany interfejs danych
(patrz ,,Przygotowanie interfejséw danych” na stronie
408).

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami

Wybrac¢ podziat monitora dla przesytania danych:
softkey OKNO nacisng¢. Prosze wybra¢ w obydwu
oknach podziatowych ekranu zgdany folder. TNC
ukazuje np. na lewej potowie ekranu 1 wszystkie
pliki, ktoére znajdujg sie w pamieci TNC, natomiast na
lewej potowie ekranu 2 wszystkie pliki, zapisane w
pamiegci zewnetrznego nosnika danych. Przy
pomocy softkey POKAZ PLIKI lub POKAZ
DRZEWO przechodzimy pomiedzy widokiem
folderéw i widokiem plikow.

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

Porusza jasne tto w oknie do gory i w dot

Jeslichcemy kopiowa¢ od TNC do zewnetrznego nosnika danych, to

prosze przesungc jasne tto w lewym oknie na plik, ktory ma by¢
przesytany.

Przesuwa jasne tto od prawego okna do lewego i
odwrotnie

Przesyfanie pojedynczych plikow: Pozycjonowac jasne pole na
zgdany plik lub

ETYKIETA

przesytanie kilku plikow: softkey ZAZNACZ
nacisng¢ (na drugim pasku softkey, patrz ,Pliki
zaznaczyc¢”, strona 68) i odpowiednio zaznaczy¢
pliki. Przy pomocy softkey powrotu ponownie
opuscic¢ funkcje ZAZNACZ

Softkey KOPIOWAC nacisng¢

70

Program run
full seauence

Programming

Us\nc_progntest\s.H

U:N\NC_Prog\32ens.H;*.I

® File name

Bytes Status® File name

Bytes Status

a..

1.h 173
1220.h 1511 E
530

@33.h 84e
TEXT.h 148

1-4 Kreis Par.h

M |@123.h

HEBEL .H
rads.h

@ radiusz.H
T.h
test3zo.h
testastatur.h

1152

EENEE

5 file(sd 13.73 GB vacant

23 file(s) 13.73 GB vacant

PAGE PAGE SELECT

L

COPY

e

SELECT WINDOW

TYPE

SHOW
TREE

‘ END
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Przy pomocy softkey OK lub przy pomocy klawisza ENT potwierdzié¢.
TNC wyswietla w przypadku dtuzszych programoéw okno stanu, ktére
informuje o postepie operacji kopiowania.

oko Zakonczenie przesytania danych: przesung¢ jasne
tto do lewego okna i potem nacisna¢ softkey OKNO.

TNC ukazuje znowu okno standardowe dla
zarzadzania plikami

@ Aby przy podwadjnej prezentaciji okna pliku wybrac inny
folder, nalezy nacisng¢ softkey POKAZ DRZEWO. Jesli
nacisniemy softkey POKAZ PLIKI, to TNC ukazuje
zawarto$¢ wybranego foldera!

HEIDENHAIN TNC 320
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

Plik skopiowaé¢ do innego foldera

Wybrac¢ podziat ekranu z rownymi co do wielko$ci oknami
Wyswietli¢ w obydwu oknach foldery: softkey POKAZ DRZEWO
nacisnac¢

Prawe okno

Jasne pole przesungc¢ na folder, do ktorego chcemy kopiowac plik
i przy pomocy softkey POKAZ PLIKI wyswietli¢ w tym folderze

Lewe okno

Wybra¢ folder z plikami, ktére chcemy kopiowac i z softkey POKAZ
PLIKI wys$wietli¢ pliki

Wyswietli¢ funkcje zaznaczania plikéw

Jasne tto przesung¢ na pliki, ktére chcemy

PLIK

eTvkaeTa skopiowac i zaznaczy¢. W razie potrzeby, prosze
zaznaczy¢ takze inne pliki w ten sam sposob
Zaznaczone pliki skopiowac¢ do skoroszytu
oc docelowego

Dalsze funkcje zaznaczania: patrz ,Pliki zaznaczy¢”, strona 68.

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

Nadpisywanie plikow

Jesli kopiujemy pliki do foldera; w ktorym znajdujg sig juz pliki o tej
samej nazwie, to zostaje wydawany przez TNC komunikat
"zabezpieczony plik". Prosze uzywac funkcji ZAZNACZ, aby mimo to
nadpisac plik:

Nadpisywanie kilku plikéw: W oknie pierwszoplanowym ,istniejgce
pliki“ i w razie potrzeby ,zabezpieczone pliki“ zaznaczy¢ i softkey
OK nacisng¢ lub

Nie nadpisywac zadnego pliku: softkey PRZERWANIE nacisnac¢
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TNCw

=y

sieci

Dla podtgczenia karty Ethernet do sieci, patrz ,,Ethernet-
interfejs”, strona 413.

Komunikaty o btedach podczas pracy w sieci
protokotuje TNC (patrz ,Ethernet-interfejs” na stronie
413).

Jesli TNC jest podtgczone do sieci, to TNC ukazuje dotgczone

napedy w
Wszystkie
plikow itd.
pozwoleni

Laczenie

PGM
MGT

Funkcja

oknie folderow 1 (patrz ilustracja po prawej stronie).
uprzednio opisane funkcje (wybor napedu, kopiowanie
) obowigzujg takze dla napedow sieciowych, o ile

e na dostep do sieci na to pozwala.

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

Zarzadzanie napedami sieciowymi: softkey SIEC
(drugi pasek softkey) nacisng¢. TNC ukazuje w
prawym oknie 2 mozliwe napedy sieciowe, do
ktorych posiadamy dostep. Przy pomocy nastepnie
opisanych softkeys ustala sie potgczenie dla
kazdego napedu

Softkey

Utworzy¢ potgczene sieciowe, TNC zaznacza
kolumne Mnt, jesli potagczenie jest aktywne.

URZADZEN .
LACZ

Zakoncz

enie potgczenia z siecig

URZADZEN .
ODLACZ

Potaczenie z siecig utworzy¢ przy wigczeniu

AUTOM.

TNC automatycznie. TNC zaznacza kolumne
Auto, jesli potgczenie zostaje utworzone
automatycznie

LACZ

Prosze uzywac¢ funkcji PING dla przetestowania
potgczenia sieciowego

Jesli nacisniemy softkey SIEC INFO, to TNC
ukazuje aktualne nastawienia sieciowe

NETWORK
INFO

HEIDENHAIN TNC 320

[Manua1 operation

Programming

versions

b HOME :
2 v PC:

Mount Auto Mount point Mount feuice

\\de@1PC5312\uork
\\de@1PC5323\transfer

|

MOLNT
DEVICE

UNMOUNT
DEVICE

AUTO
CONNECT/ PING
DISCONN.

NETWORK
INFO

DEFINE
NETWORK
CONNECTN.

EDIT
NETWORK
CONNECTN.

EEREEE
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4.3 Praca z zarzadzaniem plikami

USB-urzadzenia podtaczone do TNC

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 plikéw FAT/VFAT

Dyski twarde z systemem plikow FAT/VFAT

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

TNC nie wspomaga. TNC wydaje wowczas przy podtgczeniu
komunikat o btedach.

@ TNC wydaje rowniez komunikat o btedach, kiedy
podtacza sie koncentrator USB. W tym przypadku nalezy
po prostu pokwitowa¢ meldunek klawiszem CE.

Zasadniczo wszystkie urzadzenia USB z wyzej
wymienionymi systemami plikow powinny by¢
podtgczalne do TNC. Jesli miatyby pojawi¢ sie problemy,
prosze zwroci¢ sie do firmy HEIDENHAIN.

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

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

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: klawisz PGM MGT

e nacisngcC

Przy pomocy klawisza ze strzatkg wybrac¢ lewe okno
Klawiszem ze strzatkg przejsc¢ na odfgczane
urzgdzenie USB

Pasek klawiszy programowanych (soft key) dalej
przetaczac:

Wybra¢ dodatkowe funkcje

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

Menedzera plikow zakonczy¢

D5 9E0 @

Na odwr6t mozna ponownie dotgczy¢ uprzednio usunigte urzgdzenie
USB, naciskajac nastepujace softkey:

Wybrac fancje dla ponownego dofgczenia
urzgdzenia USB
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4.4 Otwieranie i zapis programow

Struktura NC-programu w formacie tekstu
otwartego firmy HEIDENHAIN

Program obrobki sktada sie z wielu wierszy danych programu.
llustracja po prawej stronie pokazuje elementy pojedynczego
wiersza.

TNC numeruje wiersze programu obrobki w rosngcej kolejnosci.

Pierwszy wiersz programu oznaczony jest przy pomocy BEGIN
PGM, nazwy programu i obowigzujgcej jednostki miary.

Nastepujgce po nim wiersze zawierajg informacje o:

obrabianym przedmiocie

definicje narzedzi i polecenia wywotywania narzedzi
posuwy i predkosci obrotowe

ruchy ksztattowe, cykle i inne funkcje

Ostatni wiersz programu oznaczony jest przy pomocy END PGM,
nazwy programu i obowigzujgcej jednostki miar.

Zdefiniowanie obrabianego przedmiotu BLK
FORM

Po otwarciu nowego programu prosze zdefiniowac¢ nie obrobiony
przedmiot w ksztatcie prostopadtoscianu. Dla zdefiniowania
obrabianego przedmiotu nalezy nacisng¢ softkey SPEC FCT a
nastepnie softkey BLK FORM. TNC potrzebna jest ta definicja dla
symulacji graficznych. Boki prostopadtoscianu mogg by¢
maksymalnie 100 000 mm dtugie i lezg réwnolegle do osi X,Y iZ. Ten
potwyrob jest okreslony poprzez swoje dwa punkty narozne:

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

MAX-punkt: najwieksza wspotrzedna X, Y i Z prostopadtoscianu;
prosze wprowadzi¢ wartosci absolutne lub przyrostowe

@ Definicja potwyrobu (przedmiotu nieobrobionego) jest

tylko wtedy konieczna, kiedy chcemy przetestowac
graficznie program!

HEIDENHAIN TNC 320

V4

wiersz

10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3

funkcja toru stowa
ksztattowego
numer wiersza

ieranie i zapis programoéow
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ieranie i zapis programow

4.4 Otw

Otworzenie nowego programu obroébki

Workpiece blank def.:

maximum 2

Program obrébki prosze wprowadzac zawsze w trybie pracy PR S Programming
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja. Przyktad otwarcia
programu : e e 0
3 END PGM 14 MM
Wybrac¢ tryb pracy Program wprowadzié¢ do
pamieci/edycja

- Otworzy¢ zarzadzanie plikami: klawisz PGM MGT
MGT nacisna¢

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

EEREER

NAZWA PLIKU = 123.H

Wprowadzi¢ nowg nazwe programu, potwierdzic¢

= przy pomocy klawisza ENT

Wybra¢ jednostke miary: softkey MM lub
INCHnacisng¢. TNC przechodzi do okna programu

=

Softkey SPECJALNE FUNK.TNC nacisng¢

ALk Nacisng¢ softkey BLK FORM

0S WRZECIONA ROWNOLEG1A X/Y/Z ?

@ Wprowadzi¢ dane osi wrzeciona

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

0 T Po kolei wprowadzi¢ wspétrzedne X, Y i Z MIN-
punktu

0 ENT

-40 ENT
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DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

100 Po kolei wprowadzi¢ wspoitrzedne X, Y i Z MAX-
punktu

100 ENT

0 ENT

Przyktad: wskazanie BLK-formy w NC-programie
0 BEGIN PGM NOWY MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOWY MM

TNC automatycznie numeruje bloki, a takze BEGIN i END-wiersz.

@ Jesdli nie chcemy programowac definicji potwyrobu, to
prosze przerwac dialog przy o$ wrzeciona réwnolegla
do X/Y/Z przy pomocy klawisza DEL!

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

HEIDENHAIN TNC 320

poczgtek programu, nazwa, jednostka miary
0$ wrzeciona, wspotrzedne MIN-punktu
wspotrzedne MAX-punktu

koniec programu, nazwa, jednostka miary

V4
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Programowanie przemieszczen narzedzia w
dialogu tekstem otwartym

Aby zaprogramowac wiersz, prosze nacisng¢ klawisz dialogowy. W
paginie gornej ekranu TNC wypytuje wszystkie niezbedne dane.

Przyktad dialogu

L Otworzenie dialogu
&
WSPOYRZEDNE?
10 Wprowadzi¢ wspoétrzedne docelowe dla osi X

0l Wprowadzi¢ wspoétrzedng docelowag dla osi Y, przy
pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

KOREKCJA PROMIENIA: RL/RR/BEZ KOREKCJI:?

+Bez korekcji promienia “ wprowadzi¢, przy pomocy
klawisza ENT do nastepnego pytania

ENT

POSUW F=? / F MAX = ENT

Posuw dla tego ruchu ksztattowego 100 mm/min,

100 ENT . .
przy pomocy klawisza ENT do nastepnego pytania

FUNKCJA DODATKOWA M ?

Funkcja dodatkowa M3 ,Wtgczy¢ wrzeciono®,

3 = klawiszem ENT TNC konczy ten dialog

Okno programu pokazuje wiersz:

3LX+10Y+5 RO F100 M3

Funkcje dla okreslenia posuwu Softkey

Manual operation Programming

Miscellaneous function M?

BEGIN PGM 1

M ‘ ‘ M94 ‘H114

HllS‘ HlZB‘ M128

EEREE

M140

Posuw na biegu szybkim

Przemieszczenie z automatycznie obliczonym
posuwem z TOOL CALL-wiersza T

Przemieszczenie z zaprogramowanym
posuwem (jednostka mm/min)
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Funkcje dla prowadzenia dialogu Klawisz
Pominigcie pytania dialogu =
|ewa |
Zakonczenie przedwczesne dialogu @
Przerwanie i usuniecie dialogu
O

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

operator programuje wiersze przemieszczenia

operator programuje cykle
operator definiuje narzedzia z TOOL DEF

Aby przejac¢ wtasciwe wartosci potozenia, nalezy:

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

Wybra¢ funkcje przejecie pozycji rzeczywistej: TNC

ukazuje w pasku softkey te osie, ktérych pozycje
moze operator przejgc

osi do aktywnego pola wprowadzenia

@ TNC przejmuje na ptaszczyznie obrébki zawsze te
wspotrzedne punktu srodkowego narzedzia, takze jesli
korekcja promienia narzedzia jest aktywna.

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

HEIDENHAIN TNC 320

- Wybra¢ 0s: TNC zapisuje aktualng pozycje wybranej
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Edycja programu

-

ieranie 1 zapis programow

W czasie, kiedy program obrobki zostaje zapisywany lub zmieniany,
mozna wybierac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub przy pomocy
softkeys kazdy wiersz w programie i pojedyncze stowa wiersza:

. Softkey/
ALLEE klawisze
Przekartkowywac w gore
Przekartkowywac w dot

v
o

Il
N
D
2

m
=

Skok do poczgtku programu

Skok do konca programu

=
o
=
=1
m
o

-

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

4.4 Otw

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

Przejscie od wiersza do wiersza

Wybiera¢ pojedyncze stowa w wierszu

Wybor okreslonego wiersza: klawisz GOTO e
nacisngg, zapisac zagdany numer wiersza,
klawiszem ENT potwierdzic.

200
00
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Funkcja Softkey/klawisz

Warto$¢ wybranego stowa ustawi¢ na zero

Wymazac btedng wartosc

Wymazac komunikat o btedach (nie

| &8 8 8
Il | Bul | ®ul

migajacy)
Wymazac¢ wybrane stowo =
||

Usung¢ wybrany wiersz e
O

Usungc cykle i czesci programu DEL
O

Wstawi¢ wiersz, ktory zostat ostatnio Jsreu

edytowany lub wymazany NG BLOK

Wstawianie wierszy w dowolnym miejscu

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

Zmienia¢ i wiagcza¢ stowa

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

Zakonczy¢ zmiane: klawisz END nacisng¢
Jesli chcemy wstawi¢ stowo, prosze nacisng¢ klawisze ze strzatkg
(na prawo lub na lewo), az ukaze sie zgdany dialog i prosze
wprowadzi¢ nastepnie zagdane pojecie.
Szukanie identycznych stéw w réznych wierszach programu
Dla tej funkcji softkey AUT. RYSOWANIE na OFF przetgczy¢.

Wybrac¢ stowo w wierszu: tak dtugo naciskac¢
klawisze ze strzatka, az zgdane stowo zostanie
zaznaczone

Wybor wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkg,

HEIDENHAIN TNC 320
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Zaznaczenie znajduje sie¢ w nowo wybranym wierszu na tym samym
stowie, jak w ostatnio wybranym wierszu.

@ Jesli uruchomiono szukanie w bardzo dtugich
programach, to TNC wyswietla okno ze wskazaniem
postepu. Dodatkowo mozna przerwa¢ szukanie poprzez
softkey.

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

Znajdowanie dowolnego tekstu

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

Wprowadzi¢ poszukiwany tekst
Szukanie tekstu: softkey WYPELNIC nacisng¢

Czesci programu zaznaczyé, kopiowaé, usuwac i wstawiaé Progran Tun Programming
. . . P . EX11.H
Aby moc kopiowac czgsci programu w danym NC-programie lubdo |-
innego NC-programu, TNC oddaje do dyspozycji nastepujgce 5 Bk Fomn 6.2 “xae. ved. 25
. 3 TOOL CALL 5 Z S3000 F2222
funkcje: patrz tabela u dotu. 4 L oxise veopHex
. , . ., . E
Aby kopiowac czesci programu prosze postapi¢ w nastepujacy S Frr oxoe povas s o
spos6b: MRt
i R R B E |
Wybrac¢ pasek z softkeys z funkcjami zaznaczania FAEEER T oy e
17 FSELECT1
Wybra¢ pierwszy (ostatni) wiersz czeséci programu, ktérg chcemy 15 xuis.s veo o misis coxe covee
kopiowac 221 Ziloo vo rrex o
Zaznaczy¢ pierwszy (ostatni) wiersz: softkey ZAZNACZYCWIERSZ | siezs
nacisng¢. TNC podswietla jasnym ttem pierwsze miejsce numeru 55 L oxes re
bloku i wyswietla Softkey ZAZNACZENIE PRZERWAC 32 o ren Sxt m
Prosze przesungg jasne tfo na ostatni (pierwszy) blok tej czesci omvceL | DELETE | skt | copv e
2 . . s s . SELECTION BLOCK BLOCK BLOCK =l NC BLOCK
programu, ktorg chce sie kopiowac lub skasowac. TNC prezentuje

wszystkie zaznaczone wiersze w innym kolorze. Funkcje
zaznaczania mozna w kazdej chwili zakonczy¢, a mianowicie
naci$nieciem softkey ZAZNACZANIE PRZERWAC

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

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

@ Aby skopiowang, czes¢ programu wtgczy¢ do innego
programu, prosze wybrac¢ odpowiedni program przez
zarzadzanie plikami i zaznaczy¢ tam ten wiersz, za
ktérym chcemy wtgczyc.

Wstawi¢ zapamietang cze$¢ programu: softkey WSTAW BLOK
nacisnac¢

Zakonczy¢ funkcje zaznaczania: softkey ZAZNACZANIE
PRZERWAC nacisng¢
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Funkcja Softkey
Wiaczenie funkcji zaznaczania BLok
2ZAZNACZ
Wytgczenie funkcji zaznaczania PRzERURC
ZAZNACZ.
Usuwanie zaznaczonego bloku BLok
USUN
Wstawi¢ znajdujacy sie w pamieci blok ok
WSTAW
Kopiowanie zaznaczonego bloku aLok
KOPIUJ

Funkcja szukania TNC

Przy pomocy funkcji szukania TNC mozna szuka¢ dowolnych tekstow

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

Szukanie dowolnych tekstéow
Wybrac¢ wiersz, w ktébrym zapamietane jest szukane stowo

2ZNAJDZ

+40

DALEJ

WYKONAJ
WYKONAJ

Wybra¢ funkcje szukania: TNC wyswietla okno
szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujgce sie do
dyspozyciji funkcje szukania (patrz tabela funkcja
szukania)

Wprowadzi¢ szukany tekst, zwréci¢ uwage na
pisownie duzg/matg literg,

Rozpoczac¢ operacje szukania: TNC ukazuje w pasku
softkey znajdujgce sie w dyspozyciji opcje szukania
(patrz tabela opcje szukania na nastepnej stronie)

Uruchomienie operacji szukania: TNC przechodzido
nastepnego wiersza, w ktérym zapamietany jest
poszukiwany tekst

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

Zakonczy¢ funkcje szukania

Szukanie/zamienianie dowolnych tekstéw

o=y

Funkcja Szukanie/zamiana nie jest mozliwa, jesli

program jest zabezpieczony

jezeli program zostaje wtasnie odpracowywany przez
TNC

W przypadku funkcji WSZYSTKIE ZAMIENIC zwrécic

uwage, aby nie zamieni¢ przypadkowo czesci tekstu,
ktore majg pozostac niezmienione. Zamienione teksty sg
nieodwracalnie stracone.

HEIDENHAIN TNC 320

Program run
full seauence

Programming
EX11.H

BLK FORM @.1 Z X-135 Y-40 2-5
2 z.

, Find text : CURRENT WORD

i FIND

Replace With: REPLACE
I REPLACE ALL
Search foruard 5 END

CANCEL.

CURRENT

e FIND

REPLACE |REPLACE ALL] END CANCEL.

EEERREE
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Wybrac wiersz, w ktorym zapamigtane jest szukane stowo

Wybra¢ funkcje szukania: TNC wyswietla okno
szukania i ukazuje w pasku softkey znajdujgce sie do
dyspozyciji funkcje szukania

-

2ZNAJDZ

SzUKANTE Aktywowac¢ zamienianie: TNC ukazuje w oknie
zanmentc dodatkowe mozliwosci wprowadzenia dla tekstu,
ktory ma by¢ uzyty

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

Wprowadzi¢ tekst, ktéry ma by¢ uzyty, zwrécic
uwage na pisownie duza/matg literg

RN

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

DALEJ

W razie koniecznos$ci zmieni¢ opcje szukania

)
53
8
o r
5h

ieranie 1 zapis programow

)
2

Uruchomienie operacji szukania: TNC przechodzido
nastepnego poszukiwanego tekstu

WYKONAJ

Aby zamieniC ten tekst i nastepnie przejs¢ do
kolejnego miejsca: softkey ZAMIENIC nacisng¢ lub
dla zamiany wszystkich znalezionych miejsc w
tekscie: softkey ZAMIENIC WSZYSTKIE nacisngg,
albo aby nie zamieniac¢ tekstu i przej$¢ do
nastepnego miejsca: softkey SZUKAJ nacisngé¢

WYKONAJ

4.4 Otw

Zakonczy¢ funkcje szukania
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4.5 Grafika programowania

Grafike programowania prowadzic
wspoOtbieznie/nie prowadzié

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

Przejs¢ do podziatu ekranu program po lewej i grafika po prawe;j:
Klawisz SPLIT SCREEN i softkey PROGRAM + GRAFIKA nacisng¢

softkey AUT. RYSOWANIE przetgczy¢ na ON. W
o) o czasie kiedy zostajg wprowadzane wiersze
programu, TNC pokazuje kazdy programowany ruch
po konturze w oknie grafiki po prawej stronie.

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

AUT. RYSOWANIE ON nie rysuje powtérzen czesci programu.

Utworzenie grafiki programowania dla
istniejgcego programu
Prosze wybrac¢ przy pomocy klawiszy ze strzatkg ten blok, do

ktérego ma zostac¢ wytworzona grafika lub prosze nacisng¢ GOTO
i wprowadzi¢ zgdany numer bloku bezposrednio

Utworzenie grafiki: softkey RESET + START nacisna¢

Dalsze funkcije:

Funkcja Softkey

Utworzy¢ kompletng grafike programowania

RESET

+
START

START

Wytworzy¢ grafike programowania dla T
poszczegoblnych wierszy =

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

START

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

H
]

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Programming
EX11.H

19 FCT X+15.5 V+0 DI

coy+e

20 L X+30 Vv+0 RO

21 L z+2

22 L z+100 RO FMAX M:
X+

0 L X+0 V40
31 END PGM EX11 MM

0000

R- R15.5 CCX+@

/
"
AN

\ (WY
NG\

50000

100.000

o
1o

N

BEGIN

PAGE PRGE

FIND

o

|

START

START

SINGLE

EEREEE

4.5 Grafika programowania

RESET

+
START




4.5 Grafika programowania

Wyswietlanie i wygaszanie numerow wierszy

E Przetgczenie paska softkey: patrz ilustracja po
prawej stronie u gory

Wyswietlic numery wierszy: softkey WSKAZANIA

s BLoKU WYGASIC WIERSZ-NR na WYSWIETLIC ustawi¢

Wygasi¢ numery wierszy: softkey WSKAZANIA
WYGASIC WIERSZ-NR na WYGASIC ustawi¢

Usuna¢ grafike
E Przetaczy¢ paski z softkeys: Patrz ilustracja po
prawej stronie u gory

Usung¢ grafike: softkey USUN GRAFIKE nacisna¢

Powiegkszenie wycinka lub jego pomniejszenie

Poglad dla grafiki mozna ustala¢ samodzielnie. Przy pomocy ramki Wanual oeeration |Programming
mozliwe jest wybieranie wycinka dla powiekszenia lub EX11.H
pomniejszenia. L Faissveo R
8 o e et
Wybrac pasek softkey dla powiekszenia/pomniejszenia wycinka B
(drugi pasek, patrz ilustracja po prawej na srodku) P R B2po GRKe
. , _ s EE R ey e ‘
Tym samym oddane sg do dyspozycji nastgpujace funkcje: A — ‘
Funkcja Softkey Ak B ommes |
Ramki wy$wietli¢ i przesungg¢. Dla 2 e X v AR
przesuniecia trzymac nacisnietym odpowiedni RIS 1) /) \N_—1 ~
softkey |I| 22 B h X1 N’ N

RESET
BLK
FORM

WINDOL
DETAIL

Zmniejszy¢ ramki — dla zmniejszenia trzymac : 1 ‘ t £ i =
nacisnigtym softkey I ! | U | =

Powiekszy¢ ramki — dla powiekszenia softkey
trzymac nacisnietym

Przy pomocy softkey POLWYROB WYCINEK przejgé
S wybrany fragment

Przy pomocy softkey POtWYROB JAK BLK FORM odtwarza sie
pierwotny wycinek.
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4.6 Wprowadzanie komentarzy

Zastosowanie

Mozna wstawia¢ do programu obréobki komentarze, aby objasni¢
poszczegolne kroki programowe lub zapisa¢ wskazowki.

Wprowadzanie wiersza komentarzy

Wybrac wiersz, za ktorym ma by¢ wprowadzony komentarz

Softkey SPECJALNE FUNK.TNC wybra¢
Softkey COMMENT wybraé¢

Zapisa¢ komentarz na klawiaturze monitora (GOTO-klawisz) albo
jesli znajduje sie do dyspozycji klawiatura USB to zapisac i wiersz

zakonczy¢ klawiszem END

Funkcje przy edycji komentarza

Program run
full seauence

Programming
Comment?

© BEGIN PGM EX11 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-1.
2 BLK FORM 0.2 X+30
3 TOOL CALL 5 Z 5300
a IRAX.
s
&

20 FCT X+15.5 Y+ DI

21 L X+30 Y+0 RO

22 L 2+2

23 L z+100 RO FMAX M:
X+

35 v-40 2-5
v+a0  Z+0
0 F2222

R- R15.5 CCX+@ CCY+0

30

MOVE MOVE
WORD WORD
<= =D

INSERT
[OVERURTTE]

EEERDEE

Funkcja Softkey
Skok do poczatku komentarza PocZATEK
=
Skok do konca komentarza Konze
=]
Skok do poczatku stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ ostanure
pustym znakiem =
Skok do konca stowa. Stowa nalezy oddzieli¢ nesreene
pustym znakiem (spacja) =
Przetgczanie migdzy trybem wstawiania i

nadpisywania

NADPISZ

HEIDENHAIN TNC 320
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4.7 Kalkulator

4.7 Kalkulator

Obstuga
TNC dysponuje kalkulatorem z najwazniejszymi funkcjami progran Tun Programming
matematycznymi. EX11.H
5 oo ShnL 5"z Ssase Frzez 10
Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator lub zakoriczy¢ SR L -
funkcje kalkulatora 7L R e _ ——
Wybor funkcji arytmetycznych przy pomocy krotkich rozkazow z o rameers > ™" ) I I ) [
12 FCT DR- RE? CCX+@ ¢ > CE = S |E|s
softkey. = e e o 2| p— ‘
15 FCT DR- RE.3
. . . . . :5 ;géng;lkgs ccx-78  X*¥ |SGRT| 1/x | PI o /-
Funkcja arytmetyczna Krétkie polecenie (klawisz) 18T xuis,s vso o misis coxie covee
21 L +2
Dodawanie + 22 oo o roex e
Eg tclii:ézsvkt
Odejmowanie - A
g? ENDX;EM ;;?1 MM
Mnozenie *
Dzielenie / I : i i : : ‘
Rachnek w nawiasie ()
Arcus-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COos
Tangens TAN
Podnoszenie wartosci do XY
potegi
Pierwiastek kwadratowy SQRT
obliczy¢
Funkcja odwrotna 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Dodawanie wartosci do M+
Schowka
Umieszczenie wartosci w MS
Schowku
Wywotanie Schowka MR
Wymazac¢ zawarto$¢ pamieci MC
buforowej
Logarytm naturalny LN
Logarytm LOG
Funkcja wyktadnicza e”™x
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Funkcja arytmetyczna

Krétkie polecenie (klawisz)

Sprawdzenie znaku liczby

SGN

Tworzenie wartosci absolutnej  ABS
Odcia¢ miejsca po przecinku INT
Odcig¢ miejsca do przecinka FRAC
Wartos¢ modutowa MOD
Wybor widoku Widok
Usuwanie wartosci DEL

Przejecie obliczonej wartosci do programu

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

Przy pomocy klawisza CALC wyswietli¢ kalkulator i przeprowadzi¢

zgdane obliczenie

Nacisng¢ klawisz ,Przejecie pozycji rzeczywistej”, TNC wyswietla

pasek softkey

Nacisna¢ softkey CALC: TNC przejmuje te warto$¢ do aktywnego

pola wprowadzenia i zamyka kalkulator

HEIDENHAIN TNC 320

4.7 Kalkulator



4.8 Komunikaty o btedach

4.8 Komunikaty o btedach

Wyswietlanie btedu

TNC wyswietla btedy miedzy innymi w przypadku:
btednych wprowadzonych danych

btedoéw logicznych w programie
nie mozliwych do wykonania elementach konturu
niewtasciwym wykorzystaniu sondy impulsowej

Pojawiajacy sie bfad zostaje wysSwietlany w paginie gornej
czerwonymi literami. Przy czym dtugie i kilkuwierszowe komunikaty o
btedach sg wysSwietlane w skroconej formie. Jesli btad pojawi sie w
trybie pracy przebiegajgcym w tle, to zostaje to wysSwietlane ze
stowem "btgd” czerwonymi literami. Petna informacja o wszystkich
wystepujgcych btedach znajduje sie w oknie btedow.

Jezeli wyjatkowo pojawi sie ,btgd w przetwarzaniu danych”, to TNC
otwiera automatycznie okno bteddéw. Operator nie moze usung¢
takiego btedu. Prosze zamkng¢ system i na nowo uruchomi¢ TNC.

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

Komunikat o btedach, kt6ry zawiera numer bloku programowego,
zostat spowodowany przez ten blok lub przez blok poprzedni.

Otwarcie okna btedow
m Prosze nacisng¢ klawisz ERR. TNC otwiera okno

btedow i wyswietla w catosci wszystkie zaistniate
komunikaty o btedych.

Zamkniecie okna btedow

C_EC Prosze nacisna¢ softkey KONIEC - albo

m nacisng¢ klawisz ERR. TNC zamyka okno btedow
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Szczeg6towe komunikaty o btedach

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

Otwarcie okna btedow

NR_COMMENT
=]

i

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

Opuszczenie Info: prosze ponownie nacisngé
softkey INFO

Softkey SZCZEGO1Y

Softkey SZCZEGO!Y dostarcza informacji o komunikatach o
btedach, ktore wytacznie w przypadku ingerencji serwisu sg,

uwzgledniane.

Otwarcie okna btedow

DETAILS

Szczegotowe informacje do komunikatu o btedach:
Prosze pozycjonowac jasne pole na komunikat o
btedach i nacisna¢ softkey SZCZEGOtY. TNC
otwiera okno z wewnetrznymi informacjami
dotyczgcymi btedu

Opuszczenie okna Szczegoty: proszg ponownie
nacisna¢ softkey SZCZEGOtY

Usuwanie btedow

Usuwanie btedéw poza oknem btedow:

o=

Wyswietlang w paginie gornej wskazowke/btad
usung¢: klawisz CE nacisng¢

W niektorych trybach pracy (przykfad: edytor) nie mozna
uzywac klawisza CE dla skasowania btedu, poniewaz
klawisz ten zostaje wykorzystywany dla innych funkcji.

Kasowanie kilku btedow:

otworzy¢ okno btedow

DELETE

DELETE
ALL

=y

Kasowanie pojedynczego btedu: prosze
pozycjonowac jasne pole na komunikat o btedach i
nacisng¢ softkey USUWANIE.

Kasowanie wszystkich bteddw: prosze nacisngcC
softkey USUNAC WSZYSTKIE

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

HEIDENHAIN TNC 320

Program run
full seauence

Programming

FK programming: Illegal positioning block

cause:

Within an unresolued FK seduence you programmed an illegal positioning block
other than FK blocks, RND/CHF, APPR/DEP, and L blocks With motion components
exclusively perpendicular to the FK plane.

Action:

First resolue the FK sequence completely or delete illegal positioning blocks.
Geometry functions that are defined over the gray contouring keys and have
coordinates in the Working plane are illegal (exception: RND, CHF, APPR/DEP).

DELETE

LOG FILE T

DELETE

INFO DETAILS

4.8 Komunikaty o btedach



4.8 Komunikaty o btedach

Logfile (protokdt) btedow

TNC zapisuje do pamigci pojawiajgce sie btedy i wazne zdarzenia
(np. uruchomienie systemu) w logfile btedow. Pojemnos¢ pliku
protokotu btedow jest ograniczona. Jesli plik protokotu jest petny, to
TNC uzywa drugiego lodfile. Jesli ten jest rowniez petny, wowczas
pierwszy plik protokotu zostaje wymazany i na nowo zapisany, itd. W
razie koniecznosci nalezy przetaczy¢ z AKTUALNY PLIK na
POPRZEDNI PLIK, aby dokona¢ przegladu historii btedu.

Otworzy¢ okno btedow
Softkey LOGFILE nacisng¢

LOG FILE

S Otworzy¢ logfile (protokot) btedéw: softkey LOGFILE
Lo e BLEDOW nacisng¢

orevrous W razie koniecznosci przetgczy¢ na poprzedni
L logfile: softkey POPRZEDNI PLIK nacisna¢

— W razie koniecznosci przetgczy¢ na aktualny logfile:
Pl softkey AKTUALNY PLIK nacisng¢

Najstarszy zapis w pliku protokotu btedow znajduje sie na poczatku —
najnowszy zapis natomiast na koncu pliku.

Dziennik protokotu klawiszy

TNC zapisuje do pamieci zapisy klawiszami i wazne zdarzenia (np.
uruchomienie systemu) w logfile klawiszy. Pojemnosc¢ pliku
protokotu klawiszy jest ograniczona. Je$li ten lodfile jest petny, to
nastepuje przetgczenie na drugi logfile. Jesli ten jest rowniez
zapetniony, wowczas pierwszy plik protokotu zostaje wymazany i na
nowo zapisany, itd. W razie koniecznosci nalezy przetgczy¢ z
AKTUALNY PLIK na POPRZEDNI PLIK, aby dokona¢ przegladu
historii zapisu.

Softkey LOGFILE nacisng¢

LOG FILE

oo Otworzy¢ logfile (protokot) klawiszy: softkey
LoG FILE LOGFILE KLAWISZY nacisng¢

R W razie koniecznosci przetgczy¢ na poprzedni
FILE logfile: softkey POPRZEDNI PLIK nacisng¢

P— W razie konieczno$ci przetgczy¢ na aktualny logfile:
FE softkey AKTUALNY PLIK nacisna¢

TNC zapisuje do pamieci kazdy nacisniety podczas obstugi klawisz
pulpitu obstugi w pliku protokotu klawiszy. Najstarszy zapis w pliku
protokotu znajduje sie na poczatku — najnowszy zapis natomiast na
koncu pliku.
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Przeglad klawiszy i softkeys dla przetaczenia na logfile:

Softkey/

Funkcja klawisze

Skok do poczgtkulogfile

Skok do koncalodfile KonzEc

Aktualny lodfile

CURRENT
FILE

Poprzedni logdfile

PREVIOUS
FILE

Wiersz do przodu/do tytu

Powr6t do gtéwnego menu

Teksty wskazéowek

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

Zapisywanie do pamieci plikow serwisowych

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

Jesli powtarza sie funkcje ,,Pliki serwisowe do pamieci”, to
poprzednio zapisana do pamieci grupa plikow serwisowych zostaje
nadpisana.

Zapisywanie do pamieci plikoéw serwisowych:

Otworzy¢ okno btedow
Softkey LOGFILE nacisng¢

LOG FILE

sauve Zapisywanie do pamigci plikow serwisowych: softkey
b= PLIKI SERWISOWE DO PAMIECI nacisng¢
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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 ktorg 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 TOOL CALL-bloku (wywotanie
narzedzia) i w kazdym bloku pozycjonowania (patrz ,Zestawianie
zapisOw programu przy pomocy przyciskow funkcji toru
ksztattowego” na stronie 117).

Posuw szybki

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

@ Aby przemiesci¢ maszyne na biegu szybkim, mozna
takze zaprogramowac¢ odpowiednig wartosc¢ liczbowa,
np. F30000 Ten bieg szybki nie dziata w przeciwienstwie
do FMAX tylko blokowo, a dziata tak dtugo, az zostanie
zaprogramowany Nowy posuw.

Okres dziatania

Ten, przy pomocy wartosci liczbowych programowany posuw
obowigzuje do bloku, w ktorym zostaje zaprogramowany nowy
posuw. F MAX obowigzuje tylko dla tego bloku, w ktorym zostat on
zaprogramowany. Po bloku z F MAX obowigzuje ponownie ostatni,
przy pomocy wartosci liczbowych zaprogramowany posuw.

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu zmienia sie posuw przy pomocy gatki
obrotowej override F (potencjometr) dla posuwu.
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Predkos¢ obrotowa wrzeciona S

Predkos$c¢ obrotowg wrzeciona S prosze wprowadzi¢ w obrotach na
minute (obr/min) w TOOL CALL-bloku (wywotanie narzedzia).

Programowana zmiana

W programie obrébki mozna przy pomocy TOOL CALL-bloku zmienié
predkos¢ obrotowg wrzeciona, a mianowicie wprowadzajac nowa,
wartos¢ predkosci obrotowej wrzeciona:

Programowanie wywotania narzedzia: klawisz TOOL
CALE CALL nacisna¢

Dialog Numer narzedzia? klawiszem NO ENT
pominac¢

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

W dialogu Predko$¢ obrotowa wrzeciona S= ?
zapisac nowg predkos¢ obrotowg wrzeciona,
klawiszem END potwierdzi¢

Zmiana w czasie przebiegu programu

W czasie przebiegu programu prosze zmieni¢ predko$¢ obrotowsg,
wrzeciona przy pomocy gatki potencjometru S dla predkosci
obrotowej wrzeciona.

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

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 sSrodkowego narzedzia, to znaczy
mogta przeprowadzi¢ korekcje narzedzia, nalezy wprowadzi¢
dtugosc¢ i promien do kazdego uzywanego narzedzia.

Dane o narzedziach mozna wprowadzac albo bezposrednio przy
pomocy funkcji TOOL DEF do programu albo oddzielnie w tabelach
narzedzi. Jezeli dane o narzedziach zostajg wprowadzone do tabeli,
sg tu do dyspozycji inne specyficzne informacje dotyczgce narzedzi.
Podczas przebiegu programu obréobki TNC uwzglednia wszystkie
wprowadzone informacje.

Numer narzedzia, nazwa narzedzia

Kazde narzedzie oznaczone jest numerem od 0 do 9999. Jesli
pracujemy z tabelami narzedzi, to mozemy uzywac wyzszych
numerow i dodatkowo nadawac nazwy narzedzi. Nazwy narzedzi
mogg, sktada¢ sie maksymalnie z 16 znakow.

Narzedzie z numerem 0 jest okreslone jako narzedzie zerowe i
posiada dtugos¢ L=0 i promien R=0. W tabelach narzedzi nalezy
narzedzie TO zdefiniowac¢ réwniez przy pomocy L=0 i R=0.
Dtugos¢ narzedzia - L:

Diugosc¢ narzedzia L mozna okre$la¢ dwoma sposobami:

réznica z dtugosci narzedzia i dfugosci oraz dfugosci
narzedzia zerowego LO

Znak liczby:
L>LO: narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe
L<LO: narzedzie jest krétsze niz narzedzie zerowe

Okreslenie dtugosci:
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¢ przejac klawiszem ,,Przejg¢ pozycije rzeczywistg “ do
TOOL DEF-bloku lub do tabeli narzedzi
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Ustalenie dtugosci L przy pomocy przyrzadu ustawienia
wstepnego

Prosze wprowadzi¢ ustalong warto$¢ bezposrednio do definicji
narzedzia TOOL DEF lub do tabeli narzedzi.

Promien narzedzia R

Promien narzedzia zostaje wprowadzony bezposrednio.

Wartosci delta dla dtugosci i promieni

Wartosci delta oznaczajg odchylenia od dtugosci i promienia
narzedzi.

Dodatnia warto$¢ delta oznacza naddatek (DL, DR, DR2>0). Przy
obrobce z naddatkiem prosze wprowadzi¢ warto$¢ naddatku przy
programowaniu wywotania narzedzia z TOOL CALL.

Ujemna wartos$¢ delta oznacza niedomiar (DL, DR, DR2<0).
Niedomiar zostaje wprowadzony do tabeli narzedzi dla zuzycia
narzedzia.

Prosze wprowadzi¢ wartosci delty w postaci wartosci liczbowych, w
TOOL CALL-bloku mozna przekaza¢ warto$¢ delty przy pomocy Q-
parametru.

Zakres wprowadzenia: Wartosci delty mogag 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 bloku TOOL CALL zmieniajg w symulacji
przedstawiang wielko$¢ obrabianego przedmiotu.
Symulowana wielko$¢ narzedzia pozostaje taka sama.

Wprowadzenie danych o narzedziu do
programu

Numer, dtugosc¢ i promien dla okreslonego narzedzia okresla sie w
programie obrobki jednorazowo w TOOL DEF-bloku:

Wybra¢ definicje narzedzia: Klawisz TOOL DEF nacisna¢

Numer narzedzia: Przy pomocy numeru narzedzia
=7 jest ono jednoznacznie oznakowane

Dtugos$¢ narzedzia: wartosc¢ korekgcji dla dtugosci
Promien narzedzia: wartosS¢ korekcji dla promienia
@ Podczas dialogu mozna wprowadza¢ warto$¢ dla
dtugosci i promienia bezposrednio w polu dialogu:
Nacisng¢ wymagany Softkey osi.
Przyktad
4 TOOL DEF 5L+10 R+5
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5.2 Dane o narzedziach

Wprowadzenie danych o narzedziach do tabeli

W tabeli narzedzi mozna definiowa¢ do 9999narzedzi wtgcznie i
wprowadzac¢ do pamigci ich dane. Prosze zwr6ci¢ uwage takze na
funkcje edyc;ji dalej w tym rozdziale. Aby méc wprowadzi¢ kilka
danych korekcji do danego narzedzia (indeksowanie numeru
narzedzia), wstawiamy wiersz i rozszerzamy numer narzedzia za
pomocg punktu iliczby od 1 do 9 (np. T 5.2).

Tabele narzedzi muszg byc uzywane, jesli
indeksujemy narzedzia, jak np. wiertto stopniowe z kilkoma
korekcjami dtugosci, ktorych chcemy uzywa¢é (Strona 102)

maszyna jest wyposazona w urzgdzenie automatycznej wymiany
narzedzi

jesli chcemy przy pomocy cyklu obrébki 22 dokonac¢ przeciggania
na gotowo (patrz ,PRZECIAGANIE (cykl 22)” na stronie 265)

Tabela narzedzi: standardowe dane o narzedziach

Skrét Zapisy Dialog
T Numer, przy pomocy ktérego narzedzie zostaje wywotane w -
programie (np. 5, indeksowane: 5.2)
NAZWA Nazwa, z ktorg narzedzie zostaje wywotane w programie Nazwa narzedzia?
L Wartos¢ korekciji dla dfugosci narzedzia L Dtugo$¢ narzedzia?
R Wartos¢ korekciji dla promienia narzedzia R Promien narzedzia R?
R2 Promien narzedzia R2 dla freza ksztattowego (tylko dla Promien narzedzia R2?
trojwymiarowej korektury promienia lub graficznego
przedstawienia obrobki frezem ksztattowym)
DL Warto$¢ delta dtugosci narzedzia L Naddatek dtugosci narzedzia ?
DR Wartos¢ delta promienia narzedzia R Naddatek promienia narzedzia DR
DR2 Wartos$¢ delta promienia narzedzia R2 Naddatek promienia narzedzia R2?
TL Nastawi¢ blokade narzedzia (TL: dla Tool Locked = Narz. zablokowane?
angl.narzedzie zablokowane) Tak = ENT / Nie = NO ENT
RT Numer narzedzia siostrzanego — jesli w dyspozycji — jako Narzedzie siostrzane ?
narzedzie zamienne (RT: dla Replacement Tool = angl.
narzedzie zamienne); patrz takze TIME2
TIME1 Maksymalny okres zywotnosécinarzedzia w minutach. Tafunkcja  Maks. okres trwatosci?
zalezy od rodzaju maszyny i jest opisana w podreczniku obstugi
maszyny.
TIME2 Maksymalny okres trwatosci narzedzia przy TOOL CALL w Maksymalny okres trwatosci przy
minutach: Jesli aktualny okres trwatosci osigga lub przekracza TOOL CALL?
te wartos¢, to TNC uzywa przy nastepnym TOOL CALL
narzedzie zamienne (patrz takze CUR.TIME)
100
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Skrét Zapisy Dialog
CUR.TIME Aktualny okres zywotnoséci narzedzia w minutach: TNC zlicza Aktualny okres trwatosci?
aktualny okres trwatosci (CUR.TIME: dla CURrent TIME = angl|.
aktualny/biezacy czas) samodzielnie. Dla uzywanych narzedzi
mozna wprowadzi¢ wielko$¢ zadang,
TYP Typ narzedzia: Softkey WYBRAC TYP (3-ci pasek softkey); TNC  Typ narzedzia?
wyswietla okno, w ktorym mozna wybrac typ narzedzia Tylko
typy narzedzi DRILL i MILL sg obtozone aktualnie funkcjami
DOC Komentarz do narzedzia (maksymalnie 16 znakow) Komentarz do narzedzia?
PLC Informacja o tym narzedziu, ktéra ma zosta¢ przekazanado PLC  PLC-status?
LCUTS Dtugos$c¢ powierzchni tngcej narzedzia dla cyklu 22 Dtugos$é ostrzy w osi narzedzi?
ANGLE Maksymalny kat wciecia narzedzia przy posuwisto-zwrotnym Maksymalny kat wciecia ?
ruchu wciecia dla cykli 22 i 208
CUT llo$¢ ostrzy narzedzia (maks. 20 ostrzy) Liczba ostrzy ?
RTOL Dopuszczalne odchylenie promienia narzedzia R dla Tolerancja na zuzycie: promien?
rozpoznania zuzycia. Jesli wprowadzona wartosc zostanie
przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (statusL). Zakres
wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm
LTOL Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania  Tolerancja na zuzycie: dfugosé?
zuzycia. Jesli wprowadzona wartos¢ zostanie przekroczona, to
TNC blokuje narzedzie (statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do
0,9999 mm
DIRECT. Kierunek ciecia narzedzia dla pomiaru przy obracajagcym sie Kierunek cigcia (M3 = —)?
narzedziu
TT:R-OFFS Narazie nie jest wspomagane Przesunigcie narzedzia promien ?
TT:L-OFFS Na razie nie jest wspomagane Przesunigcie narzedzia dfugo$¢?
LBREAK Dopuszczalne odchylenie dtugosci narzedzia L dla rozpoznania  Tolerancja na pekniecie: dtugos$¢?
pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie przekroczona,
to TNC blokuje narzedzie (statusL). Zakres wprowadzenia: 0 do
0,9999 mm
RBREAK Dopuszczalne odchylenie od promienia narzedzia R dla Tolerancja na pekniecie: promien?
rozpoznania pekniecia. Jesli wprowadzona warto$¢ zostanie
przekroczona, to TNC blokuje narzedzie (status L). Zakres
wprowadzenia: 0 do 0,9999 mm
LIFTOFF Okreslenie, czy TNC ma przemieszczac narzedzie przy NC-stop  Podnie$é narzedzie T/N?

w kierunku pozytywnej osi narzedzi przy wyjsciu z materiatu, aby
unikng¢ odznaczen 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 instrukcji
M148 (patrz ,W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie
automatycznie od konturu: M148” na stronie 173)
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Edycja tabeli narzedzi

Programning

=
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TABLE

END

Tool table editing
Obowigzujgca dla przebiegu programu tabela narzedzi nosi nazwe Tool radius Cmm]
TOOL.T i musi zostac¢ zapisana w folderze ,table” do pamieci. Tabela File: usvtaplevtool.t
narzedzi TOOL.T moze by¢ edytowana tylko w trybie pracy maszyny. | =
Tabele narzedzi, ktore chcemy odkfada¢ do archiwum lub
wykorzystywac dla testu programu, otrzymujg dowolng inng nazwe :
pliku z rozszerzeniem.T. Dla trybow pracy , Test programu® i 5 s
"Programowanie” TNC uzywa standardowo tabeli narzedzi it
»simtool.t“, zapisanej do pamieci rowniez w folderze ,table“. Dla 1 1
dokonywania edycji naciskamy w trybie pracy Test programu softkey i 5
EDYTOR TABELI. - =
Otworzy¢ tabele narzedzi TOOL.T: [ i
Wybraé dowolny rodzaj pracy maszyny e
Wybra¢ tabele narzedzi: softkey TABELA NARZEDZI
TABLICA naciané
softkey EDYCJA ustawi¢ na ,,ON“
ON

Otworzy¢ dowolng inng tabele narzedzi

Wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/edycja

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT .
Wyswietli¢ wybor typu pliku: softkey TYP WYBRAC
nacisnac¢

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

Jesli otwarto tabele narzedzi dla edycji, to mozna przesungg¢ 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 wprowadzac nowe wartosci.
Dodatkowe funkcje edytowania znajdujg sie w tabeli w dalszej czesci
rozdziatu.

Jesli TNC nie moze wys$wietli¢ jednoczesnie wszystkich pozycji w

tabeli narzedzi, to belka u gory w tabeli ukazuje symbol ,>>* lub
,<<

Funkcje edycji dla tabeli narzedzi

Wybrac¢ poczatek tabeli PogzaTEK

2
H=
2
(V]
<

Wybra¢ koniec tabeli Konzec

Wybrac¢ poprzednig strone tabeli STRonA

Wybrac¢ nastepna strone tabeli sTRoN

HEE
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Funkcje edycji dla tabeli narzedzi

Softkey

Szukanie tekstu lub liczby

FIND

Skok do poczgtku wierszy

WIERSZE
POCZATEK

Skok na koniec wierszy

|1

Skopiowac pole z jasnym ttem

AKTUALNA
WARTOSC
KOPIOWAC

Wstawi¢ skopiowane pole

SKOPIOW.
WARTOSC
WPROWADZ

Mozliwg do wprowadzenia liczbe wierszy
(narzedzi)dotgczy¢ na koncu tabeli

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

Wstawi¢ wiersz z wprowadzalnym numerem
narzedzia

WIERSZ
LSTAW

Aktualny wiersz (narzedzie) skasowac

Sortowanie narzedzi wedtug zawartosci
kolumny

SORT

Wyswietli¢ wszystkie wiertta w tabeli narzedzi

DRILL

Wyswietli¢ wszystkie sondy w tabeli narzedzi

P

Opusci¢ tabele narzedzi

Wywotac¢ zarzagdzanie plikami i wybrac¢ plik innego typu, np.

program obrobki
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Tabela miejsca dla urzgdzenia wymiany

narzedzi

@ Producent maszyn dopasowuje zakres funkc;ji tabeli

Tool number

Pocket table editing

Programming

Line: 0

S T ELC,

miejsca do danej maszyny. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny! 2 T TarE
Dla automatycznej zmiany narzedzi konieczna jest tabela miejsca : oo
narzedzi TOOL_P.TCH. TNC zarzadza kilkoma tabelami miejsca ; 12
narzedzi z dowolnymi nazwami plikow. Tabela miejsca narzedzi, ktorg ~ f. ER
chcemy aktywowac dla przebiegu programu, wybierana jest w rodzaju = B D

pracy przebiegu programu przez zarzgdzanie plikami (stan M).

Edycja tabeli miejsca narzedzi w rodzaju pracy przebiegu

NARZEDZIE

Wybrac tabele narzedzi: softkey TABELA NARZEDZI

400000000 TIME

%00000000

EEREEE

programu
naC|anC BEGIN END PAGE PAGE Dn . ;:{c:{é :;T_E END ‘
Wybra¢ tabele narzedzi: softkey TABELA MIEJSCA
TABLICA Wybraé
Softkey EDYCJA ustawi¢ na ON
oN
Tabele miejsca wybra¢ w rodzaju pracy Program wprowadzi¢
do pamieci/edycja
Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
MGT z
Wyswietlic wybor typu pliku: softkey TYP WYBRAC
nacisngc
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 Zapisy Dialog
P Numer miejsca narzedzia w magazynie narzedzi -
T Numer narzedzia Numer narzedzia?
TNAME Wyswietlenie nazwy narzedzia z TOOL.T -
ST Narzedzie jest narzedziem specjalnym (ST: dla Special Tool =ang|. Narzedzie specjalne ?
narzedzie specjalne); jesli to narzedzie specjalne blokuje miejsca przed i
za swoim miejscem, to prosze zablokowac odpowiednie miejsce w
szpalcie L (status 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 zablokowa¢ (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-status?
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Funkcje edycji dla tabeli miejsca

Softkey

Wybra¢ poczatek tabeli

POCZATEK

&

Wybrac¢ koniec tabeli

=
]
2
&
m
o

Wybrac poprzednig strone tabeli

STRONA

Wybrac¢ nastepng strone tabeli

STRONA

HEE

Ustawi¢ ponownie tabele miejsca

MIEJSCE
TABELA
UST . PONOW

Wycofac szpalte numer narzedzia T

RZAD
KOLUMNA
T

Skok do poczatku wiersza

WIERSZE
POCZATEK

Skok do konca wiersza

|

Symulowanie zmiany narzedzia

SIMULATED
TooL
CHANGE

Aktywowac filtr

DEFAULT
FILTER

Wybor narzedzia z tabeli narzedzi

SELECT

Edycja aktualnego pola

EDIT
CURRENT
FIELD

Sortowanie widoku

SORT

HEIDENHAIN TNC 320

5.2 Dane o narzedziach

" @



5.2 Dane o narzedziach

Wywotac¢ dane o narzedziu

Wywotanie narzedzia TOOL CALL w programie obrébki prosze
programowac przy pomocy nastepujacych danych:

Wybra¢ wywotanie narzedzia przy pomocy klawisza TOOL CALL

peenl Numer narzedzia: Wprowadzi¢ numer lub nazwe

narzedzia. Narzedzie zostato uprzednio okreslone w
TOLL DEF-bloku lub w tabeli narzedzi. Nazwe
narzedzia TNC zapisuje automatycznie w
cudzysfowiu. Nazwy odnoszg sie do wpisu w
aktywnej tabeli narzedzi TOOL.T. Aby wywotac¢
narzedzie z innymi wartosciami korekcji, prosze
wprowadzi¢ do tabeli narzedzi zdefiniowany indeks
po punkcie dziesietnym

Os wrzeciona réwnolegta X/Y/Z: Wprowadzi¢ 0$
narzedzia

Predko$¢ obrotowa wrzeciona S: Predkosc¢
obrotowa wrzeciona w obrotach na minute

Posuw F: Posuw dziata tak dfugo, az zostanie
zaprogramowany w bloku pozycjonowania lub w
TOOL CALL-bloku nowy posuw

Naddatek dtugosci narzedzia DL: Wartosc¢ delta
dla dtugosci narzedzia

Naddatek promienia narzedzia DR: Wartosc¢ delta
dla promienia narzedzia

Naddatek promienia narzedzia DR2: 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 350 mm/min. Naddatek dla dtugosci narzedzia i
promienia narzedzia wynoszg 0,2 i 0,05 mm, niedomiar dla
promienia narzedzia 1 mm.

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

Litera D przed L i R oznacza warto$¢ wartos¢ delta

Wybor wstepny przy tabelach narzedzi

Jezeli uzywane sg tabele narzedzi, to dokonuje sig przy pomocy
zapisu TOOL DEF wyboru wstepnego nastepnego uzywanego
narzedzia. W tym celu prosze wprowadzi¢ numer narzedzia i Q-
parametr lub nazwe narzedzia w cudzystowiu.
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Zmiana narzedzia

@ Zmiana 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 TOOL CALL 0, to TNC przesuwa
trzpien chwytowy w osi wrzeciona do potozenia, ktére jest niezalezne
od dtugosci narzedzia.

Reczna zmiana narzedzia

Przed reczng zmiang narzedzia wrzeciono zostaje zatrzymane i

narzedzie przesuniete do potozenia zmiany narzedzia:
Zaprogramowany przejazd do potozenia zmiany narzedzia

Przerwac¢ przebieg programu , patrz ,Przerwanie obrobki”, strona
392

Zmieni¢ narzedzie

Kontynuowac¢ przebieg programu, patrz ,Kontynuowanie
programu po jego przerwaniu”, strona 393

Automatyczna zmiana narzedzia

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

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Dane o narzedziach

Automatyczna zmiana narzedzia przy przekroczeniu okresu
trwatosci: M101

M101 jest funkcjg zalezng od maszyny. Prosze
uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

Jesli okres trwatosci narzedzia osigga TIME2, 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 zmiana 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 ktorym anulowano korekcje promienia wierszem RO.

TNC wykonuje takze wéwczas automatyczng zmiane
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 korekcja promienia
RO, RR, RL

Promien narzedzia siostrzanego musi by¢ rownym promieniowi
pierwotnie uzywanego narzedzia. Jesli te promienie nie sg rowne,
TNC ukazuje tekst komunikatu i nie wymienia narzedzia.
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5.3 Korekcja narzedzia

Wprowadzenie

TNC koryguje tor narzedzia o wartos$¢ korekcji 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 pieciu osi wigcznie wraz z osiami
obrotu.

Korekcja dfugosci 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.

Jesli korekcja dtugosci o wartosci dodatniej zostanie
@:5 anulowana przy pomocy TOOL CALL 0, to zmniejszy sig
odstep 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 zaréwno
z TOOL CALL-bloku jak i z tabeli narzedzi.

Wartos$¢ korekcji= L + DLTOOL caLL t DLTAB z

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

DL TOOL CALL* Naddatek DL dla dfugosci TOOL CALL-bloku
(nie uwzgledniony przez wysSwietlacz 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
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.

QI_% 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 wartoéci delta
zaréwno z TOOL CALL-bloku jak i z tabeli narzedzi:

Wartos¢ korekcji= R + DRTOOL caL t DRTAB z

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

DR 100L cALL: Naddatek DR 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 sie na ptaszczyznie obrobki ze swoim
punktem srodkowym na zaprogramowanym torze lub na
zaprogramowanych wspotrzednych.

Zastosowanie: wiercenie, pozycjonowanie wstepne.

110

5 Programowanie: narzedzia @



Ruchy ksztattowe z korekcjg promienia: RRi RL

RR Narzedzie przemieszcza sie na prawo od konturu
RL Narzedzie przemieszcza sie na lewo od konturu

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 ilustracje po prawej stronie.

@ Pomiedzy dwoma blokami programowymi z réznymi
korekcjami promienia RR i RL musi znajdowac sie
przynajmniej jeden blok przemieszczenia na
ptaszczyznie obrobki bez korekcji promienia (to znaczy
RO).

Korekcja promienia bedzie aktywna do konca wiersza,
od momentu kiedy zostata po raz pierwszy
zaprogramowana.

Przy pierwszym wierszu z korekcjg RR/RL i przy
anulowaniu z RO, TNC pozycjonuje narzedzie zawsze
pionowo na zaprogramowany punkt startu i punkt
koncowy. Prosze tak wypozycjonowa¢ narzedzie przed
pierwszym punktem konturu lub za ostatnim punktem
konturu, zeby kontur nie zostat uszkodzony.

Wprowadzenie korekcji promienia

Zaprogramowac dowolng funkcje toru ksztattowego, wspotrzedne
punktu docelowego wprowadzi¢ i potwierdzi¢ klawiszem ENT

KOREKCJA PROMIENIA: RL/RR/BEZ KOREKCJI:?
Przemieszczenie narzedzia na lewo od

zaprogramowanego konturu: softkey RL nacisng¢,
lub

RL

Przemieszczenie narzedzia na prawo od
zaprogramowanego konturu: softkey RL nacisngg,
lub

Przemieszczenie narzedzia bez korekcji promienia
albo anulowanie korekcji promienia: klawisz ENT
nacisnac¢

E

Zakonczyc¢ wiersz: klawisz END nacisng¢

HEIDENHAIN TNC 320
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5.3 Korekcja narzedzia

Korekcja promienia: obrébka narozy

Naroza zewnetrzne:

Jesli zaprogramowano korekcje promienia, to TNC prowadzi
narzedzie po narozach zewnetrznych na okregu przejsciowym. W
razie potrzeby TNC redukuje posuw przy naroznikach
zewnetrznych, na przyktad w przypadku duzych zmian kierunku.

Naroza wewnetrzne:

Przy naroznikach wewnetrznych TNC oblicza punkt przeciecia
torow, po ktoérych przesuwa sie skorygowany punkt srodkowy
narzedzia. Od tego punktu poczynajac 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

ql_% obrobki wewnetrznej w punkcie naroznym konturu,
poniewaz w ten sposdéb moze dojs¢ do uszkodzenia
konturu.
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Programowanie:
programowanie konturow




1a

i dz

Ieszczenlia narze

6.1 Przem

6.1 Przemieszczenia narzedzia

Funkcje toru ksztattowego

Kontur obrabianego narzedzia sktada sig 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.

Swobodne Programowanie Konturu SK

Jesli nie zostat przedtozony odpowiednio dla NC wymiarowany
rysunek i dane o wymiarach dla NC-programu sg niekompletne, to
prosze programowac kontur przedmiotu w trybie Swobodnego
Programowania Konturu. TNC oblicza brakujgce dane.

Takze przy pomocy SK-programowania programujemy ruchy
narzedzia dla prostych i fukéw kotowych.

Funkcje dodatkowe M

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC steruje sie

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 powtarzaja, prosze wprowadzi¢ 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 obrébki parametry Q zastepujg wartosci liczbowe:
Parametrowi Q zostaje przyporzgdkowana w innym miejscu warto$¢
liczbowa. Przy pomocy parametréw Q mozna programowac funkcje
matematyczne, ktore sterujg przebiegiem programu lub ktore
opisujg jakis kontur.

Programowanie z parametrami Q jest opisane w rozdziale 10.
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6.2 Podstawy o funkcjach toru
ksztattowego

Programowac ruch narzedzia dla obrobki

Podczas zestawiania programu obrobki, programuje sie krok po
kroku funkcje toru ksztattowego dla pojedynczych elementéw
konturu przedmiotu. W tym celu wprowadza sie zazwyczaj
wspotrzedne punktéow koricowych 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 jednoczesnie wszystkie osie maszyny, ktore 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 st6t maszyny z zamocowanym przedmiotem.
Przy programowaniu ruchu ksztattowego prosze kierowac sie
zasadg, jakby to narzedzie sie poruszato.

Przyktad:
L X+100
L Funkcja toru ,prosta”
X+100 Wspotrzedne punktu koncowego

Narzedzie zachowuje wspotrzedne Y i Z i przemieszcza sie 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:

L X+70 Y+50

Narzedzie zachowuje wspotrzedng Z i przesuwa sie na XY -
ptaszczyznie do pozycji X=70, Y=50. Patrz ilustracja po prawej na
$rodku.

Ruch tréjwymiarowy

Wiersz programowy zawiera dwie informacje o wspotrzednych: TNC
przemieszcza narzedzie przestrzennie na zaprogramowang, pozycje.

Przyktad:
L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 320
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6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

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 CC.

Przy pomocy funkcji toru ksztattowego dla fukéw kotowych
programujemy kota na ptaszczyznach gtéwnych: Ptaszczyzna
gtébwna powinna przy wywotywaniu narzedziaTOOL CALLzosta¢
zdefiniowana wraz z okresleniem osi wrzeciona:

OsS wrzeciona Ptaszczyzna gtéwna
4 XY, takze
uv, Xv, Uy
Y ZX, takze
WU, ZU, WX
X YZ, takze
VW, YW, VZ

Kierunek obrotu DR przy ruchach okreznych

Dla ruchéw okreznych bez stycznego przejscia do innego
elementu konturu prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu DR:

Obrét zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara (RWZ): DR-
Obroét w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara: DR+
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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 jg uprzednio w bloku prostej (patrz ,Ruchy
po torze— wspotrzedne prostokatne”, strona 126) lub w bloku
najazdu (APPR-blok, patrz ,Dosunigecie narzedzia do konturu i
odsuniecie”, strona 119).

Pozycjonowanie wstepne

Prosze tak pozycjonowac narzedzie na poczatku programu obrobki,
aby wykluczone byto uszkodzenie narzedzia lub obrabianego
przedmiotu.

Zestawianie zapis6w programu przy pomocy przyciskow

funkcji toru ksztattowego

Szarymi przyciskami funkcji toru ksztattowego rozpoczyna sie dialog Menual ceerstion  Programming

tekstem otwartym. TNC dopytuje sie po kolei wszystkich informacji i Miscellaneous function M?
wtgcza zapis programu do programu obrobki. Bik Ton 0112

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Zz+0
TOOL CALL 5 Z 53000

L Z+100 R®_FMAX

Przyktad— programowanie proste;.

°
1
2
3
a
5

END PGM 1 MM

@ Otworzy¢ dialog programowania: np. prosta

WSPO{RZEDNE?

HERREE

6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego

10 Wprowadzi¢ wspotrzedne punktu koncowego
prostej

5 M ‘ ‘ MS 4 ‘ M114 n11s‘ HlZB‘ M128

ENT

M140

KOREKCJA PROMIENIA: RL/RR/BEZ KOREKCJI:?

Wybra¢ korekcje promienia: np. po naci$nieciu RO
narzedzie przemieszcza sie bez skorygowania
POSUW F=? / F MAX = ENT

Wprowadzi¢ posuw i przy pomocy klawisza ENT
100 potwierdzi¢: potwierdzi¢: np. 100 mm/min. Przy

INCH-programowaniu: Wprowadzenie 100

odpowiada posuwowi wynoszgcemu 10 cali/min

Przesuniecie na biegu szybkim: softkey FMAX

anat
nacisnac

Przemieszczenie z posuwem, ktory zdefiniowany
jestwwierszu TOOL CALL: nacisng¢ Softkey FAUTO

F AUTO
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FUNKCJA DODATKOWA M ?

3 Funkcja dodatkowa np. M3 wprowadzi¢ i zakonczy¢
dialog przy pomocy klawisza ENT

Wiersze w programie obrobki

L X+10 Y+5 RL F100 M3

6.2 Podstawy o funkcjach toru ksztattowego
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6.3 Dosuniecie narzedzia do
konturu i odsuniecie

iecie

Przeglad: Funkcje dla dosuniecia narzedzia do §
konturu i odjazdu od konturu %
Funkcje APPR (angl. approach = podjazd) i DEP (angl. departure = (@)
odjazd) zostajg aktywowane przy pomocy APPR/DEP-klawisza. Naste- -
pnie mozna wybiera¢ przy pomocy Softkeys nastepujgce formy toru: =
R ienins Programming -
Dosungé Odsungé t-h =
Funkcja narzedzie narzedzie @ |} Lo ez, =
do konturu od konturu Doritees Fuae g
Prosta z przejsciem tangencjalnym APPR LT B
przej gencialny i ;og
Prosta prostopadta do punktu ‘ ©
konturu ~0 ~0 ®
N
Tor kotowy z przejsciem oz o1 J g o]
tangencjalnym o0 0 ()
N
Tor ko+owy Z przejéCiem BEGIN END PAGE PAGE START RESET E
tangencjalnym do konturu, najazd i ;| <0 it c
odjazd do punktu pomocniczego
poza konturem na przylegajacym _ﬂ_)
tangencjalnie odcinku prostej (T)
o
Dosuna¢ narzedzie do linii Srubowej i odsung¢ .E
Przy zblizaniu sig i opuszczaniu linii sSrubowej (Helix) narzedzie -
przemieszcza sig na przedtuzenie linii Srubowej i w ten sposob 1
powraca po stycznym torze kotowym na kontur. Prosze uzy¢ w tym o
celu funkcji APPR CT lub DEP CT. (]
™
Wazne pozycje przy dosunieciu i odsunieciu [Te)

narzedzia

Punkt startu Pg

Te pozycje programujemy bezposrednio przed APPR-wierszem Pg
lezy poza konturem i zostaje najechana bez korekcji promienia
(RO).

Punkt pomocniczy Py

Dosuniecie i odsuniecie narzedzia prowadzi w przypadku
niektorych form toru ksztattowego poprzez punkt pomocniczy ,
ktory TNC oblicza z danych w APPR- i DEP-bloku. TNC przejezdza
od aktualnej pozycji do punktu pomocniczego Py z ostatnio
zaprogramowanym posuwem.

Pierwszy punkt konturu P, i ostatni punkt konturu Pg

Pierwszy punkt konturu P, programujeym w APPR-bloku, ostatni
punkt konturu Pg przy pomocy dowolnej funkcji toru ksztattowego.
Jesli APPR-blok zawiera takze Z-wspotrzedng, to TNC
przemieszcza narzgdzie najpierw na ptaszczyznie obrobki na Py i
tam w osi narzedzi na zadang, gtebokos$c¢.
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6.3 Dosun

Punkt koncowy Py
Pozycja Py lezy poza konturem i wynika z danych, zawartych w
DEP-bloku. Jesli DEP-blok zawiera rowniez Z-wspotrzedna, to

TNC przemieszcza narzedzie najpierw na ptaszczyznie obrébki na

Py i tam w osi narzedzi na zadang wysokosc.

Skrot Znaczenie

APPR angl. APPRoach = podjazd

DEP angl. DEParture = odjazd

L angl. Line = prosta

C angl. Circle = koto

T tangencjalnie (state, ptynne przejscie)
N normalna (prostopadta)

Przy pozycjonowaniu z pozycji rzeczywistej do punktu
pomocniczego Py TNC nie sprawdza, czy
zaprogramowany kontur zostanie uszkodzony. Prosze to
sprawdzi¢ przy pomocy grafiki testowej!

W przypadku funkcji APPR LT, APPR LN i APPR CT TNC
przemieszcza sie od pozycji rzeczywistej do punktu
pomocniczego Py z ostatnio zaprogramowanym
posuwem/biegiem szybkim. W przypadku funkcji APPR
LCT TNC przemieszcza sie TNC do punktu
pomocniczego Py z zaprogramowanym w APPR-wierszu
posuwem. Jesli przed wierszem najazdu nie
zaprogramowano posuwu, to TNC wydaje komunikat o
btedach.

iy

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

APPR LT przeksztatca sie w APPR PLT

APPR LN przeksztatca sie w APPR PLN

APPR CT przeksztatca sig w APPR PCT

APPR LCT przeksztatca sie w APPR PLCT

DEP LCT przeksztatca sie¢ w DEP PLCT

Prosze nacisng¢ w tym celu pomaranczowy klawisz P, po tym kiedy
wybrano przez softkey funkcje dosuwu lub odsuwu.

Korekcja promienia

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

Ruchy ksztattowe bez korekcji promienia: Jesli zaprogramujemy w

APPR-wierszu RO, to TNC przemieszcza to narzedzie jak narzedzie z

R = 0 mm i korekcjg promienia RR! W ten sposob ustalona jest dla
funkcji APPR/DEP LN i APPR/DEP CT kierunek, w ktorym TNC
przemieszcza narzedzie do i od konturu.

120
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Dosunigcie narzedzia po prostej z przejsciem
tangencjalnym: APPRLT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do
punktu pomocniczego Py. Stamtad najezdza pierwszy punkt konturu

P tangencjalnie po prostej. Punkt pomocniczy Py ma odstep LEN do
pierwszego punktu konturu Pp.

Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechac

Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey
APPRLT:

Wspoitrzedne pierwszego punktu konturu Pp
~§

LEN: Odstegp punktu pomocniczego Py do
pierwszego punktu konturu Py

Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe

7L X+40Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9LY+35Y+35
10L...

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

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do
punktu pomocniczego Py. Stamtad przemieszcza si¢ do pierwszego
punktu konturu P, po prostej prostopadle. Punkt pomocniczy Py

posiada odstep LEN + promien narzedzia do pierwszego punktu
konturu Pp.

Dowolna funkgja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechac¢
Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey APPR LN:

Q\PP-‘% Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py
dtugos$c: Dtugosc: odstep punktu pomocniczego Py.
LENz wartos$cig dodatnig!

Korekcja promienia RR/RL dla obrobki

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+40Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z2-10 LEN15 RR F100
9L X+20Y+35
10L...

HEIDENHAIN TNC 320
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6.3 Dosun

Dosunigcie narzedzia po torze kotowym z
przejsciem tangencjalnym: APPR CT

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do
punktu pomocniczego Py. Stamtad przemieszcza sie ono po torze
kotowym, ktory przechodzi stycznie do pierwszego elementu
konturu, do pierwszego punktu konturu Py.

Tor kotowy od Py do P jest okreslony poprzez promien Ri kat kat
Srodkowy CCA. Kierunek obrotu toru kotowego jest wyznaczony
poprzez przebieg pierwszego elementu konturu.

Dowolna funkcja toru ksztattowego: Punkt startu Pgnajechac¢

Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey APPR
CT:

APPR OT Wspo6trzedne pierwszego punktu konturu Py

= Promien R toru kotowego

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

Dosung¢ narzedzie od strony obrabianego
przedmiotu:
R wprowadzi¢ z wartoscig ujemng,

Kat srodkowy CCA toru kotowego

CCA wprowadzac tylko z wartos$cig dodatnig,
Maksymalna wprowadzana warto$¢ 360°
Korekcja promienia RR/RL dla obrébki

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+40Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z2-10 CCA180 R+10 RR F100
9L X+20Y+35
10L...

122
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Ps-najechac bez korekcji promienia

Pa-z korekcjag promienia RR, promienn R=10
Punkt koncowy pierwszego elementu konturu
Nastepny element konturu
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Dosuniecie narzedzia po torze kotowym z Q
przejsciem tangencjalnym do konturu i po 35 i : o
odcinku prostej: APPR LCT ) O
c
TNC przemieszcza narzedzie po prostej od punktu startu Pg do {, /9’9 -
punktu pomocniczego Py. Stamtad narzedzie przemieszcza sig po 20 Pa (72}
torze kotowym do pierwszego punktu konturu P,. Zaprogramowany RR ©
w APPR-wierszu posuw dziata. o
Tor kotowy przylega stycznie zarowno do prostej Pg — Py jak i do 10 =
pierwszego elementu konturu. Tym samym jest on poprzez promien [
R jednoznacznie okreslony. -
)
Dowolna funkgja toru ksztattowego: Punkt startu Pg najechac¢ “’@ c
Otworzy¢ dialog przy pomocy klawisza APPR/DEP i Softkey If ©)
APPRLT: =
ApPR Lot Wspotrzedne pierwszego punktu konturu Py @)
S . - - o
Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o wartosci ®
dodatniej .ﬁ
Korekcja promienia RR/RL dla obrébki o}
NC-wiersze przyktadowe qNP
|-
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps-najechac bez korekcji promienia (1]
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RRF100 Pa-z korekcjg promienia RR, promien R=10 c
9L X+20 Y+35 Punkt koncowy pierwszego elementu konturu _d_)
(]
10L... Nastepny element konturu o
Odsunigcie narzedzia po prostej z przejSciem A =
tangencjalnym: DEP LT Y 8
. . . . RR n
TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu ¥
konturu Pg do punktu koncowego Py. Prosta lezy na przedtuzeniu ™
ostatniego elementu konturu. Py znajduje sig¢ w odstepie LEN od Pg. 20 (O.
Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem konncowym Pg ] Pe
i korekcjg promienia 0 RR
Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LT: - i
LEN: W prowadzi¢ odlegtos¢ punktu koncowego Py ~ e Py
- od ostatniego elementu konturu Pg ' RO
N r=
X
NC-wiersze przyktadowe
23 LY+20 RRF100 Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
24 DEP LT LEN12.5 F100 O LEN=12,5 mm odsuna¢
25L Z+100 FMAX M2 Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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6.3 Dosun

Odsunigcie narzedzia po prostej prostopadie
do pierwszego punktu konturu: DEP LN

TNC przemieszcza narzedzie po prostej od ostatniego punktu
konturu Pg do punktu korncowego Py. Prosta prowadzi prostopadle
od ostatniego punktu konturu Pg. Py znajduje sie od Pg w odstepie
LEN + promien narzedzia.

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym Pg
i korekcjg, promienia
Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LN:

LEN: Odstep punktu koncowego Py wprowadzic
Wazne: LENz wartoscig dodatnia!

DEP LN

~

NC-wiersze przyktadowe

23 LY+20 RRF100
24 DEP LN LEN+20 F100

25LZ+100 FMAX M2

Dosuw narzedzia po prostej z przejsciem
tangencjalnym: DEP CT

TNC przemieszcza narzedzie po torze kotowym od ostatniego
punktu konturu Pg do punktu koncowego Py. Tor kotowy przechodzi
tangencjalnie do ostatniego elementu konturu.

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym Pg
i korekcjg promienia
Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP CT:
oep o Kat srodkowy CCA toru kotowego
0 _
Promien R toru kotowego
Narzedzie ma odsunga¢ sie od obrabianego
przedmiotu z tej strony, ktéra zostata okreslona
poprzez korekcje promienia:R wprowadzi¢ z

wartoscig dodatnig R wprowadzi¢ o wartosci
dodatniej

Narzedzie ma odsuna¢ sie od obrabianego
przedmiotu z przeciwlegtej strony, ktora zostata
okreslona poprzez korekcje promienia: R
wprowadzi¢ z wartoscig ujemng,

NC-wiersze przyktadowe

23 LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25LZ+100 FMAX M2

124
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia

Na odlegto$¢ LEN =20 mm prostopadle od konturu
odsung¢

Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Ostatni element konturu: Pg z korekcjg promienia
Kat punktu srodkowego=180°

Promien toru kotowego=8 mm

Z przesung¢ swobodnie, odskok, koniec programu
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Odsunigcie narzedzia po torze kotowym
z przejsciem tangencjalnym do konturu i po
odcinku prostej: DEP LCT

TNC przemieszcza narzedzie po torze kotowym od ostatniego
punktu konturu P g do punktu pomocniczego Py. Stamtad
przemieszcza si¢ po prostej do punktu koncowego Py. Ostatni
element konturu i prosta od Py — Py majg styczne przejscia z torem
kotowym. Tym samym okreslony jest tor kotowy przez promien R
jednoznacznie.

Zaprogramowac ostatni element konturu z punktem koncowym Pg
i korekcjg promienia

Otworzy¢ dialog klawiszem APPR/DEP i Softkey DEP LCT:
oEP Lot Wprowadzi¢ wspoétrzedne punktu koncowego Py

Promien R toru kotowego. R wprowadzi¢ o wartosci
dodatniegj

NC-wiersze przyktadowe

23 LY+20 RRF100
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne

6.4 Ruchy po torze—
wspotrzedne prostokatne

Przeglad funkcji toru ksztattowego

Klawisz funkcyjny

Funkcja toru ksztattowego Ruch narzedzia Niezbedne informacje

Prosta L Prosta Ws’pé’rrzedne punkltu

angl.: prosta koncowego prostej

Fazka: CHF Fazka pomiedzy dwoma Dtugosc fazki

angl.: CHamFer <o prostymi

Punkt srodkowy kota &€ Brak Wspéirzedne punktu

CC; srodkowego kota lub bieguna

angl.: srodek kota

kuk kota C Tor kotowy wokot punktu Wspotrzedne punktu

angl.: Circle $rodkowego okregu CCdo koncowego kota, kierunek
punktu koncowego tuku kota obrotu

kuk kota CR CR_, Tor kotowy z okreslonym Wspéirzedne punktu

angl.: Circle by Radius < promieniem koncowego kota, promien kota,

kierunek obrotu
kuk kota CT iy Tor kotowy z tangencjalnym wspotrzedne punktu konhcowego
angl.: Circle Tangential przyleganiem do poprzedniegoi  kofa

nastepnego elementu konturu

Zaokraglanie narozy RND, Tor kotowy z tangencjalnym Promien naroza R
RND “Co przyleganiem do poprzedniego i
angl.: RouNDing of nastepnego elementu konturu
Corner
Swobodne Prosta lub tor kotowy z patrz ,Ruchy po torze
Programowanie Konturu dowolnym przyleganiem do ksztattowym — Swobodne
SK FK poprzedniego elementu konturu  Programowanie Konturu SK”,
strona 144
ProstalL YA
TNC przemieszcza narzedzie po prostej od jego aktualnej pozycji do 40 P
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesnie punktem ol |° R
koncowym poprzedniego bloku. - \‘“
Wspétrzedne punktu koncowego prostej ° ‘\\
Jesli konieczne: " _
Korekcja promienia RL/RR/RO
Posuw F /(Q\ -
Funkcja dodatkowa M N4 20 X
10

60
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NC-wiersze przyktadowe
7 LX+10 Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
9L X+601Y-10

Przejac pozycje rzeczywistg
Blok prostych (L-Satz) mozna takze generowac klawiszem
,PRZEJAC POZYCJE RZECZYWISTA*:
Prosze przesung¢ narzedzie w rodzaju pracy Obstuga reczna na
pozycje, ktdéra ma by¢ przejeta
Przetagczy¢ wyswietlacz monitora na Program wprowadzi¢ do
pamieci/edycja
Wybrac zapis programu, za ktérym ma by¢ wigczony L-blok

Klawisz ,PRZEJAC POZYCJE RZECZYWISTA*
nacisng¢: TNC generuje L-wiersz ze wspotrzednymi
pozyciji rzeczywistej

Fazke CHF umiesci¢ pomiedzy dwoma
prostymi

Na narozach konturu, ktére powstajg poprzez przeciecie dwoch
prostych, mozna wykonac fazki.

W zapisach prostych przed i po CHF-zapisie prosze
zaprogramowac kazdorazowo obydwie wspotrzedne ptaszczyzny,
w ktorej zostanie wykonana fazka

Korekcja promienia przed i po wierszu CHF musi by¢ taka sama

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

Cr& Fazki: Dtugosc¢ fazki
” Jedli konieczne:
Posuw F (dziata tylko w CHF-bloku)
NC-wiersze przyktadowe
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5
9 CHF 12 F250

10 L IX+5Y+0

% Nie rozpoczyna¢ konturu od wiersza CHF.
Fazka zostaje wykonana tylko na ptaszczyznie obrobki.

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

Zaprogramowany w CHF-bloku posuw dziata tylko w tym
CHF-bloku. Potem obowigzuje posuw zaprogramowany
przed wierszem CHF.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne

Zaokraglanie rogéw RND

Funkcja RND zaokrggla narozniki konturu.

Narzedzie przemieszcza sig po torze kotowym, ktory przylega Y A
stycznie do poprzedniego jak i do nastepnego elementu konturu.

Okreg zaokraglenia musi by¢ wykonywalny przy pomocy 40
wywotanego narzedzia. A,

RND, Promien zaokraglenia: Promien fuku kotowego

oic:

Jesli konieczne: ’
Posuw F (dziata tylko w RND-bloku) Ve

NC-wiersze przyktadowe 5 N -
5L X+10 Y+40 RL F300 M3 @ X
6 L X+40 Y+25 10 40
7 RND R5 F100
8L X+10Y+5

@ Poprzedni i nastepny element konturu powinien
zawiera¢ obydwie wspotrzedne ptaszczyzny, na ktorej
zostaje wykonywane zaokrgglanie naroznikow. Jesli
obrabiany jest kontur bez korekcji promienia narzedzia,
to nalezy zaprogramowac obydwie wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki.

Narzedzie nie jest dosuwane do punktu naroznego danej
krawedzi.

Zaprogramowany w RND-bloku posuw dziata tylko w tym
RND-bloku. Potem obowigzuje posuw zaprogramowany
przed RND-blokiem.

RND-bloku mozna uzywac takze do ostroznego
dosuniecia narzedzia do konturu, w przypadku jesli nie
powinny zostac uzyte funkcje APPR.
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Punkt srodkowy kota CC

Punkt srodkowy kota okresla sie dla torow kotowych, ktore
programowane sg przyciskiem C (tor kotowy C). W tym celu

prosze wprowadzi¢ wspotrzedne prostokgtne punktu srodkowego
kota lub
prosze przejg¢ ostatnio zaprogramowana pozycje lub

przejaé wspotrzedne klawiszem ,PRZEJAC POZYCJE
RZECZYWISTA"

&€ Wspotrzedne CC: Wprowadzi¢ wspotrzedne dla
punktu srodkowego kota lub
aby przejg¢ zaprogramowang, ostatnio pozycje: nie
wprowadzac wspotrzednych

NC-wiersze przyktadowe

5 CC X+25 Y+25

lub

10 L X+25 Y+25
11 CC

Wiersze 10i 11 programu nie odnoszg sie do ilustraciji.

Okres obowigzywania

Punkt srodkowy kota pozostaje tak dfugo okreslonym, az zostanie
zaprogramowany nowy punkt srodkowy kota.

Wprowadzi¢ punkt srodkowy kota CC przy pomocy wartosci
inkrementalnych

Wprowadzona przy pomocy wartosci inkrementalnych wspotrzedna
dla punktu srodkowego kota odnosi sie zawsze do ostatnio
zaprogramowanej pozycji narzedzia.

@ Przy pomcy CC oznaczamy pozycje jako punkt sSrodkowy
kotfa: Narzedzie nie przemieszcza sig na te pozycje.

Punkt srodkowy kota jest jednoczes$nie biegunem dla
wspotrzednych biegunowych.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne

Tor kotowy C woké6t punktu srodkowego
kota CC

Prosze okresli¢ punkt srodkowy kota CC, zanim zostanie
zaprogramowany tor kotowy C. Ostatnio zaprogramowana pozycja
narzedzia przed CP-blokiem jest punktem startu toru kotowego.

Przemiesci¢ narzedzie do punktu startu toru kotowego

Wspoétrzedne punktu sSrodkowego kota
Wspo6+trzedne punktu koncowego tuku kotowego

Kierunek obrotu DR

Jesli konieczne:
Posuw F

Funkcja dodatkowa M

NC-wiersze przyktadowe
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Koto petne

Prosze zaprogramowac dla punktu koncowego te same
wspotrzedne jak i dla punktu startu.

@ Punkt startu i punkt koncowy ruchu kotowego muszg,
leze¢ na torze kotowym.

Tolerancja wprowadzenia: do 0,016 mm (wybieralna
poprzez parametr maszynowy ,circle Deviation”)

Tor kotowy CR z okreslonym promieniem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym z promieniem R.

c}ﬁ) . Wspoétrzedne punktu koncowego tuku kotowego

Promien R
Uwaga: Znak liczby okresla wielkos¢ tuku kotowego!

Kierunek obrotu DR
Uwaga: Znak liczby okresla wklegste lub wypukite
wybrzuszenie!

Jesli konieczne:
Funkcja dodatkowa M

Posuw F

Koto petne

Dla kota petnego prosze zaprogramowac¢ dwa wiersze CR jeden po
drugim:

Punkt koncowy pierwszego poétkola jest punktem startu drugiego.
Punkt koncowy drugiego potkola jest punktem startu pierwszego.
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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 roznych 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 zewnatrz (wypukty) czy do wewnatrz (wklesty):

Wypukty: kierunek obrotu DR- (z korekcjg promienia RL)
Wklesty: kierunek obrotu DR+ (z korekcjg promienia RL)

NC-wiersze przyktadowe

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (UK 1)

lub

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (1UK 2)

lub
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (1UK 3)

lub
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (tUK 4)

@ Odstep pomiedzy punktem startu i punktem koncowym
srednicy kotfa nie moze by¢ wiekszy niz sama Srednicy
kota.
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6.4 Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne

Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem
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 ktorego przylega stycznie tuk kotowy, prosze
programowac¢ bezposrednio przed CT-blokiem. W tym celu
konieczne sg przynajmniej dwa bloki pozycjonowania

5?} Wspoétrzedne punktu koncowego tuku kotowego

Jesdli konieczne:
Posuw F

Funkcja dodatkowa M

NC-wiersze przyktadowe
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10LY+0

I% CT-zapis i uprzednio zaprogramowany element konturu
powinny zawiera¢ obydwie wspétrzedne ptaszczyzny, na
ktorej zostanie wykonany fuk kotowy!
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Przyktad: Ruch po prostej i fazki w systemie kartezjanskim

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+250 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX
7LZ-5R0F1000 M3
8 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300

9LY+95
10 L X+95
11 CHF 10
12LY+5
13 CHF 20
14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 RO FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM
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Definicja potwyrobu dla symulacji graficznej obrobki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziows i predkoscig obrotowg,
wrzeciona

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

Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gteboko$¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/min
Dosung¢ narzedzie do konturu do punktu 1 po prostej z
tangencjalnym przyleganiem

Dosung¢ narzedzie do punktu 2

Punkt 3: pierwsza prosta dla naroza 3

Zaprogramowac fazke o dtugosci 10 mm

Punkt 4: druga prosta dla naroza 3, pierwsza prosta dla naroza 4
Zaprogramowac fazke o dtugosci 20 mm

Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu konturu 1,druga prosta
dla naroza 4

Opusci¢ kontur po prostej z przyleganiem stycznym
Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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6.4 Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne

Przyktad: Ruch kotowy kartezjanski

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10
4 TOOL CALL 1 Z X4000

5L Z+250 RO FMAX

6 LX-10Y-10 RO FMAX
7LZ-5R0F1000 M3
8 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

9L X+5Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-

13 L X+95
14 L X+95 Y+40
15 CT X+40 Y+5
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Definicja potwyrobu dla symulacji graficznej obrobki

Definicja narzedzia w programie

Wywotanie narzedzia z osig narzedziowa, i predkoscig obrotowa,
wrzeciona

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

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemieszczenie na gtebokos$¢ obrobki z posuwem F= 1000 mm/min
Dosung¢ narzedzie do konturu w punkcie 1 na torze kotowym z
tangencjalnym przyleganiem

Punkt 2: pierwsza prosta dla naroza 2

Promien z R = 10 mm wnies$¢, posuw: 150 mm/min

Dosuna¢ narzedzie do punktu 3: Punkt startu okregu z CR

Dosuna¢ narzedzie do punktu 4: Punkt koncowy okregu z CR,
promien 30 mm

Dosuna¢ narzedzie do punktu 5
Dosung¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 7: Punkt koncowy okregu, fuk
kotowy ze stycznym

przytagczeniem do punktu 6, TNC oblicza samodzielnie promien
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16 L X+5 Dosung¢ narzedzie do ostatniego punktu 1 konturu
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Opuscic¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym
18 L Z+250 RO FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

19 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Ruchy po torze— wspo6trzedne prostokatne
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6.4 Ruchy po torze— wspotrzedne prostokatne

Przyktad: Koto petne kartezjanskie

YA
50 CCV\
N / -
X
50
0 BEGIN PGM C-CC MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-20 Definicja czesci nieobrobionej
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+12,5 Definicja narzedzia
4 TOOL CALL 1 ZS3150 Wywotanie narzedzia
5 CC X+50 Y+50 Definiowa¢ punkt srodkowy okregu
6 L Z+250 RO FMAX Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
7 L X-40 Y+50 RO FMAX Pozycjonowac¢ wstepnie narzedzie
8LZ-5R0F1000 M3 Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki
9 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 Dosung¢ narzedzie do punktu poczgtkowego okregu na torze
stycznym
10 C X+0 DR- Punkt koncowy okregu (=punkt poczgtkowy okregu) najechac
11 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 Opuscic¢ kontur na torze kotowym z przyleganiem stycznym
12 L Z+250 RO FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

13 END PGM C-CC MM
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym-—
wspotrzedne biegunowe

Przeglad
Przy pomocy wspotrzednych biegunowych okresla sie pozycje

poprzez kat PA i odstep PR do uprzednio zdefiniowanego bieguna
CC (patrz ,Podstawy”, strona 144).

Wspo6trzedne biegunowe uzywane sg korzystnie przy:

Pozycjach na tukach kotowych

Rysunkach obrabianych przedmiotéw z danymi o kgtach, np. przy
okregach otworow

Przeglad funkcji toru ksztattowego ze wspotrzednymi
biegunowymi

Klawisz funkcyjny

A toru ksztattowego

Ruch narzedzia

Niezbedne informacje

Prosta LP + P Prosta

Promien biegunowy, wspotrzedna
kgtowa punktu koncowego prostej

Luk kota CP + P Tor kotowy wokot punktu

srodkowego kota/biegun CCdo  koncowego kota, kierunek obrotu
punktu koncowego tuku

kotowego

Wspoitrzedna kgtowa punktu

Yuk kota CTP + P tor kotowy ze stycznym

przyleganiem do poprzedniego kagtowa punktu koncowego kota

elementu konturu

Promien biegunowy, wspotrzedna

Linia srubowa + P Naktadanie sie toru kotowegoza  Promien biegunowy, wspoéfrzedna

(Helix) prostg

kagtowa punktu koncowego kota,
wspotrzedne punktu kohcowego w
osi narzedziowej

Poczatek wspotrzednych biegunowych:
biegun CC

Biegun CC mozna wyznacza¢ w dowolnych miejscach programu
obrobki, przed wprowadzeniem pozycji przy pomocy wspotrzednych
biegunowych. Prosze przy wyznaczaniu bieguna postepowac¢ w ten
sposob, jak przy programowaniu punktu srodkowego kota CC.

&€ Wspotrzedne CC: Wprowadzi¢ wspotrzedne dla
punktu srodkowego kota lub
aby przejg¢ zaprogramowang, ostatnio pozycje: Nie
wprowadzaé wspotrzednych. Okresli¢ biegun CC,
zanim zostang zaprogramowane wspoéirzedne biegu-
nowe. Zaprogramowag¢ biegun CC tylko przy pomocy
wspotrzednych prostokgtnych. Biegun CCistnieje tak
dtugo, az zostanie okreslony nowy biegun CC.

NC-wiersze przyktadowe
12 CC X+45 Y+25

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

Prosta LP

Narzedzie przesuwa sie po prostej od swojej aktualnej pozyciji do
punktu koncowego prostej. Punkt startu jest jednoczesénie punktem
koncowym poprzedniego bloku.

@ Wspoétrzedne biegunowg-prqmieﬁ PR: Odstep
punktu koncowego prostej do bieguna CC
wprowadzi¢

Wspotrzedne biegunowe-kat PA: Potozenie
katowe punktu koncowego prostej pomiedzy —360° i
+360°

Znak liczby PA okreslony jest przez 0$ odniesienia kata:

Kat osi odniesienia kata do PR w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara: PA>0

Kat osi odniesienia kata do PR w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara: PA<O
NC-wiersze przyktadowe
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Tor kotowy CP wok6t bieguna CC

Promien wspoétrzednych biegunowych PR jest rownoczesnie
promieniem tuku kotfa. PR jest okre$lony poprzez odlegtos¢ punktu
startu do bieguna CC. Ostatnio zaprogramowana pozycja narzedzia
przed CP-blokiem jest punktem startu toru kotowego.

[ P} Wspodtrzedne biegunowe-kat PA: Potozenie
kgtowe punktu koncowego prostej pomiedzy -5 400°

i +5400°
Kierunek obrotu DR
NC-wiersze przyktadowe
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

@ Przy wspotrzednych inkrementalnych (przyrostowych)
wprowadzi¢ ten sam znak liczby dla DR i PA.

138

YA

25 24 YV

P
<Y

45

Y

o2
25

+

CC\/

25

6 Programowanie: programowanie konturéow @



Tor kotowy CT ze stycznym przyleganiem

Narzedzie przemieszcza sie po torze kotowym, ktory przylega
stycznie do poprzedniego elementu konturu.

@ Wspoétrzedne biegunowg-pro_mier'\ PR: Odstep
punktu koncowego prostej do bieguna CC
wprowadzi¢
Wspoétrzedne biegunowe-kat PA: Potozenie
katowe punktu koncowego toru kotowego
NC-wiersze przyktadowe
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 LY+0

@ Biegun CC 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 Srubowej mozna programowac
tylko przy pomocy wspotrzednych biegunowych.

Zastosowanie
Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne o wigkszych przekrojach
Rowki smarowe

Obliczanie linii Srubowej

Do programowania potrzebne sg inkrementalne dane catkowitego
kata, pod ktérym porusza sie narzedzie na linii Srubowej i ogoing,
wysokosc¢ linii Srubowe;.

Dla obliczenia w kierunku frezowania od dotu do géry obowigzuje:

Liczba zwojéw n Zwoje gwintu + wybieg gwintu na
poczatek i koniec gwintu

Wysokos$¢ ogélnah  Skok gwintu P x liczba zwojéw n

Przyrostowy kat Liczba zwojow x 360° + kat dla

catkowity IPA poczgtek gwintu + kat dla wybiegu
Wspotrzedna Skok gwintu P x (zwoje gwintu + nadmiar
poczatkowa Z zwojow na poczgtku gwintu)
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

Forma linii Srubowej
Tabela pokazuje stosunek pomigdzy kierunkiem pracy, kierunkiem

obrotu i korekcjg promienia dla okreslonych form toru ksztattowego.

Gwint Kierunekpracy Kierunek Korekcja-
wewnetrzny (obrobki) obrotu promienia
prawoskretny Z+ DR+ RL
lewoskretny Z+ DR- RR
prawoskretny Z—- DR- RR
lewoskretny Z—- DR+ RL

Gwint

zewnetrzny

prawoskretny Z+ DR+ RR
lewoskretny Z+ DR- RL
prawoskretny Z- DR- RL
lewoskretny ya DR+ RR

Programowanie linii Srubowej

=y

Prosze wprowadzi¢ kierunek obrotu DR i inkrementalny
(przyrostowy) kat catkowity IPA z tym samym znakiem
liczby, w przeciwnym razie narzedzie moze
przemieszczac sie po niewtasciwym torze.

Dla catkowitego kata IPA mozna wprowadzi¢ wartosc,
wynoszgca—5400° do +5400°. Jesli gwint ma wiecej niz
15 zwojow, to prosze zaprogramowac linie Srubowg w
powtoOrzeniu czesci programu (patrz ,Powtorzenia
czesci programu”, strona 304)

& (P

NC-bloki przyktadowe: Gwint M6 x 1 mm z 5 zwojami

Wspoétrzedne biegunowe-kat: Wprowadzi¢ kat
catkowity przyrostowo, pod ktorym porusza sie
narzedzie po linii Srubowej. Po wprowadzeniu kata
prosze wybraé o$ narzedzi przy pomocy

klawisza wyboru osi.

Wprowadzié wspotrzedng dla wysokosci linii
Srubowej przy pomocy wartosci inkrementalnych

Kierunek obrotu DR

Kierunek obrobki w kierunku ruchu wskazéwek

zegara: DR-

Obrét w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek

zegara: DR+

12 CC X+40 Y+25
13LZ+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-
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Przyktad: Przemieszczenie po prostej biegunowo

0 BEGIN PGM LINEARPO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

4 TOOL CALL 1Z S4000

5 CC X+50 Y+50

6 LZ+250 RO FMAX

7 LP PR+60 PA+180 RO FMAX
8LZ-5R0F1000 M3

9 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250

10 LP PA+120

11 LP PA+60

12 LP PA+0O

13 LP PA-60

14 LP PA-120

15 LP PA+180

16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000
17 LZ+250 RO FMAX M2

18 END PGM LINEARPO MM
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Zdefiniowac¢ punkt odniesienia dla wspoétrzednych biegunowych
Przemiescic narzedzie poza materiatem

Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu w punkcie 1 na okregu
tangencjalnym przyleganiem

Dosuna¢ narzedzie do punktu 2

6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

Dosuna¢ narzedzie do punktu 3

Dosuna¢ narzedzie do punktu 4

Dosuna¢ narzedzie do punktu 5

Dosuna¢ narzedzie do punktu 6

Dosung¢ narzedzie do punktu 1

Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe

Przyktad: Helix

0 BEGIN PGM HELIX MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1ZS1400

5L Z+250 RO FMAX

6 L X+50 Y+50 RO FMAX

7 CC

8LZ-12,75 RO F1000 M3

9 APPR PCT PR+32 PA-
182 CCA180 R+2 RL F100

10 CP IPA+32401Z2+13.5 DR+ F200
11 DEP CT CCA180 R+2

12 L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM HELIX MM

Jesli musi by¢ wykonanych wiecej niz 16 zwojow:

8LZ-12.75 RO F1000

9 APPR PCT PR+32 PA-
180 CCA180 R+2 RL F100
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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 przejac¢ jako biegun

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przyleganiem stycznym

Przemieszczenie wzdtuz Helix (linii Srubowej)
Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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10 LBL 1 Poczatek powtdrzenia czesci programu
11 CP IPA+360 1Z+1.5 DR+ F200 Skok gwintu wprowadzi¢ bezposrednio jako wartos¢ 1Z
12 CALL LBL 1 REP 24 Liczba powtorzen (zwojow)

13 DEP CT CCA180 R+2

6.5 Ruchy po torze ksztattowym— wspotrzedne biegunowe
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6.6 Ruchy po torze ksztattowym —
Swobodne Programowanie
Konturu SK

Podstawy

Rysunki obrabianych czesci, ktore nie sg wymiarowane odpowiednio
dla NC (sterowania numerycznego), zawierajg, czesto dane o
wspotrzednych, ktorych Panstwo nie mogg wprowadzi¢ przy pomocy
szarych klawiszy dialogowych. | tak np.

moga znane wspotrzedne leze¢ na elemencie konturu lub w
poblizu,

dane o wspotrzednych moga odnosic sie do innego elementu
konturu lub

dane o kierunku i dane o przebiegu konturu muszg by¢ znane.

6.6 Ruchy po torze ksztattowym — Swobodne Programowanie Konturu SK
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Takie dane programuje sie bezposrednio przy pomocy Swobodnego
Programowania Konturu SK. TNC wylicza kontur na podstawie
znanych danych o wspotrzednych i wspomaga dialog
programowania przy pomocy interaktywnej SK-grafiki. Rysunek po
prawej stronie u gory pokazuje wymiarowanie, ktére najprosciej
wprowadzi¢ poprzez SK-programowanie.

=y

Prosze uwzgledni¢ nastepujace warunki dla SK-
programowania

Elementy konturu mozna przy pomocy Swobodnego
Programowania Konturu tylko na ptaszczyznie obrobki
programowac. Ptaszczyzna obrébki zostaje wyznaczona
w pierwszym BLK-FORM-zapisie programu obrébki.

Prosze wprowadzi¢ dla kazdego elementu konturu
wszystkie znajdujgce sie w dyspozycji dane. Prosze
zaprogramowac takze dane w kazdym wierszu, ktore sie
nie zmieniajg: Nie zaprogramowane dane obowigzujg jako
nie znane!

Q-parametry sg dopuszczalne we wszystkich SK-
elementach, oprécz elementéw z odniesieniami
wzglednymi (np. RX lub RAN), to znaczy elementy
odnoszace sie do innych NC-blokow.

Jesli w programie miesza sie programowanie
konwencjonalne i Swobodne Programowanie Konturu, to
kazdy SK-fragment musi by¢ jednoznacznie okreslony.

TNC potrzebuje jednego statego punktu, zktérego zostajg,
przeprowadzone obliczenia. Prosze zaprogramowac przy
pomocy szarych klawiszy dialogowych pozycje,
bezposrednio przed SK-fragmentem, ktéra zawiera
obydwie wspoétrzedne ptaszczyzny obrobki. W tym bloku
nie programowac¢ Q-parametrow.

Jesli pierwszy blok w SK-fragmencie jest blokiem FCT lub
FLT, to muszg przed nim przynajmniej dwa NC-zapisy by¢
zaprogramowane przez szare klawisze dialogowe, azeby
kierunek dosuniecia narzedzia byt jednoznacznie
okreslony.

SK-fragment nie wolno rozpoczyna¢ bezposrednio za
znakiem LBL.

Zapisywanie SK-programéw dla TNC 4xx

Aby TNC 4xx mogto wczytywaé SK-programy,
generowane w TNC 320, musi zosta¢ w taki sposob
zostac zdefiniowana kolejno$¢ oddzielnych SK-
elementow w obrebie wiersza, jak sg one
uporzgdkowane na pasku softkey.

HEIDENHAIN TNC 320
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Grafika SK-programowania

- a . L. i Programming
@ Aby moc korzystac przy SK-programowaniu z grafiki, o e o [
prosze wybra¢ podziat monitora PROGRAM + GRAFIKA s L 20z ko e mas
(patrz ,Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja” na P oL XSS ve R
. 9 FLT PDX-78 PDY+@ D35
SCHIDER)
12 FCT DR+ R11 CCX-78 CCY+@ 50,000
Majgc do dyspozycji niepetne dane o wspotrzednych, nie mozna
czesto jednoznacznie ustali¢ konturu obrabianego przedmiotu. W 1275 s vieon- mss coxe | ‘
tym przypadku TNC pokazuje rézne rozwigzania przy pomocy SK- Bk B "D ‘\\ \\ o
grafiki i Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie. SK-grafika =L e O N
przedstawia kontur obrabianego przedmiotu w réznych kolorach: o
. . . . . 2ol e
biaty element konturu jest jednoznacznie okreslony so L xio v

zielony  wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie

SHow SELECT S1aRT;

czerwony wprowadzone dane nie wyznaczajg jeszcze soLutzon | soLuTzoN
wystarczajgco elementu konturu: operator wprowadza
dodatkowe dane

END

Jesli te dane prowadzg do kilku rozwigzan i element konturu zostat
wyswietlony w kolorze zielonym, to prosze wybra¢ wtasciwy kontur w

nastepujgcy sposob:
Softkey POKAZ ROZW. tak czesto naciskac, az
peasns element konturu zostanie prawidtowo wyswietlony.

Prosze wykorzystywac funkcje zoom (2-gi pasek
softkey), jesli mozliwe rozwigzania nie sg,
rozroznialne w standardowej prezentacji

Wyswietlony kontur odpowiada rysunkowi
EVEETD technicznemu: Przy pomocy Softkey WYBRAC
ROZWIgZANIE okresli¢

Jesli nie chcemy okresla¢ ostatecznie przedstawionego na zielono
konturu, to prosze nacisng¢ Softkey ZAKONCZYC WYBOR , aby
kontynuowa¢ SK-dialog.

@ Przedstawione na zielono elementy konturu powinny
zostac¢ ustalone przy pomocy WYBRAC ROZW., tak
wczesnie jak to mozliwe, aby ograniczy¢ wieloznacznosc¢
dla nastepnych elementow konturu.

Producent maszyn, ktére Panstwo zakupili moze
wyznaczy¢ inne kolory dla SK-grafiki.

NC-zapisy z programu, ktéry wywotywany jest przy
pomocy PGM CALL, TNC pokazuje w jeszcze innym
kolorze.

Wyswietlanie numerow wierszy w oknie grafiki
Dla wyswietlania numeréw wierszy w oknie grafiki:

softkeyWYSWIETLANIEWYGASZENIE NR WIERSZA
o na WYSWIETLIC ustawic¢
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Otworzyé¢ SK-dialog

Jesli nacisniemy szary klawisz funkcji toru ksztattowego SK, to TNC
wyswietla Softkeys, przy pomocy ktérych otwieramy SK-dialog:
patrz tabela ponizej. Patrz tabela ponizej. Aby odwota¢ wybor
Softkey, prosze nacisng¢ klawisz FK ponownie.

Jesli zostaje otwierany dialog jednym z tych Softkeys, to TNC
pokazuje dalsze paski z Softkey, przy pomocy ktérych wprowadza
sie znane wspoirzedne, a takze mozna z ich pomoca wprowadzac
dane o kierunku i dane o przebiegu konturu.

SK-element Softkey

Prosta z przejsciem stycznym

Prosta bez stycznego przylegania

Luk kota ze stycznym przyleganiem

Luk kota bez tangencjalnego przylegania

Biegun dla SK-programowania FroL

EEEEE

HEIDENHAIN TNC 320
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Swobodne programowanie prostych

Prosta bez tangencjalnego przylegania

Wyswietli¢ Softkeys dla Swobodnego
Programowania Konturu: Klawisz FK nacisng¢

e Otworzy¢ dialog dla wolnych prostych: Softkey FL
c ) nacisng¢. TNC ukazuje dalsze Softkeys

Przy pomocy tych Softkeys wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do zapisu. SK-grafika pokazuje
programowany kontur na czerwono, az zostaje
wprowadzona wystarczajgca liczba danych. Kilka
rozwigzan grafika ukazuje na zielono (patrz ,Grafika
SK-programowania”, strona 146)

Prosta z przejsciem stycznym

Jesli prosta przylega tangencjalnie do innego elementu konturu,
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FLT:

Wyswietli¢ Softkeys dla Swobodnego
Programowania Konturu: Klawisz FK nacisna¢

FiT ] Otworzy¢ dialog: Nacisng¢ Softkey FLT
Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie znane dane
do bloku

Swobodne programowanie toréw kotowych

Tor kotowy bez przylegania stycznego

{FKJ Wyswietli¢ Softkeys dla Swobodnego
Programowania Konturu: Klawisz FK nacisna¢

ro Otworzy¢ dialog dla wolnych tukéw kotowych:

s Softkey FC nacisna¢: TNC ukazuje Softkeys dla
bezposredniego podawania danych o torze
kotowym lub danych o punkcie $rodkowym kota

Przy pomocy tych Softkeys wprowadzi¢ wszystkie
znane dane do zapisu. SK-grafika pokazuje
programowany kontur na czerwono, az zostaje
wprowadzona wystarczajgca liczba danych. Kilka
rozwigzan grafika ukazuje na zielono (patrz ,Grafika
SK-programowania”, strona 146)

Tor kotowy z przyleganiem stycznym

Jesli tor kotowy przylega stycznie do innego elementu konturu, to
prosze otworzy¢ dialog przy pomocy Softkey FCT:

Wyswietli¢ Softkeys dla Swobodnego
Programowania Konturu: Klawisz FK nacisna¢

Otworzy¢ dialog: Nacisng¢ Softkey FCT

FCT T
Poprzez Softkeys wprowadzi¢ wszystkie znane dane
do bloku
148
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Mozliwosci wprowadzenia danych

Punkt koncowy-wspétrzedne

Znane dane Softkeys

Wspotrzedne prostokagtne Xi'Y

[=E

[<h

Wspo6trzedne biegunowe odniesione do
FPOL

-

"

>

NC-wiersze przyktadowe
7 FPOL X+20 Y+30
8 FLIX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Kierunek i dtugos¢ elementéw konturu

Znane dane Softkeys
Dtugosc¢ prostej e f

Kat podniesienia prostej

Dtugosc cieciwy LEN wycinka tuku kotowego

LEN@
Kat podniesienia AN stycznej wejsciowej mg
Kat punktu srodkowego wycinka tuku kotowego @

NC-wiersze przyktadowe
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

HEIDENHAIN TNC 320
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Punkt srodkowy kota CC, promien _i kierunek obrotu w FC-/
FCT-bloku

Dla swobodnie programowanych toréw kotowych TNC oblicza z

wprowadzonych danych punkt srodkowy kota. W ten sposdéb mozna
przy pomocy SK-programowania zaprogramowac koto petne w Y A
jednym bloku programu.

Jesli chcemy definiowac punkt srodkowy kota przy pomocy

wspotrzednych biegunowych, to nalezy definiowac biegun zamiast z A
CC za pomocg funkcji FPOL FPOL dziata do nastepnego wiersza z o
FPOLi zostaje okreslony we wspoétrzednych prostokgtnych. - Q&@

-

L/.‘%—' Konwencjonalnie zaprogramowany lub obliczony punkt FPOL 40° -
Srodkowy kota nie dziata w nowym SK-fragmencie jako 15 (L -

biegun lub punkt srodkowy kota: Jesli odnosimy
konwencjonalnie programowane wspotrzedne

CcC
N~
biegunowe do bieguna, okreslonego uprzednio w CC- RGN
wierszu, to prosze wyznaczy¢ ten biegun po SK- X
2

fragmencie ponownie przy pomocy CC-wiersza.

Znane dane Softkeys

Punkt srodkowy o wspotrzednych

prostokgtnych ‘ mjﬂl ‘ mjﬁ‘

Punkt sSrodkowy o wspo6trzednych e &
biegunowych /ﬂl Aﬂ‘
Kierunek obrotu toru kotowego oR- oRe

a a

Promien toru kotowego

NC-wiersze przyktadowe

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Zamkniete kontury

Przy pomocy Softkey CLSD oznaczamy poczatek i koniec
zamknigtego konturu. W ten sposob redukuje sie dla ostatniego
elementu konturu liczbe mozliwych rozwigzan.

CLSD wprowadzamy dodatkowo do innej danej o konturze do
pierwszego i ostatniego bloku SK-fragmentu.

Poczatek konturu: CLSD+
Koniec konturu: CLSD-
NC-wiersze przyktadowe

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

HEIDENHAIN TNC 320
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CLSD+ _¥

@ "~ CLSD-
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Punkty pomocnicze
Zarowno dla wolnych prostych jak i dla wolnych toréw kotowych
obok konturu.

Punkty pomocnicze na konturze

Punkty pomocnicze znajdujg sie bezposrednio na prostej lub na
przedtuzeniu prostej albo bezposrednio na torze kotowym.

Znane dane Softkeys

mozna wprowadzi¢ wspotrzedne dla punktdow pomocniczych na lub

X-wspotrzedna punktu
pomocniczego
P1 lub P2 prostej

= E

Y-wspotrzedna punktu
pomocniczego
P1 lub P2 prostej

e =

X-wspotrzedna punktu
pomocniczego
P1, P2 lub P3 toru kotowego

P1X ‘

T [

Y-wspotrzedna punktu
pomocniczego
P1, P2 lub P3 toru kotowego

PI ‘

e

= =

Punkty pomocnicze obok konturu

Znane dane Softkeys

X-1Y-wspo6trzedna punktu pomocniczego
obokprostej

|

QOdlegtos¢ punktu pomocniczego do
prostej

X-iY-wspo6trzedna punktu pomocniczego
obok toru kotowego

wlry

PDY

Odlegtos$¢ punktu pomocniczego do
prostej

NC-wiersze przyktadowe

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Odniesienia wzgledne

Dane wzgledne to dane, ktore odnoszg sie do innego elementu
konturu. Softkeys stowa programu dla Relatywnych odniesien
rozpoczynajg sie z litery ,R¥. llustracja po prawej stronie ukazuje

dane wymiarowe, ktore nalezy programowac jako dane wzgledne.

@ Wspotrzedne z odniesieniem wzglednym prosze
wprowadzac zawsze przyrostowo. Dodatkowo prosze

wprowadzi¢ numer bloku elementu konturu, do ktérego

sie odnosimy.

Element konturu, ktérego numer zapisu jest podawany,

nie moze znajdowac sie przed 64 blokiem

pozycjonowania od bloku, w ktérym programowane jest

odniesienie.

Jedli jakis blok zostaje wymazany, do ktérego sie
odnoszono, TNC wydaje komunikat o btedach. Prosze
zmienic¢ program, zaniem zostanie wymazany ten blok.

Dane wzgledne odnosnie wiersza N: punkt korncowy-
wspotrzedne

Znane dane Softkeys

Wspotrzedne prostokgtne

odnoszgce sie do bloku N Rl RY W]

Wspotrzedne biegunowe odnoszace
. RPR [N...] rPA (N
sie do bloku N

NC-wiersze przyktadowe

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN TNC 320
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Dane wzgledne odnos$nie wiersza N: Kierunek i odstep
elementu konturu

Znane dane Softkey

Kat pomiedzy prosta i innym elementem konturu
lub pomiedzy styczng wejsciowg fuku kotowego i
innym elementem konturu

Prosta rownolegtfa do innego elementu konturu

PAR [N...|
L 4

QOdlegtos¢ prostej do rownolegtego elementu ﬁp
konturu

NC-wiersze przyktadowe

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Dane wzgledne odnos$nie wiersza N: Punkt $Srodkowy kota CC

Znane dane Softkey
Wspéirzedne prostokgtne punktu WE‘ m@‘
Srodkowego kota odniesione do

bloku N

Wspoirzedne prostokatne punktu Rm@‘ mm@‘
srodkowego kota odniesione do

bloku N

NC-wiersze przyktadowe

12 FL X+10 Y+10 RL
13 FL...

14 FL X+18 Y+35
15FL...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-
15 RCCX12 RCCY14
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Przyktad: SK-programowanie 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S500

5L Z+250 RO FMAX

6 L X-20 Y+30 RO FMAX

7LZ-10 ROF1000 M3

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250

9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
16 DEP CT CCA90 R+5 F1000

17 L X-30 Y+0 RO FMAX

18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM FK1 MM

HEIDENHAIN TNC 320
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20 50 73 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

SK-fragment:

Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Przyktad: SK-programowanie 2

0 BEGIN PGM FK2 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+2

4 TOOL CALL 1 ZS4000

5L Z+250 RO FMAX

6 L X+30 Y+30 RO FMAX

7LZ+5 RO FMAX M3
8LZ-5RO0F100

156
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R2p

S5

R3p 60°

QK -

30

30

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowac wstepnie narzedzie

Os$ narzedziowag wstepnie pozycjonowac
Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki
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9 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 Dosuna¢ narzedzie do konturu po okregu z przejsciem
tangencjalnym

10 FPOL X+30 Y+30 SK-fragment:

11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 Do kazdego elementu konturu zaprogramowac¢ znane dane

12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10

13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60

15 FSELECT 2

16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10

17 FSELECT 3

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30

19 FSELECT 2

20 DEP LCT X+30 Y+30 R5 Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie
21 L Z+250 RO FMAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
22 END PGM FK2 MM
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Konturu SK

0
c
®

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem
Pozycjonowac wstepnie narzedzie
Przemiescic¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

6.6 Ruchy po torze ksztattowym — Swobodne Progra
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8 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250

9 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0

10 FLT

11 FC DR- R10 CCX+0 CCY+50
12 FLT

13 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0
14 FCT DR+ R24

15 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0
16 FSELECT 2

17 FCT DR- R1.5

18 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10
19 FSELECT 2

20 FCT CT+ R5

21 FLT X+110 Y+15 AN+O

22 FL AN-90

23 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30
24 RND R5

25 FL X+65 Y-25 AN-90

26 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75
27 FCT DR- R65

28 FSELECT

29 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0

30 FSELECT 4

31 DEP CT CCA90 R+5 F1000
32 L X-70 RO FMAX

33 LZ+250 RO FMAX M2

34 END PGM FK3 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Dosung¢ narzedzie do konturu na okregu z przejsciem
tangencjalnym

SK-fragment:
Do kazdego elementu konturu zaprogramowac znane dane

Opuscic¢ kontur po okregu tangencjalnie

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Programowanie:
funkcje dodatkowe




7.1 Wprowadzenie funkcji dodatkowych M i STOP

7.1 Wprowadzenie funkciji

dodatkowych M i STOP

Podstawy

Przy pomocy funkcji dodatkowych TNC - zwanych takze M-
funkcjami —sterujemy

przebiegiem programu, np. przerwg w przebiegu programu

funkcjami maszynowymi, jak na przykfad wigczanie i wytgczanie
obrotow wrzeciona i chtodziwa

zachowaniem sie narzedzia na torze ksztattowym

5

Producent maszyn moze udostepni¢ funkcje dodatkowe,
ktore nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Poza
tym producent maszyn moze zmienic¢ znaczenie i
dziatanie opisanych tu funkcji dodatkowych. Prosze
zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

Moznawprowadzi¢ do dwdch funkcji dodatkowych M na koncu 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. kétko reczne wprowadza sie
funkcje dodatkowe poprzez softkey M.

&

162

Prosze uwzglednic, iz niektore funkcje dodatkowe
zadziatajg na poczatku wiersza pozycjonowania, inne z
kolei przy koncu, niezaleznie od kolejnosci, w ktorej one
sie znajdujg w danym wierszu NC.

Funkcje dodatkowe dziatajg od tego bloku, w ktérym
zostajg wywotane.

Niektore funkcje dodatkowe dziatajg tylko w tym bloku, w
ktérym zostaty zaprogramowane. Jesli funkcja
dodatkowa nie dziata tylko wierszami, to nalezy jg
anulowac w nastepnym wierszu przy pomocy oddzielnej
funkcji M, albo zostanie ona automatycznie anulowana
przez TNC na koncu programu.
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Wprowadzi¢ funkcje dodatkowa 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:
STOP . . ,
klawisz STOP nacisng¢

Wprowadzi¢ funkcje dodatkowg M

NC-wiersze przyktadowe

87 STOP M6

7.1 Wprowadzenie funkcji dodatkowych M i STOP
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wrzeciona

7.2 Funkcje dodatkowe dla kontroli przebiegu programu,

7.2

Funkcje dodatkowe dila
kontroli przebiegu programu,
wrzeciona i chtodziwa

Przeglad
. . Dziatanie w na na
M Dziatanie wierszu poczatku korncu
MOO Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP
Chtodziwo OFF

MO1

Do wyboru przez operatora STOP
przebiegu programu

M02

Przebieg programu STOP
Wrzeciono STOP

Chtodziwo off

Skok powrotny do wiersza 1
Kasowanie wskazania statusu (w
zaleznosci od parametru maszyny
clearMode)

MO3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem
wskazowek zegara

M04 Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara

MO5 Wrzeciono STOP

MO06 Zmiana narzedzia (funkcja zalezy

od maszyny) wrzeciono STOP
przebieg programu STOP

MO8 Chtodziwo ON
M09 Chtodziwo OFF
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem

wskazéwek zegara
Chtodziwo ON

M14

Wrzeciono ON w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara

Chtodziwo on

M30

jak M02
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7.3 Programowanie
wspotrzednych zwigzanych z
obrabiarka: M91/M92

Programowanie wspotrzednych zwigzanych z
obrabiarkg: M91/M92

Punkt zerowy podziatki

Na podziatce marka wzorcowa okresla potozenie punktu zerowego
podziatki.

Punkt zerowy maszyny
Punkt zerowy jest potrzebny, aby

wyznaczy¢ ograniczenie obszaru przemieszczania sie narzedzia
(wytgcznik 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 ,Wyznaczenie punktu bazowego (bez 3D-sondy
impulsowej)”, strona 47.

Zachowanie z M91 — punkt zerowy narzedzia

Jesli wspotrzedne w zapisach pozycjonowania powinny odnosic¢ sie
do punktu zerowego maszyny, to prosze wprowadzi¢ w tych zapisach
M91.

@ Jesliw wiersz M91 programujemy inkrementalne
wpoirzedne, to te wspotrzedne odnoszg sie do ostatnio
zaprogramowanej pozycji M91. Jesli nie
zaprogramowano M91-pozycji w aktywnym programie
NC, to wspotrzedne odnoszg sie do aktualnej pozyciji
narzedzia.

TNC pokazuje wartosci wspotrzednych w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny. W wyswietlaczu stanu prosze przetaczy¢
wysSwietlacz wspotrzednych na REF, patrz ,WysSwietlacze statusu”,
strona 33.

HEIDENHAIN TNC 320
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Postepowanie z M92 — punkt odniesienia maszyny

@ Oproécz punktu zerowego maszyny moze jej producent
wyznaczyc 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 wspoitrzedne 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 ktérych
zaprogramowane jest M91 lub M92.

M91 i M92 zadziatajg na poczatku wiersza.

Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu

Jesli wspotrzedne majg odnosic sie zawsze do punktu zerowego
maszyny, to mozna zaryglowac¢ 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.

llustracja pokazuje uktady wspotrzednych z punktem zerowym
maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu.

M91/M92 w rodzaju pracy Test programu

Aby moéc symulowac graficznie M91/M92-przemieszczenia, nalezy
aktywowac nadzor przestrzeni roboczej i wyswietlic potwyrob w
odniesieniu do wyznaczonego punktu odniesienia, patrz
~Przedstawienie czesci nieobrobionej w przestrzeni roboczej”,
strona 387.
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7.4 Funkcje dodatkowe dla
zachowania si¢ narzedzi na
torze ksztattowym

Obroébka niewielkich stopni konturu: M97

Postepowanie standardowe

TNC dotacza na narozu zewnetrznym okrgg przejsciowy. Przy bardzo
matych stopniach konturu narzedzie uszkodzito by w ten sposob
kontur.

TNC przerywa w takich miejscach 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 programowa¢ 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 ,Postepowanie z
M120” na stronie 170)!

Dziatanie

M97 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M97.

@ Naroze konturu zostaje przy pomocy M97 tylko
czesciowo obrobione. Ewentualnie musi to naroze
konturu zostac¢ obrobione dodatkowo przy pomocy
mniejszego narzedzia.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

NC-wiersze przyktadowe

5 TOOL DEFL ... R+20 Duzy promien narzedzia
13LX...Y...R... F... M97 Dosung¢ narzedzie do punktu 13 konturu
14L1Y-0.5... R... F... Obrobka stopni konturu 13 14

15 L IX+100 ... Dosung¢ narzedzie do punktu 15 konturu
16 L1Y+0.5... R... F... M97 Obrobka stopni konturu 151 16

17 L X...Y... Dosung¢ narzedzie do punktu 17 konturu
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Otwarte naroza konturu obrabiaé¢ 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 wiersza.

NC-wiersze przyktadowe
Dosuna¢ narzedzie do konturu po kolei w punktach 10, 11i12:

10L X...Y...RLF
11 LX...1Y... M98
12 LIX+ ...

Predkos$¢ posuwowa przy tukach kotowych:
M109/M110/M111

Postepowanie standardowe

TNC odnosi programowang predko$¢ posuwowg, do toru punktu
Srodkowego narzedzia.

Postepowanie przy tukach kotaz M109

TNC utrzymuje staty posuw ostrza narzedzia przy obrobce wewngirz
i na zewnatrz tukow kota.

Postepowanie przy tukach kotazM110

TNC utrzymuje staty posuw przy tukach kota wytgcznie podczas
obrobki wewnetrznej. Podczas obrobki zewnetrznej tukow kota nie
dziata dopasowanie posuwu.

@ M110 dziata takze przy obrébce wewnetrznej tukow
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 obrobkowych. Na koncu lub po przerwaniu
cyklu obrobki zostaje ponownie odtworzony stan wyjsciowy.

Dziatanie

M109 i M110 zadziatajg na poczgtku bloku.
M109i M110 wycofujemy przy pomocy M111.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Obliczanie z wyprzedzeniem konturu o
skorygowanym promieniu (LOOK AHEAD): M120

Postepowanie standardowe

Jesli promien 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 167) zapobiega
pojawieniu sie komunikatu o btedach, prowadzi jednakze do
odznaczenia wyjscia z materiatu i przesuwa dodatkowo naroze.

Przy podcinaniach TNC uszkadza ewentualnie kontur.

Postepowanie zM120

TNC sprawdza kontur ze skorygowanym promieniem na zaistnienie
podcinek i nadcie¢ oraz oblicza wstepnie tor narzedzia od
aktualnego bloku. Miejsca, w ktérych narzedzie uszkodzitoby kontur,
pozostajg nie obrobione (na ilustracji po prawej stronie
przedstawione w ciemnym tonie). Mozna M120 takze uzywac, aby
dane digitalizacji lub dane, ktore zostaty wytworzone przez
zewnetrzny system programowania, uzupetni¢ wartosciami korekcji
promienia narzedzia. W ten sposéb odchylenia od teoretycznego
promienia narzedzia mogg zosta¢ skompensowane.

Liczba wierszy (maksymalnie 99), ktére TNC oblicza wstepnie,
okresla sie przy pomocy LA (angl.Look Ahead: patrz do przodu) za
M120. Im wigeksza liczba blokoéw, ktérg 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 blokow 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 zostanie zaprogramowana

M120 bez LA zostanie zaprogramowana

z PGM CALL zostanie wywotany inny program

M120 zadziata na poczatku wiersza.

Ograniczenia
Powrét na kontur po Zewnetrznym/Wewnetrznym Stop-poleceniu
mozna przeprowadzi¢ przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N
Jesli sg uzywane funkcje toru ksztattowego RND i CHF, bloki
lezgce przed i za RND lub CHF mogg, zawierac tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki
Jesli narzedzie dosuwane jest stycznie do konturu, musi zostac
uzyta funkcja APPR LCT; blok z APPR LCT moze zawiera¢
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki
Jezeliopuszcza sie stycznie kontur, musi zosta¢ uzyta funkcja DEP
LCT; blok z DEP LCT moze zawierac tylko wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki
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Wtaczenie pozycjonowania kotkiem recznym
w czasie przebiegu programu: M118

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu programu
jak to zostato ustalone w programie obrobki.

PostepowaniezM118

Z M118 mozna przeprowadzi¢ w czasie przebiegu programu reczne
poprawki przy pomocy kota recznego. W tym celu prosze
zaprogramowac M118 i wprowadzi¢ specyficzng dla osi wartos¢ (0$
liniowa lub obrotowa) w mm.

Wprowadzenia

Jezeli wprowadzamy do bloku pozycjonowania M118, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o specyficzne dla osi wartosci. Prosze
uzywac klawisza ENTER dla przetgczania liter oznaczenia osi.

Dziatanie

Pozycjonowanie przy pomocy kotka obrotowego zostanie
anulowane, jesli zaprogramuje sie na nowo M118 bez podawania
wspotrzednych.

M118 zadziata na poczatku bloku.

NC-wiersze przyktadowe

W czasie przebiegu programu powinno sie dokonaé¢
przemieszczenia przy pomocy kétka obrotowego na ptaszczyznie
obrobki X/Y o £1 mm od programowanej wartosci:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

% M118 dziata takze przy rodzaju pracy Pozycjonowanie z
recznym wprowadzeniem danych!

Jesli M118 jest aktywna, to przy zatrzymaniu programu
funkcja PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nie znajduje sie
w dyspozyciji!

Odsuniecie od konturu w kierunku osi
narzedzia: M140

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie w rodzajach pracy przebiegu programu
jak to zostato ustalone w programie obrobki.

Postepowanie zM140

Przy pomocy M140 MB (move back) mozna dokona¢ odsuwu po
wprowadzalnym odcinku w kierunku osi narzedzia od konturu.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Funkcje dodatkowe dla zachowan

Wprowadzenia

Jesli wprowadzamy w wierszu pozycjonowania M140, to TNC
kontynuje dialog i zapytuje o te droge, ktorg powinno pokonac
narzedzie przy odsuwie od konturu. Prosze wprowadzi¢ zgdany
odcinek, ktory ma pokona¢ narzedzie przy odsuwie od konturu
prosze nacisng¢ softkey MAX, aby przemiescic sie do krawedzi
obszaru przemieszczenia.

Dodatkowo mozna zaprogramowac posuw, z ktorym narzedzie
przemieszcza sie po wprowadzonej drodze. Jesli posuw nie zostanie
wprowadzony, to TNC przemieszcza sie po zaprogramowanej
drodze na biegu szybkim.

Dziatanie
M140 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym zaprogramowana
jest M140.

M140 zadziata na poczgtku bloku.

NC-wiersze przyktadowe
Wiersz 250: Odsuna¢ narzedzie 50 mm od konturu

Wiersz 251: Przemiesci¢ narzedzie do krawedzi obszaru
przemieszczenia

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

@ Przy pomocy M140 MB MAX mozna dokona¢
przemieszczenia tylko w kierunku dodatnim.

Anulowaé nadzor sondy impulsowej: 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 wiasny cykl pomiarowy w potgczeniu z cyklem
pomiarowym 3, aby przemiesci¢ swobodnie uktad impulsowy po
wychyleniu w wierszu pozycjonowania.

uwage, aby sonda byta przemieszczana we wtasciwym

QI_% Jesli wykorzystujemy funkcje M141, to prosze zwrocic
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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Usunaé¢ obrét podstawowy: M143

Postepowanie standardowe

Obrot podstawowy dziata tak dtugo, az zostanie wycofany lub
nadpisany 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 poczatku bloku.

W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie
automatycznie od konturu: M148

Postepowanie standardowe

TNC zatrzymuje przy NC-stop wszystkie ruchy przemieszczenia.
Narzedzie zatrzymuje sie w punkcie przerwania przemieszczenia.

Postepowanie zM148

@ Funkcja M148 musi zosta¢ zwolniona przez producenta
maszyn.

TNC przemieszcza narzedzie w kierunku osi narzedzi od konturu,
jesli operator w tabeli narzedzi w szpalcie LIFTOFF ustawit dla
aktywnego narzedzia parametr Y (patrz ,Tabela narzedzi:
standardowe dane o narzedziach” na stronie 100).

Prosze uwzglednic¢, iz przy ponownym najezdzie na

@ kontur, szczegolnie w przypadku zakrzywionych
powierzchni moze doj$¢ do uszkodzen konturu. Odsung¢
narzedzie od materiatu przed ponownym najazdem!

Prosze zdefiniowac wartos$c¢, o jakg narzedzie ma zostac
odsuniete w parametrze maszynowym CfgLiftOff.
Oprocz tego mozna w parametrze maszynowym
CfgLiftOff nastawic¢ te funkcje zasadniczo na
nieaktywna.

Dziatanie
M148 dziata tak dtugo, az funkcja zostanie deaktywowana z M149.

M148 zadziata na poczgtku wiersza, M149 na koncu wiersza.

HEIDENHAIN TNC 320
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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

Postepowanie standardowe

TNC interpretuje zaprogramowany posuw na osi obrotu w stopniach/
min. Posuw toru ksztattowego jest w ten sposéb zalezny od
odlegtosci punktu Srodkowego narzedzia do centrum osi obrotu.

Czym wieksza 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 maszyny.

Prosze uwzglednic informacje zawarte w instrukcji
obstugi maszyny!

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 nachylnej.

TNC interpretuje zaprogramowany posuw na osi obrotu w mm/min.
Przy tym TNC oblicza kazdorazowo na poczatku bloku posuw 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 obrébki
Przy pomocy M117 wycofujemy M116; na koncu programu M116
roéwniez nie zadziata.

M116 zadziata na poczatku bloku.
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Przemieszczenie osi obrotu po
zoptymalizowanym torze: M126

Postepowanie standardowe

Postepowanie standardowe TNC przy pozycjonowaniu osi obrotu,
ktorych wskazanie jest zredukowane na wartosci ponizej 360°,
zostaje okreslone przez producenta maszyn. Postepowanie to
decyduje, czy TNC ma najezdzac¢ réznice pozycja zadana—pozycja
rzeczywista, czy tez TNC ma zasadniczo najezdzac zawsze (takze

bez M126) programowang pozycje po najkrotszej drodze. Przyktady:

Pozycja . Droga
rzeczywista Rozycjaizadana przemieszczenia
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Postepowanie zM126

Z M126 TNC przemieszcza 0$ obrotu, ktérej wskazanie jest
zredukowane do wartosci ponizej 360°, po kroétkiej drodze.
Przyktady:

Pozycja - Droga
rzeczywista HerEE e przemieszczenia
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Dziatanie

M126 zadziata na poczgtku bloku.
M126 resetujemy z M127; na koncu programu M126 réwniez nie
zadziata.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.5 Funkcje dodatkowe dla osi obrotowych

Wyswietlacz osi obrotu zredukowaé¢ do
wartosci ponizej 360°: M94

Postepowanie standardowe

TNC przemieszcza narzedzie od aktualnej wartosci kgta do
zaprogramowanej wartosci kata.

Przykfad:

aktualna warto$¢ kata: 538°
zaprogramowana wartosc kgta:  180°
rzeczywisty odcinek -358°

przemieszczenia:

Postepowanie z M94

TNC redukuje na poczgtku 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-wiersze przyktadowe

Wskazane wartosci wszystkich osi obrotu zredukowac:

L M94

Tylko warto$¢ wskazang osi C zredukowac:

LM94 C

Wskazanie wszystkich aktywnych osi zredukowa¢ i nastepnie 0$ C
przemiesci¢ na zaprogramowang wartosc:

L C+180 FMAX M94

Dziatanie

M94 dziata tylko w tym bloku programu, w ktérym M94 jest
zaprogramowane.

M94 zadziata na poczatku bloku.
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8.1 Praca z cyklami

8.1 Praca z cyklami

Powtarzajgce sig czesto rodzaje obrobki, ktore obejmujg kilka
etapow obrobki, sg wprowadzone do pamieci TNC w postaci cykli.
Takze przeliczenia wspotrzednych i niektore funkcje specjalne sg,
oddane do dyspozycji w postaci cykli (przeglad:. patrz ,,”, strona
180).

Cykle obrobki znumerami od 200 wzwyz uzywajg Q-parametrow jako
parametrow przekazu. Parametry o tej samej funkciji, ktére TNC
wykorzystuje w roznych cyklach, majg zawsze ten sam numer: np.
Q200 to zawsze odstep bezpieczenstwa, Q202 zawsze gtebokosé
dosuwu itd.

Cykle obrébki przeprowadzaja niekiedy bardzo

@5 kompleksowe zabiegi obrobkowe. Dla upewnienia sie o
prawidtowym przebiegu programu nalezy przeprowadzi¢
graficzny test programu (patrz ,Test programu” na
stronie 386)!

Cykle specyficzne dla maszyny

Na wielu obrabiarkach znajduja sie do dyspozycji cykle,
zaimplementowane dodatkowo przez producenta maszyn do cykli
zainstalowanych przez firme HEIDENHAIN w TNC. Zebrane sg one w
oddzielnej grupie numerow cykili.

Cykle 300 do 399
Cykle specyficzne dla maszyny, ktore nalezy definiowac przy
pomocy klawisza CYCLE DEF

Cykle 500 do 599
Specyficzne dla maszyny cykle uktadu impulsowego, definiowane
klawiszem TOUCH PROBE w programie

? Prosze uwzgledni¢ odpowiedni opis funkcji w instrukciji
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, ktore TNC
odpracowuje automatycznie przy definicji cyklu, patrz takze
~Wywota¢ cykle” na stronie 181) i CALL-aktywnych cykli (cykle, ktére
muszg zosta¢ wywotane dla odpracowania, patrz takze ,Wywotac¢
cykle” na stronie 181) probleméw z nadpisywaniem wielkrotnie
wykorzystywanych parametrow przekazu, nalezy postgpowac
nastepujgco:

Zadaniczo programowa¢ DEF-aktywne cykle przed CALL-
aktywnymi cyklami

Pomiedzy definicjg CALL-aktywnego cyklu i odpowiednim
wywotaniem tylko wowczas programowac¢ DEF-aktywny cykl, jesli
nie wystepuje skrzyzowanie parametrow przekazu tych obydwu
cykli
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podtozone jasnym ttem.

Definiowanie cyklu przez softkeys g
cveL Pasek softkey pokazuje rozne grupy cykili Proszan xun _ Programming ‘_“
DEF Set-up clearance? x
Wybrac¢ grupy cykli, np. cykle wiercenia 2 Bk Tomn 0.4 2 xs0 veo z-20 o)
2 BLK FORM 2.2 X+100 VY+100 2Z+0

. 3 (" Z.i00 Ro Friax 13 o

252 Wybra¢ cykl, np. FREZOWANIE GWINTOW. TNC N
%% otwiera dialog i odpytuje wszystkie wartosci PR B e [

. . . P . 0202=+5 3PLUNGING DEPTH

wprowadzenia. Jednocze$nie TNC wyswietla na Gzie=ye  SDMELL TINE AT Top o

prawej potowie ekranu grafike, w ktorej SRR A %) <

przewidziane do wprowadzenia parametry sg, 1 %) | -

- . y Qzee

podtozone jasnym ttem. z f o

TNC wyswietla na prawej potowie ekranu grafike, w A o
ktorej przewidziane do wprowadzenia parametry sg, d

Prosze wprowadzi¢ zagdane przez TNC parametry i
zakonczy¢ wprowadzanie danych klawiszem ENT ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

TNC zakonczy dialog, kiedy zostang wprowadzone
wszystkie niezbedne dane

Definiowanie cyklu przy pomocy funkcji GOTO
(IDZ DO)

Pasek softkey pokazuje r6zne grupy cykli
DEF

TNC otwiera okno wywotywane
Prosze wprowadzi¢ numer cyklu i potwierdzi¢ za
kazdym razem przy pomocy klawisza ENT. TNC
otwiera dialog cyklu jak uprzednio opisano
NC-wiersze przyktadowe
7 CYCL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=3 ;GLEBOKOSC
Q206=150 ;POSUW WGLEBNY
Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA W MATERIAL
Q210=0  ;CZAS PRZERWY U GORY
Q203=+0 ;WSPit. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q211=0.25;CZAS PRZERWY U DOLU
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8.1 Praca z cyklami

Grupa cykli
Cykle dla wiercenia gtebokiego, doktadnego P —
rozwiercania otworu wytaczania, pogtebiania, EEHN

gwintowania, ciecia gwintow i frezowania gwintow

Cykle dla frezowania kieszeni,czopow i rowkow Kaeszente
CzoPY
wpustowych

Cykle dla wytwarzania regularnych wzoréw PUNKTY
punktowych, np. okrag odwiertow lub powierzchnie z P
wierceniami

SL-cykle (Subcontur-List/ lista podkonturéw), przy
pomocy ktorych bardziej skomplikowane kontury
rownolegle do konturu gtébwnego zostajg obrabiane,
sktadajgce sie z kilku naktadajgcych sie na siebie
czesciowych konturéw,interpolacja powierzchni
bocznej cylindra

SL II

(7
o)
=
x
)
<

Cykle do frezowania metodg wierszowania réwnych
lub zwichrowanych w sobie powierzchni

Cykle dla przeliczania wspotrzednych,przy pomocy e
ktorych dowolne kontury zostajg przesuniete, FRAELI,
obrocone, odbite w lustrze powiekszone lub

pomniejszone

Cykle specjalne Przerwa czasowa, Wywotanie
programu, Orientacja wrzeciona i Tolerancja GriE

@ Jezeli w przypadku cykli obrébki z numerami wigkszymi
niz 200 uzywamy posredniego przypisania parametrow
(np. @210 = Q1), to zmiana przydzielonego parametru
(np. Q1) nie zadziata po definicji cyklu. Prosze w takich
przypadkach zdefiniowac¢ parametr cyklu (np. Q210)
bezposrednio.

Jesli w cyklach obrébki z numerami wigkszymi od 200
definiujemy parametr posuwu, to mozna poprzez softkey
zamiast wartosci liczbowej rowniez przyporzgdkowac w
TOOL CALL-wierszu zdefiniowany posuw (softkey
FAUTO), albo bieg szybki (softkey FMAX).

Jezeli operator chce usuna¢ cykl z kilkkoma wierszami
czesciowymi, to TNC wydaje wskazéwke, czy ma zosta¢
usuniety caty cykl.
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Wywotaé cykle

@ Warunki

Przed wywotaniem cyklu prosze kazdorazowo
zaprogramowac:

BLK FORM dla prezentaciji graficznej (konieczna tylko
dla grafiki testowej)
Wywotanie narzedzia

Kierunek obrotu wrzeciona (funkcja dodatkowa M3/
M4)

Definicje cyklu (CYCL DEF).

Prosze zwroci¢ uwage na dalsze warunki, ktore zostaty
przedstawione w nastepnych opisach cykli.

Nastepujace cykle dziatajg od ich zdefiniowania w programie
obrdébki. Te cykle nie mogg i nie powinny by¢ wywotywane:
cykle 220 wzory punktéw na okregu i 221 wzory punktéw na liniach
SL-cykl 14 KONTUR
SL-cykl 20 DANE KONTURU
cykle dla przeliczania wspotrzednych
cykl 9 PRZERWA CZASOWA
Wszystkie pozostate cykle mozna wywotac przy pomocy opisanych
ponizej funkciji.
Wywo+tanie cyklu przy pomocy CYCL CALL

Funkcja CYCL CALL wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki
jeden raz. Punktem startu cyklu jest ostatnia zaprogramowana przed
CYCL CALL-blokiem pozycja.

Programowanie wywotywania cyklu: klawisz CYCL
AL CALL nacisng¢

Programowanie wywotania cyklu: 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 M99/M89

Dziatajgca blokami funkcja M99 wywotuje ostatnio zdefiniowany cykl
obrobki jeden raz. M99 mozna zaprogramowaé na koncu bloku
pozycjonowania, TNC przemieszcza woéwczas na te pozycije,
wywotuje nastepnie ostatnio zdefinowany cykl obrébki.

Jezeli TNC ma wykonywac cykl po kazdym bloku pozycjonowania
automatycznie, to prosze zaprogramowac pierwsze wywotanie cyklu
zM89.

Aby anulowac¢ dziatanie M89 , prosze zaprogramowac

M99 w tym wierszu pozycjonowania, w ktérym najezdzamy punkt
startu, lub

Przy pomocy CYCL DEF definiujemy nowy cykl obrobki

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dlaw

8.2 Cykle dla wiercenia,

gwintowania i frezowania

gwintow
Przeglad

Cykl

7
o)
=
x
()
<

200 WIERCENIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysokos¢

200

-

201 ROZWIERCANIE DOKKADNE OTWOROW
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysoko$¢

202 WYTACZANIE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysokosé

N
S

o

203 WIERCENIE UNIWERSALNE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysoko$¢, tamanie widra, degresja

203
n

204 POGLEBIANIE WSTECZNE
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysokosé

204

1N

205 WIERCENIE UNIWERSALNE

z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. odstep bezpieczenstwa, tamanie wiéra, odstep
wyprzedzenia

25 )|

s

208 FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEJ
z automatycznym pozycjonowaniem wstepnym,
2. bezpieczna wysoko$¢

o

206 GWINTOWANIE NOWE

z uchwytem wyréwnawczym, zautomatycznym
pozycjonowaniem wstepnym, 2. bezpieczna
wysokos¢

2085

s

207 GWINTOWANIE GS, NOWE

bez uchwytu wyréwnawczego, zautomatycznym
pozycjonowaniem wstepnym, 2. bezpieczna
wysokos¢

207 RT

s

209 GWINTOWANIE rAMANIE WIORA

bez uchwytu wyréwnawczego, zautomatycznym
pozycjonowaniem wstepnym, 2. bezpieczna
wysokos¢, tfamanie wiéra

209 =

g]"ﬁ

262 FREZOWANIE GWINTOW
cykl dla frezowania gwintu w wywiercony wstepnie
odwiert w materiale

262

2
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Cykl

263 FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
cykl dla frezowania gwintu w wywierconym wstepnie
odwiercie w materiale z wytworzeniem fazki
wpuszczanej

264 FREZOWANIE OTWOROW Z GWINTEM
cykl dla wiercenia w materiale i nastepnie frezowania
gwintu przy pomocy narzedzia

265 HELIX-FREZOWANIE GWINTOW PO LINII
SRUBOWEJ
cykl dla frezowania gwintow w petny materiat

267 FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
cykl dla frezowania gwintu zewnetrznego z
wytworzeniem fazki wpuszczanej

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dlaw

WIERCENIE (cykl 200)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F do pierwszej
gtebokosci wejscia w materiat

TNC odsuwa narzedzie z FMAX na Bezpieczng wysokosc,
przebywa tam - jesli wprowadzono - i przemieszcza sie ponownie
z FMAX na Bezpieczng wysokosc¢ nad pierwszg gtebokos¢
wejscia w materiat

Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalszg gtebokosc wejscia w materiat

TNC powtarza te operacje (2 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokos$¢ wiercenia

Z dna wiercenia narzedzie przemieszcza sig z FMAX na
Bezpieczng wysokosc¢ 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 RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego

@5 suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

184
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P Bezpiecznawysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep ~ Przyktad: NC-bloki

ow

7.7 wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia N
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ wartosé 10 L Z+100 RO FMAX -
dodatnig, 11 CYCL DEF 200 WIERCENIE <
Gtebokos$é Q201 (przyrostowo): odstep Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. ;
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno = o))
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia) Q201=-15 ;GLEBOKOSC -
Posuw wcigcia w materiat Q206: predko$cé e =
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ Q202=5 ;GLE_BOKOSC WCIECIA W «
min MATERIAL ;
Gtebokos¢ weciecia w materiat Q202 Q210=0 ;CZAS PRZERWY U GORY 8
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje = :
kazdorazowo dosunigte. Gteboko$¢ nie musi by¢ Q203=+20 ;WSPt. POWIERZCHNI e
wielokrotnoscig gtebokosci weieciaw materiat. TNC Q204=100 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. ("

. . - . h + k & A o _—
j(;ozjéa”z:dza jednym chodem roboczym na gtebokos$¢ Q211=0.1 ;CZAS PRZERWY U DOLU -
gtebokosc wciecia i gtebokosc¢ sg sobie rowne U2 B R Ay (Al L E
gtebokosc¢ wciecia jest wieksza niz gtebokosc 13 CYCL CALL )
Przerwa czasowa u gory Q210: czas w sekundach, 14 L X+80 Y+50 FMAX M99 ;
w ktorym narzedzie przebywa na Bezpiecznej 15 L Z+100 FMAX M2 _8
wysokosci, po tym kiedy zostato wysuniete przez c
TNC z odwiertu dla usunigcia wiorow .§
Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu o))
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu m"
2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo): 'E
wspotrzedna osiwrzeciona, na ktérej nie moze dojsé ()
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym (%)
przedmiotem (mocowadtem) dh)
Przerwa czasowa na dole Q211: czas w "=
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie ;
odwiertu (]
©
Q0
=
o
N
(o0
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8.2 Cykle dlaw

ROZWIERCANIE (cykl 201)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ 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 wysokosc¢ i z tamtad — jesli wprowadzono — z FMAX
na 2-gg Bezpieczna wysokos$¢

=y

186

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego
suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

z

Q206

ooan

q <

Q200 Q204
Q203
AN Q201
Q268E/
j ©
Q211
|
X
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N
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P Bezpiecznawysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep ~ Przyktad: NC-bloki

ow

7.9 wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia N
obrabianego przedmiotu 10 L Z+100 RO FMAX -
Gteboko$¢ Q201 (przyrostowo): odstep 11 CYCL DEF 201 ROZWIERCANIE E
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. ;
odwiertu @)]

Q201=-15 ;GLEBOKOSC !

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢ = :

przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ Q206=100 ;POSUW WGLEBNY 'E
min Q211=0.5 ;CZAS PRZERWY U DOLU (o]
Przerwa czasowa na dole Q211: czas w Q208=250 ;POSUW POWROTU ;
zgﬁgﬂioh, w ktérym narzedzie przebywa na dnie Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI 8
= ;2. . o

Posuw powrotu Q208: predkos$¢ przemieszczenia Lt PUEY B ol gs e tlsers p
narzedzia przy wyjsciu z odwiertu w mm/min. Jesli 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 :‘:
wpro_wadzir_ny Q208 = 0 to obowigzuje posuw 13 CYCL CALL ©
rozwiercania —
i ) . . . 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 =
Wspo+t. powierzchni obrabianego przedmiotu ®
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni 15LZ+100 FMAX M2 ;
obrabianego przedmiotu o)
2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo): o)
wspofrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze dojsc _E
do kolizji pomigdzy narzedziem i obrabianym ;
przedmiotem (mocowadtem) o))
IE

c

o

-

IQ

8

©

9

=

>

o

N

(o0
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8.2 Cykle dlaw

WYTACZANIE (cykl 202)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Narzedzie wierci z posuwem wiercenia na gtebokos¢

3 Nadnie wiercenia narzedzie przebywa — jesli to wprowadzono -z
obracajgcym sie wrzecionem do wyjscia z materiatu

4 Nastepnie TNC przeprowadza orientacje wrzeciona na te
pozycje, ktéra zdefiniowana jest w parametrze Q336

5 Jesli zostata wybrana praca narzedzia po wyjsciu z materiatu,
TNC przemieszcza narzedzie w wprowadzonym kierunku 0,2 mm
(wartosc statfa)

6 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na
Bezpieczng wysokosc¢ i ztamtad — jesli wprowadzono-z FMAX na
2-gg Bezpieczng wysokos$c¢. Jesli Q214=0 nastepuje powrot przy
Sciance odwiertu

N

L/.‘%—' Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcja,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

TNC odtwarza na koncu cyklu stan chtodziwa i
wrzeciona, ktéry obowigzywat przed wywotaniem cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego

@5 suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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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Bezpiecznawysokos$¢é Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw wcigcia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wytaczaniu w mm/
min

Przerwa czasowa na dole Q211: czasw
sekundach, w ktorym 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
wciecia w materiat

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osiwrzeciona, na ktérej nie moze dojsé
do kolizji pomigedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Kierunek wyjscia z materiatu (0/1/2/3/4) Q214:
okresli¢ kierunek, w ktorym TNC wysuwa narzedzie z
materiatu na dnie odwiertu (po orientacji wrzeciona)

0 Nie przemieszcza¢ narzedzia poza materiatem

1  Wysuna¢ narzedzie z materiatu w kierunku
ujemnym osi gtébwnej

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

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

wyjéciem z materiatu

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: NC-bloki

10L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 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
;CZAS PRZERWY U DOLU
;POSUW POWROTU
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;KIERUNEK
SWOB.PRZEMIESZCZ.

;KAT WRZECIONA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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8.2 Cykle dlaw

UNIWERSALNE WIERCENIE (cykl 203)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym F do pierwszej gtebokosci
dosuwu

3 Jezeli wprowadzono tamanie wiéra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartosc¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez famania wiéra, to TNC
przemieszcza narzedzie z posuwem powrotu na Bezpieczng,
wysokos¢, przebywa tam —jesli wprowadzono — i przemieszcza
sie nastepnie z FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad pierwszg,
gtebokoscig dosuwu

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg warto$¢
gtebokosci dosuwu. Gtebokos¢ dosuwu zmniejsza sie z kazdym
dosuwem o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

5 TNC powtarza te operacije (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokosc¢ wiercenia

6 Na dnie wiercenia narzedzie przebywa —jesli wprowadzono - dla
wysunigecia 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 z FMAX na te wysokosc¢

L/.‘%—' Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(Srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego

QI_% suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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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e Bezpiecznawysokos$¢é Q200 (przyrostowo): odstep ;
7.7 wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia A\ Ne
obrabianego przedmiotu Z A % Q206 ]
| c
Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep N ——
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno ;
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia) Q210 o))
Posuw wcigcia w materiat Q206: predko$c¢ e Q200 1)
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/ 'E
min Q202 ]
oV Q201
Gtebokosé weiecia w materiat Q202 S
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje @ (@]
kazdorazowo dosunigte. Gteboko$¢ nie musi by¢ Q211 N
wielokrotnoscig gtebokosci wciecia w materiat. TNC g& e
dojezdza jednym chodem roboczym na gteboko$¢ ; Y
jezeli: -
gtebokosc¢ wciecia i gtebokosc¢ sg sobie rowne Przyktad: NC-bloki —
gtebokosc¢ wciecia jest wieksza niz gtebokosc %
Przerwa czasowa u gory Q210: czas w sekundach, 11 CYCL DEF 203 WIERCENIE ;
w ktorym narzedzie przebywa na Bezpiecznej UNIWERSALNE
wysokoéci,. po tym kiedy.zo.sta’rq’wysuniete przez Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. _8
TNC z odwiertu dla usunigcia wiéréw — c
201=-2 :GLEBOK " —
Wsp6t. powierzchni obrabianego przedmiotu 220 O CLLEOKOSE ;
Q203 (absolutnie): wspétrzedna powierzchni Q206=150 ;POSUW WGLEBNY o
obrabianego przedmiotu 0202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIAW -
2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo): MATERIAL (4v]
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsc = . r—
do kolizji pomigedzy narzedziem i obrabianym el ;CZAS PRZERWY U GORY q:)
przedmiotem (mocowadtem) Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI o
llosé zdejmowanego materiatu Q212 Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. E
(przyrostowo): wartos¢, o jakg TNC zmniejsza = . -
gtebokos¢ wciecia w materiat Q202 po kazdym SR s S e ;
dosuwie MATERIALU ©
Licz. taman wi6ra do powrotu Q213: liczba taman Q213=3  ;LAMANIE WIORA %
wiora zanim TNC ma wysunaé narzedzie z odwiertu Q205=3 ;MIN. GLEBOKOSC DOSUWU ot
dla usuniecia wiorow. Dla famania wiéra TNC = :
odsuwa kazdorazowo narzedzie o wartos¢ odcinka Q211=0.25;CZAS PRZERWY U DOLU :
powrotnego Q256 Q208=500 ;POSUW POWROTU >
Minimalna gteboko$¢ dosuwu Q205 Q256=0.2 ;RZ PRZY LtAMANIU WIORA (&
(przyrostowo): Jesli wprowadzono ilos¢ N
zdejmowanego materiatu, to TNC ogranicza dosuw =
do wprowadzonej z Q205 wartosci (00]

Przerwa czasowa na dole Q211: czas w
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

Powrd6t przy ftamaniu wiéra Q256 (przyrostowo):
Wartos¢, o jakg TNC odsuwa narzedzie przy tamaniu
wiora
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8.2 Cykle dlaw

WSTECZNE POGLEBIANIE (cykl 204)

P

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

Ten cykl pracuje tylko z tak zwanymi wytaczadtami
wstecznymi.

rzy pomocy tego cyklu wytwarza sig pogtebienia, ktére znajdujg sie

na dolnej stronie obrabianego przedmiotu.

1

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Tam TNC przeprowadza orientacje wrzeciona do 0°-pozyciji i
przesuwa narzedzie o wymiar mimosrodu

Nastepnie narzedzie zagtebia sie z posuwem posuwem
pozycjonowania wstepnego w rozwiercony odwiert, az ostrz
znajdzie sie na Bezpiecznej wysokosci ponizej dolnej krawedzi
obrabianego przedmiotu

TNC przemieszcza narzedzie ponownie na srodek odwiertu,
wigcza wrzeciono i jesli zachodzi potrzeba chtodziwo i
przemieszcza narzedzie z posuwem pogtebiania na zadang,
gtebokos¢ pogtebiania

Jesli wprowadzono, narzedzie przebywa na dnie pogtebienia i
wysuwa sie ponownie z odwiertu, TNC przeprowadza orientacje
wrzeciona i przesuwa je ponownie o wymiar mimosrodu

Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie z posuwem
pozycjonowania wstepnego na Bezpieczng wysokos$¢iztamtad -
jesli wprowadzono- z FMAX na 2-gg Bezpieczng wysokosc¢.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy przy pogtebianiu. Uwaga: dodatni znak liczby
pogtebia w kierunku dodatniej osi wrzeciona.

Tak wprowadzi¢ dtugosc¢ wrzeciona, ze nie krawedz
ostrza, lecz krawedz dolna wytaczadta byta
wymiarowana.

TNC uwzglednia przy obliczaniu punktu startu
pogtebienia dtugo$¢ krawedzi ostrza wytaczadta i
grubos¢ materiatu.
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200 Bezpiecznawysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep ~ Przyktad: NC-bloki ;
Z7 wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia 0
Gtebokos$é pogtebienia Q249 (przyrostowo): Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ. =
odstep dolna krawedz obrabianego przedmiotu — Q249=+5 ;GLEB.POGLEBIANIA ;
dno pogfebienia. Dodatni znak liczby wytwarza = &6 o))
pogtebienie w dodatnim kierunku osi wrzeciona Q250=20 ;GRUBO MATERIALU ®
Grubo$é materiatu Q250 (przyrostowo): grubosé Q251=3.5 ;WYMIAR MIMOSRODU 'E
obrabianego przedmiotu Q252=15 ;WYSOKOSC OSTRZY ]
Wymiar mimosrodu Q251 (przyrostowo): wymiar Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. ;
nm;gggrzci)du wytaczadta; zaczerpng¢ z listy danych Q254=200 ;POSUW POGL. 8
255= ;PRZERWA CZASOWA o
Wysokosé ostrzy Q252 (przyrostowo): odstep 22500 ’ ALY p
dolnej krawedzi wytaczadta — ostrze gtowne; Q203=+20 ;WSPL. POWIERZCHNI :‘:
zaczerpngg z listy danych narzedzi Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. ©
Posuw pozycjonowania wstgpnego Q253: Q214=1 :KIERUNEK WYJSCIA Z 'E
predkosc przemieszczenia narzedzia przy MATERIALU ®
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub ;
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min Q336=0 ;KAT WRZECIONA 3
Posuw pogtebiania Q254: predko$¢ o)
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/ _E
min ;
Przerwa czasowa Q255: przerwa czasowa w (o))
sekundach na dnie pogtebienia mn
Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu " —
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni c
obrabianego przedmiotu 8
2. Bezpieczna wysoko$é Q204 (przyrostowo): E
wspotrzedna osiwrzeciona, 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 ktorym TNC ma przemieszczaé
narzedzie o wymiar mimosrodu (po orientacji Q
wrzeciona); wprowadzenie 0 nie jest dozwolone :
1 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku G
ujemnym osi gtéwnej
2 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku C\!
ujemnym 0si pomochniczej (v'e)

3 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi gtownej

4 Wysung¢ narzedzie z materiatu w kierunku
dodatnim osi pomocniczej
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8.2 Cykle dlaw
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Niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze sprawdzi¢, gdzie znajduje sie ostrze narzedzia,
jesli zaprogramujemy orientacje wrzeciona pod katem,
ktéry 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
wybrac 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 205)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysokosS¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Jesli wprowadzono punkt startu na pewnej gtebokosci, to TNC
przemieszcza sie ze zdefiniowanym posuwem pozycjonowania
na odstep bezpieczenstwa nad tym punktem startu

Narzedzie wierci z wprowadzonym F do pierwszej gtebokosci
dosuwu

Jezeli wprowadzono tamanie widra, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong warto$¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania widra, to TNC odsuwa
narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysokos$c¢ i nastepnie
znowu na FMAX na wprowadzony odstep wyprzedzania nad
pierwsza gtebokoscig dosuwu

Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg wartos¢
gtebokosci dosuwu. Gtebokos$¢é dosuwu zmniejsza sie z kazdym
dosuwem o ilo$¢ zdejmowanego materiatu — jesli to
wprowadzono

TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokosc¢ 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 z FMAX na te wysokosc

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego

@ suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

HEIDENHAIN TNC 320
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Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu (wierzchotek stozka wiercenia)

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu w mm/
min
Gtebokos¢ wciecia w materiat Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte. Gtebokos$¢ nie musi by¢
wielokrotnoscig gtebokosci weiecia w materiat. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:
gtebokosc¢ wcigcia i gtebokosc¢ sg sobie rowne
gtebokos¢ wciecia jest wieksza niz gtebokosc¢
Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu

Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos$¢é Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osiwrzeciona, na ktérej 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

Minimalna gteboko$é dosuwu Q205
(przyrostowo): Jesli wprowadzono ilo$¢
zdejmowanego materiatu, to TNC ogranicza dosuw
do wprowadzonej z Q205 wartosci

Odstep wyprzedzenia u géry Q258 (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

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

Jesliwprowadzimy Q258 nie rowny Q259, to TNC zmienia
rownomiernie odstep wyprzedzania pomiedzy
pierwszym i ostatnim dosuwem.

Q203

z A =)
E Q206
N
Q200 Q204
Q257
Q202
/ Q201

Q2117

S

=Y
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Gtebokosé wiercenia przy tamaniu wiéra Q257 Przyktad: NC-bloki
(przyrostowo): dosuw, po ktérym TNC
przeprowadza tamanie wiéra. Nie nastepuje tamanie 11 CYCL DEF 205 UNIWERSALNE

V4

ow

)
wibra, jesli wprowadzono 0 WIERCENIE GLEBOKIE c
Powr6t przy famaniu wiéra Q256 (przyrostowo): Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ. ;
wartosc, o jakg TNC odsuwa narzedzie przy famaniu Q201=-80 ;GLEBOKOSC @)]
wiora

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W «
Przerwa czasowa na dole Q211: czasw
. . . MATERIAL c
sekundach, w ktérym narzedzie przebywa na dnie — ]
odwiertu Q202=15 ;GLEBOKOSC WCIECIA W ;
L MATERIAL
Punkt startu w zagtebieniu Q379 (przyrostowo w (@]
odniesieniu do powierzchni obrabianego Q203=+100;WSPL. POWIERZCHNI N
przedmiotu): Punkt startu wtasciwej obrobki Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. e
wierceniem, jeslidokonano juz wierceniawstepnego — Y
przy pomocy krétszego narzedzia na okreslong Q212=0.5 ;ILOSC ZDEJMOWANEGO ‘-
gtebokos¢. TNC przemieszcza sie z Posuwem MATERIALU (V]
pozycjonowania wstepnego z bezpiecznej Q205=3 “MIN. GLEBOKOSC DOSUWU -E
odlegtosci na punkt startu w zagtebieniu 2
] ] Q258=0.5 ;ODSTEP WYPRZEDZENIA U )
Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: GORY ;
predkosc przemieszczenia narzedzia przy (o)
pozycjonowaniu z bezpiecznej odlegtosci na punkt Q259=1 ;ODSTEP WYPRZEDZ. U Pt
startu w zagtebieniu w mm/min. Dziata tylko, jesli DOLU c
Q379 wprowadzono nie rownym 0 Q257=5 ;GL.WIERCENIA LAMANIE S
WIORA o))
@ Jesli poprzez Q379 wprowadzono pogrgzony punkt . -
startu, to TNC zmienia tylko punkt startu ruchu wejscia w Q256=0.2 ;RZ PRZY LAMANIU WIORA (]
materiat. Przemieszczenia powrotu nie zostajg Q211=0.25;CZAS PRZERWY U DOLU b
zmienione przez TNC, odnoszg sie one do wspoétrzednej = c
powierzchni obrabianego przedmiotu. Q379=7.5 ;PUNKT STARTU 8
Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. -
IQ
8
©
9
5
o
N
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8.2 Cykle dlaw

FREZOWANIE PO LINIl SRUBOWEUJ (cykl 208)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig
obrabianego przedmiotu i najezdza wprowadzong $rednice na
obwodzie zaokraglenia (jesli jest miejsce)

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F po linii Srubowej
az do wprowadzonej gtebokos$ci odwiertu

3 Jesli zostanie osiggnieta 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 Nakoniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na Bezpieczng
wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokosc¢

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem:

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Jesli zostata wprowadzona srednica odwiertu rowna
Srednicy narzedzia, TNC wierci bez interpolaciji linii
Srubowej, bezposrednio na zadang gtgbokosc¢.

Przy pomocy parametru maszynowego

@5 suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

198
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Bezpiecznawysokos$¢é Q200 (przyrostowo): odstep
dolna krawedz narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw wcigcia w materiat Q206: Predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy wierceniu po linii
Srubowej w mm/min

Dosuw na jedna lini¢ Srubowag Q334
(przyrostowo): Wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte po linii sSrubowej (=360°)

Prosze zwroci¢ uwage, ze narzedzie przy zbyt duzym
dosuwie zaréwno samo sie uszkodzi jak i obrabiany
przedmiot.

Aby unikng¢ wprowadzania zbyt duzych dosuwoéw,
prosze wprowadzi¢ w tabeli narzedzi w szpalcie ANGLE,
maksymalny mozliwy kat zagtebienia narzedzia, patrz
»Dane o narzedziach”, strona 98. TNC oblicza wéwczas
automatycznie maksymalnie dozwolony dosuw i w razie
potrzeby zmienia wprowadzong wartos¢.

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢
do kolizji pomigedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Zadana srednica Q335 (absolutna): srednica
odwiertu: jesli zostanie wprowadzona zadana
Srednica rowna $rednicy narzedzia, to TNC wierci
bez interpolacii linii Srubowej, bezposrednio na
zadang gtebokosc¢

Wywierconawstepnie srednicaQ342 (absolutna):
kiedy tylko wprowadzimy pod Q324 warto$¢ wiekszg,
od 0, to TNC nie przeprowadzi sprawdzenia
stosunku srednicy w odniesieniu do $rednicy
zadanej i $rednicy narzedzia. W ten sposéb mozna
wyfrezowac odwierty, ktorych Srednica jest wiecej
niz dwukrotnie wieksza od $rednicy narzedzia

HEIDENHAIN TNC 320

z S

IE

o

Q200 (1]

Q203 T 15534 C =

L]

Q201 ;

>V 8

o

| I

x | =

IE

c

YA CBU

2

Q206 c

quivy E

%

c ©

A =

@ = 3

X -

IQ

Przyktad: NC-bloki (o]

12 CYCL DEF 208 FREZOWANIE PO LINII ©

SRUBOWEJ NA GOTOWO Q

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. i

Q201=-80 ;GLEBOKOSC (&)

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W o

MATERIAL .

Q334=1.5 ;GLEBOKOSC WCIECIAW ©
MATERIAL

Q203=+100;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q335=25 ;ZADANA SREDNICA

Q342=0 ;WYZNACZONA Z GORY
SREDNICA
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8.2 Cykle dlaw

GWINTOWANIE NOWE z uchwytem
wyréwnawczym (cykl 206)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w o0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego

przedmiotu

Narzedzie dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos$¢

wiercenia

Nastepnie zostaje odwrocony kierunek obrotu wrzeciona i
narzedzie po przerwie czasowej odsunigte na Bezpieczng,

wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos$¢, TNC

przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokosc¢

Na bezpiecznej wysokosci kierunek obrotu wrzeciona zostaje

ponownie odwrécony

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu

($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gteboko$¢ = 0, to

TNC nie wykonuje tego cyklu.

Narzedzie musi by¢ zamocowane w uchwycie
wyréwnawczym dtugosci. Uchwyt wyréwnawczy

dtugosci kompensuje wartosci tolerancji posuwu i liczby

obrotéw w czasie obrobki.

W czasie kiedy cykl zostaje odpracowywany, gatka

obrotowa dla liczby obrotoéw Override nie dziata. Gatka
obrotowa dla regulowania posuwu override jest tylko

czesciowo aktywna (okresla producent, prosze
uwzgledni¢ podrecznik obstugi maszyny).

Dla prawoskretnych gwintoéw uaktywni¢ wrzeciono przy
pomocy M3, dla lewoskretnych gwintow przy pomocy

M4.

Przy pomocy parametru maszynowego
@5 suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé

komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

200
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Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo): ;
%27) Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja 7 A Ne
startu) — powierzchnia obrabianego przedmiotu; )

warto$¢ orientacyjna: 4x skok gwintu c

Gtebokos$é wiercenia Q201 (dtugos¢ gwintu, ;
przyrostowo): Odstep powierzchnia obrabianego o))

przedmiotu — dno gwintu Q204 ©

Posuw F: Q206: Predkos$¢ przemieszczenia Q203 'E

narzedzia przy gwintowaniu «

Przerwa czasowa na dole Q211: Wprowadzié Q201 ;

warto$¢ pomiedzy 0i0,5 sekundy, aby nie dopusci¢ (@]

do zaklinowania si¢ narzedzia przy powrocie @ al,

Wspo+t. powierzchni obrabianego przedmiotu RN ~= - pud

Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni X :':

obrabianego przedmiotu ©

2. Bezpieczna wysokos$¢ Q204 (przyrostowo): Przyktad: NC-bloki E

wspotrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze dojs¢ [

do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym 25 CYCL DEF 206 GWINTOWANIE NOWE ;

przedmiotem (mocowadtem) Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. o)

Ustalenie posuwu: F=S x p Q201=-20 ;GLEBOKOSC 'E
F: Posuw mm/min) Q206=150 ;POSUW WC|EC|AW '§
S: Predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr/min) MATERIAL (o))
p: Skok gwintu (mm) Q211=0.25;CZAS PRZERWY U DOLU n
Wysunigcie narzedzia z materiatu przy przerwaniu programu Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI S
Jesli w czasie gwintowania zostanie naci$nigty zewnetrzny przycisk Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. 5
Stop, TNC pokazuje Softkey, przy pomocy ktérego mozna wysuna¢ o
narzedzie z materiatu. S
lg
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8.2 Cykle dlaw

GWINTOWANIE bez uchwytu wyréwnawczego

GS NOWE (cykl 207)

=

TNC nacina gwint albo jednym albo kilkoma chodami roboczymi bez

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

uchwytu wyrownawczego.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim

FMAX na 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

wysokos¢. Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC

przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokosc¢
4 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

=y

202

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Blok pozycjonowania zaprogramowac w punkcie startu
(srodek odwiertu) na ptaszczyznie obrébki z korekcja,
promienia RO.

Znak liczby parametru Gtebokos$¢ wiercenia okresla
kierunek pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznoéci od predkosci obrotowej.
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 wtgczy¢ wrzeciono
przy pomocy M3 (lub M4).

Przy pomocy parametru maszynowego
suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawa¢
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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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717

Bezpieczna wysokos$é Q200 (przyrostowo):
Odstep wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja
startu) — powierzchnia obrabianego przedmiotu

Gtebokosé wierceniaQ201 (przyrostowo): Odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno gwintu

Skok gwintu Q239

Skok gwintu. Znak liczby okresla gwint prawo- i
lewoskretny:

+= gwint prawoskretny

—= gwint lewoskretny

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsc
do kolizji pomigdzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Wysunigcie 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 wysungc¢
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze w tym celu
nacisnac¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.

HEIDENHAIN TNC 320

Q203

Przyktad: NC-bloki

26 CYCL DEF 207 GWINTOWANIE GS NOWE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q239=+1 ;SKOK GWINTU
Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
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8.2 Cykle dlaw

GWINTOWANIE LAMANIE WIORA (cykl 209)

Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

TNC nacina gwint w kilku dosuwach na zadang gtebokos$¢. Poprzez
parametr mozna okresli¢, czy przy famaniu widra narzedzie ma
zostac catkowicie wysunigte z odwiertu czy tez nie.

1 TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na zadang wysokos$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu i przeprowadza tam orientacje wrzeciona

2 Narzedzie przemieszcza sie na zadang gteboko$¢ 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 sie 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 wysokos¢.
Jesli wprowadzono 2-gg Bezpieczng wysokos¢, TNC
przemieszcza narzedzie z FMAX na te wysokosc¢

6 Na bezpiecznej wysokosci TNC zatrzymuje wrzeciono

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Blok pozycjonowania zaprogramowac w punkcie startu
(Srodek odwiertu) na ptaszczyznie obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Znak liczby parametru gteboko$¢ gwintu okresla
kierunek pracy.

TNC oblicza posuw w zaleznoéci 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).

204
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Przy pomocy parametru maszynowego

@ suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

t

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!

ia gwin

zos, pr Bezpieczna wysokos$¢é Q200 (przyrostowo):
%17 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 okresla gwint prawo- i
lewoskretny: Q203
+= gwint prawoskretny
—= gwint lewoskretny

towaniai frezowan

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktorej nie moze dojsc
do kolizji pomigedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Gtebokosé wiercenia przy tamaniu wiéra Q257 26 CYCL DEF 209 GWINTOWANIE
(przyrostowo): Dosuw, po ktorym TNC tAM.WIORA

przeprowadza famanie wiora. Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Powr6t przy tamaniu wiora Q256: TNC mnozy Q201=-20 ;GLEBOKOSC

skok Q239 przez wprowadzong warto$¢ i odsuwa

narzedzie przy tamaniu wiéra o wyliczong warto$é. Q239=+1 ;SKOK GWINTU

Jezeli wprowadzimy Q256 = 0, to TNC wysuwa Q203=+25 ;WSPL. POWIERZCHNI

narzedzie dla usunigcia widra catkowicie z odwiertu
(na Bezpieczng wysokos$¢) Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Kat dla orientacjiwrzeciona Q336 (absolutnie): Q257=5 ;GL',WIERCENIA LAMANIE
Kat, pod ktérym TNC pozycjonuje narzedzie przed WIORA
zabiegiem nacinania gwintu. W ten sposéb mozna Q256=+25 ;RZ PRZY LAMANIU WIORA
dokonac¢ ponownego nacinania lub poprawek

Q336=50 ;KAT WRZECIONA

Przyktad: NC-bloki

iercenia, gwin

8.2 Cykledlaw

Wysunigcie 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 wysungg¢
narzedzie z materiatu, samodzielnie nim sterujgc. Prosze w tym celu
nacisng¢ przycisk dodatniego ustawienia aktywnej osi wrzeciona.

HEIDENHAIN TNC 320 205 @
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8.2 Cykle dlaw

Podstawy o frezowaniu gwintéw

Warunki

Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w chtodzenie wrzeciona
(ptyn obrébkowy, 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
specyfikg narzedzi, ktorg to mozna zaczerpnac z katalogu narzedzi
lub uzyskac¢ od producenta narzedzi. Korekcja zostaje
przeprowadzana przy TOOL CALL poprzez delte promienia DR

Cykle 262, 263, 264 i 267 moga by¢ uzywane tylko z
prawoskretnymi narzedziami. Dla cyklu 265 mozna uzywaé
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 zalezno$ci pomiedzy wprowadzanymi parametrami w
przypadku prawoskretnych narzedzi.

Gwint Skok Rodzaj . Kiert'me!( pracy
wewnetrzny frezowania (obroébki)
prawoskretny + +1(RL) Z+

lewoskretny - -1(RR) Z+

prawoskretny + -1(RR) Z-

lewoskretny - +1(RL) Z—

Gwint Skok Rodzaj _ Kien’lne!( pracy
zewnetrzny frezowania (obrébki)
prawoskretny + +1(RL) VA

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 operaciji, ktore sg niezalezne od ;
siebie. Kolejnos¢, wedtug ktérej wybrany zostanie o
kierunek pracy, jest opisana w odpowiednich cyklach.
Jezeli chcemy np. powtorzy¢ jakis cykl tylko z operacija, (1]
zagtebiania, to prosze wprowadzi¢ dla gtebokoéci gwintu 'E
0, kierunek pracy zostanie wéwczas okreslony poprzez ]
gtebokosc¢ pogtebiania. ;
Postepowanie w przypadku pekniecia narzedzia! (@]
N
Jesli podczas nacinania gwintu dojdzie do pekniecia Q
narzedzia, to prosze zatrzymac przebieg programu, -
przejs¢ do trybu pracy Pozycjonowanie z recznym :':
wprowadzeniem danych i przemiesci¢ wowczas
narzedzie ruchem liniowym na $rodek odwiertu. (_'5
Nastepnie mozna przemies$ci¢ swobodnie narzedzie w =
osi dosuwu i wymieni¢. g
: . (®)
@ TNC odnosi zaprogramowany posuw przy frezowaniu )
gwintow do krawedzi ostrza narzedzia. Poniewaz TNC _E
wys$wietla 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
lg
8
©
Q0
=
)
N
(o0)
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8.2 Cykle dlaw

FREZOWANIE GWINTU (cykl 262)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w 0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

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

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie tangencjalnie po linii
Srubowej (helix) do nominalnej $rednicy gwintu. Przy tym zostaje
przeprowadzone jeszcze przed przemieszczeniem dosuwu po
linii Srubowej (helix) przemieszczenie wyrbwnawcze w 0Si
narzedzia, aby rozpocza¢ z torem gwintu na zaprogramowanym
poziomie startu

W zaleznosci od parametru Dodatk.obrobka, narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma z przesunigciami lub ruchem ciggtym po
linii sSrubowe;j

Nastepnie narzgdzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,
Bezpieczna wysokos¢

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
(srodek odwiertu) ptaszczyzny obrobki z korekcja,
promienia RO.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy
Gtebokos¢ gwintu = 0, to TNC nie wykonuje tego cyklu.
Przemieszczenie dosuwu na nominalng Srednice gwintu
nastepuje na potkolu od srodka. Jesli Srednica narzedzia
jest 4-krotny skokmniejsza niz nominalna srednica
gwintu to zostaje przeprowadzone boczne
pozycjonowaniewstepne.

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC wykonuje przed ruchem
dosuwowym przemieszczenie wyréwnujgce w 0sSi
narzedzia. Rozmiar tego przemieszczenia
wyréwnujgcego zalezne jest od skoku gwintu. Zwrécic
uwage na dostatecznie duzo miejsca w odwiercie!

suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwroci¢ 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!

@:5 Przy pomocy parametru maszynowego

208
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pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i Q200
dnem gwintu

zs& Zadana srednica Q335: nominalna srednica gwintu
Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla Q239
gwint prawo- i lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny zA
— = gwint lewoskretny
Gtebokosé gwintu Q201 (przyrostowo): Odstep == Q204

ilustracja po prawej u dotu):
0 = 360°-linia $Srubowa na gtebokos$¢ gwintu
1 = ciggta linia sSrubow na catej dtugosci gwintu é

Dodatkowa obrébka Q355: liczba zwojow gwintu, o CY e
ktore to narzedzie zostaje przesunigte (patrz
Q203
X
=

>1 = kilka torow Helix z dosuwami i odsunigeciami
narzedzia, pomiedzy nimi TNC przesuwa narzedzie o
wartos¢ Q355 razy skok

towaniai frezowan

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki
frezowaniem przy M03

+1 = frezowanie wspotbiezne

—1 =frezowanie przeciwbiezne

iercenia, gwin

Bezpiecznawysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1

predkos$¢ przemieszczenia narzedzia przy

zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub

przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo):

wspoirzgdna osiwrzeciona, naktorejnie moze dojs¢  Przyktad: NC-bloki

do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym

przedmiotem (mocowadtem) 25 CYCL DEF 262 FREZOWANIE GWINTU

Posuw frezowania Q207: Predkos¢ Q335=10 ;ZADANA SREDNICA

przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q239=+1.5:SKOK

min =
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

8.2 Cykledlaw
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8.2 Cykle dlaw

FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH
(cykl 263)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w o0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ 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 wysoko$¢ z boku, TNC
pozycjonuje narzedzie od razu z posuwem pozycjonowania
wstepnego na gtebokos¢ pogtebiania

Nastepnie TNC przemieszcza sie, w zaleznoéci od ilosci miejca ze
$rodka lub z bocznym pozycjonowaniem wstepnym do $rednicy
rdzenia i wykonuje ruch okrezny

Pogtebianie czotowo

5

6

7

Narzedzie przemieszcza sige z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

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
Srodka odwiertu

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

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do

nominalnej $rednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

10 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do

punktu startu na ptaszczyznie obrébki

210
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11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,

V4

ow

Bezpieczna wysokos¢ pd
c
@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem '§
Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu o))
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia RO. _(_5
Znak liczby parametrow cykli Gtebokos¢ gwintu, %
gtebokos$c¢ pogtebiania lub Gtgboko$¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug ;
nastepujacej kolejnosci: (@)
1. Gtebokos¢é gwintu N
2. Gtebokos¢ pogtebiania e
3. Gtebokos¢ czotowo ("
Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na 0, .;
to TNC nie wypetni tego kroku obroébki. .E
Jezeli chcemy czotowo zagtebiac, to prosze zdefiniowac (0]
parametr Gtebokos¢ pogtebiania z 0. ;
Prosze zaprogramowa¢ Gteboko$¢ gwintu przynajmniej (@)
0 jedng trzecig skoku gwintu mniejszg niz Gtebokos¢ 'E
zagtebiania. .§
(o))
Przy pomocy parametru maszynowego -
@ suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac (v
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej E
gtebokosci (on) czy tez nie (off). )
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji! E
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej _ﬂ_.)
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji ;
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi
narzedzia na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa 1]
ponizej powierzchni obrabianego przedmiotu! %
)
=
N
(o0
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8.2 Cykle dlaw

263
2%

212

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

Gtebokosé pogtebiania Q356: (przyrostowo):
odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu i
wierzchotek ostrza narzedzia

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 obrébki
frezowaniem przy M03

+1 = frezowanie wspotbiezne

—1 =frezowanie przeciwbiezne

Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Bezpiecznawysokosé zboku Q357 (przyrostowo):
odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i $cianka,
odwiertu

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czotfowo Q359
(inkrementalnie): odstep o jaki TNC przesuwa
Ssrodek narzedzia ze $rodka odwiertu

YA

Q207

Q335

Q356

»
Q359
z A
Q358 i i :7
@V X
A >

Q357
| Eexr
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Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Przyktad: NC-bloki ;

Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni Ne)

i . WPUSZCZANEGO c

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo): —

wspotrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze doj$é Q335=10 ;ZADANA SREDNICA ;

do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q239=+1.5:SKOK (o))
przedmiotem (mocowadtem) !

Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU «

Posuw pogtebiania Q254: predkosc¢ . c

przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/ Q356=-20 ;GLEBOKOSC POGLEBIANIA ]

min Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. 2

Posuw frezowgnia 020?: predkosc . Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA 8

%riznemleszczenla narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q200=2 ;0DSTEP BEZPIECZ. )

Q357=0.2 ;ODST.BEZP.NA BOKU ut

Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO ;

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO E

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI ®

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. E

Q254=150 ;POSUW POGLt. e

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA .g

(o))

IE

c

o

-

IQ

8

©

9

=

P

o

N

(o0
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8.2 Cykle dlaw

FREZOWANIE ODWIERTOW Z GWINTEM
(cykl 264)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Wiercenie

2 Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem wgtebnym do
pierwszej gtebokosci dosuwu

3 Jezeli wprowadzono tamanie wiora, to TNC przemieszcza
narzedzie z powrotem, o wprowadzong wartos¢ ruchu
powrotnego. Jesli pracujemy bez tamania widra, to TNC odsuwa
narzedzie na biegu szybkim na bezpieczng wysokosc¢ i nastepnie
znowu na FMAX na wprowadzony odstep wyprzedzania nad
pierwszg gtebokoscig dosuwu

4 Nastepnie narzedzie wierci z posuwem o dalszg warto$¢
gtebokosci dosuwu

5 TNC powtarza te operacje (2-4), az zostanie osiggnieta
gtebokos¢ wiercenia

Pogtebianie czotowo

6 Narzedzie przemieszcza sige z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gteboko$¢ pogtebiania czotowo

7 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze srodka poprzez
potokrag na warto$¢ przesuniecia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po potkolu do
srodka odwiertu

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
powtoOrzen do wykonania

10 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej $Srednicy gwintu i frezuje gwint 360°- ruchem po linii
Srubowej

11 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

214
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12 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim
na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,

V4

ow

Bezpieczna wysokos¢ pd
c
@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem '§
Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu o))
($rodek odwiertu) ptaszczyzny obrébki z korekcjg,
promienia RO. _(_5
Znak liczby parametrow cykli Gtebokos¢ gwintu, %
gtebokos$c¢ pogtebiania lub Gtgboko$¢ czotowo okresla
kierunek pracy. Kierunek pracy zostaje ustalony wedtug ;
nastepujacej kolejnosci: (@)
1. Gtebokos¢é gwintu N
2. Gtebokos¢ wiercenia e
3. Gtebokos¢ czotowo ("
Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na 0, .;
to TNC nie wypetni tego kroku obroébki. .E
Prosze zaprogramowac gtebokos¢ gwintu przynajmniej (0]
0 jedng trzecig skoku gwintu mniejszg, niz gtebokos¢ ;
wiercenia. o)
)
c
Przy pomocy parametru maszynowego '§
@ suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej ()]
gtebokosci (on) czy tez nie (off). mﬂ
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji! 'E
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej Q
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozycji (&)
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi B
narzedzia na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa -
ponizej powierzchni obrabianego przedmiotu! ;
8
©
Q0
5
N
(o0
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8.2 Cykle dlaw

216

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

Gtebokosé wiercenia Q356: (przyrostowo):
odstep powierzchnia obrabianego przedmiotu i dno
odwiertu

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 obrébki
frezowaniem przy M03

+1 = frezowanie wspotbiezne

—1 =frezowanie przeciwbiezne

Gtebokos¢ weiecia w materiat Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte. Gtebokos$¢ nie musi by¢
wielokrotnoscig gtebokoséci weiecia w materiat. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokos¢
jezeli:

gtebokosc¢ wciecia i gtebokosc¢ sg sobie rowne

gtebokosc¢ wciecia jest wieksza niz gtebokosc¢
Odstep wyprzedzenia u géry Q258 (przyrostowo):
bezpieczna wysoko$¢ dla pozycjonowania na biegu
szybkim, jesli TNC przemieszcza narzedzie po
powrocie z odwiertu ponownie na aktualng
gtebokos¢ dosuwu

Gtebokosé wiercenia przy tamaniu wiora Q257
(przyrostowo): dosuw, po ktérym TNC
przeprowadzatamanie wiora. Nie nastepuje tamanie
wiora, jesli wprowadzono O

Powrd6t przy tamaniu widéra Q256 (przyrostowo):
wartosc, o jakg TNC odsuwa narzedzie przy tamaniu
wiora

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): odstgp
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesuniecie pogtebiania czotowo Q359
(inkrementalnie): odstep o jaki TNC przesuwa
Srodek narzedzia ze $rodka odwiertu

YA

Q207
iy

QD

Q@
Q200 Q204

Sem——

Q203
Q201
Q356 X
=

Q358 i

| B
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Bezpiecznawysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep ~ Przyktad: NC-bloki ;

wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia Ne)

obrabianego przedmiotu 25 CYCL DEF 264 FREZOW.ODWIERTOW Z )

GWIN.

Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu E

Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni Q335=10 ;ZADANA SREDNICA ;

obrabianego przedmiotu Q239=+1.5;SKOK @)]

2. Bezpieczna wysokos¢ Q204 (przyrostowo): Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU ®

wspotrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze doj$é = 'E

do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q356=-20 ;GLEBOKOSC WIERCENIA @©

przedmiotem (mocowadtem) Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. ;

Posuw wciecia w materiat Q206: predko$c Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA (o]

i i i i i N

%riznemleszczenla narzedzia przy wierceniu w mm/ Q202=5 ;GLEBOKOSE WCIECIA W o

MATERIAL ‘t

Posuw frezowania Q207: predkos¢ = ; —
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q258=0.2 ;ODSTEP WYPRZEDZENIA

min Q257=5 ;GL.WIERCENIA tAMANIE C_ﬁ

WIORA %

Q256=0.2 ;RZ PRZY LtAMANIU WIORA ;

Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO (o]

Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO 'E

Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ. §

Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI (@)

Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. m"

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W E

MATERIAL Q

Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA o
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8.2 Cykle dlaw

HELIX- FREZOWANIE GWINTOW PO LINII
SRUBOWEJ (cykl 265)

1

TNC pozycjonuje narzedzie w o0si wrzeciona na biegu szybkim
FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego
przedmiotu

Pogtebianie czotowo

2

4

Przy pogtebianiu przed obrobkg gwintu narzedzie przemieszcza
sie z posuwem pogtebiania na Gtebokos$¢ pogtebiania czotowo.
Przy operacji pogtebiania po obrébce gwintu TNC przemieszcza
narzedzie na gtebokosc¢ 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 potkolu do
Srodka odwiertu

Frezowanie gwintéw

5

6

TNC przemieszcza narzedzie z zaprogramowanym posuwem
pozycjonowania wstepnego na ptaszczyzne startu dla gwintu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do
nominalnej srednicy gwintu.

TNC przemieszcza narzedzie po linii Srubowej ciggtej w dot, az
zostanie osiggnieta gteboko$¢ gwintu

Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

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 korekcja,
promienia RO.

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

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokoscina 0,
to TNC nie wypetni tego kroku obroébki.

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.

218
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Przy pomocy parametru maszynowego ;
@ suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac ‘S
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej c
gtebokosci (on) czy tez nie (off). ——
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji! %1
Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej (]
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji -
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi c
narzedzia na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa o
ponizej powierzchni obrabianego przedmiotu! g
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8.2 Cykle dlaw

265

220

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:
predkos$¢ przemieszczenia narzedzia przy
zagtebianiu w materiat obrabianego przedmiotu lub
przy wysuwaniu narzedzia z materiatu w mm/min

Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): odstgp
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu

Przesunigcie pogtebiania czotowo Q359
(inkrementalnie): odstep o jaki TNC przesuwa
Srodek narzedzia ze $rodka odwiertu

Operacja pogtebiania Q360: wykonanie fazki
0 = przed obrébka gwintu
1 = po obrobce gwintu

Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

YA

Q207

Q335

Q358

| B
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Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Przyktad: NC-bloki ;
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni Ne)
obrabianego przedmiotu 25 CYCL DEF 265 HELIX'FREZ.GWINTOW )
. . WIERC. c
2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo): —
wspotrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze doj$é Q335=10 ;ZADANA SREDNICA ;
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Q239=+1.5:SKOK (o))
przedmiotem (mocowadtem) !
Q201=-16 ;GLEBOKOSC GWINTU «
Posuw pogtebiania Q254: predkosc¢ c
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/ Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. ]
min Q358=+0 ;GLEBOKOSC CZOLOWO 3
Posuw frezowania Q207: predko$¢ ' Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO 8
%riznemleszczenla narzedzia przy frezowaniu w mm/ Q360=0 ;OPERACJA POGLEBIANIA )
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ. ut
Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI ;
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. E
Q254=150 ;POSUW POGL. ®
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA g
e
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8.2 Cykle dlaw

FREZOWANIE GWINTU ZEWNETRZNEGO
(cykl 267)

1 TNC pozycjonuje narzedzie w osi wrzeciona na biegu szybkim

FMAX na Bezpieczng wysoko$¢ nad powierzchnig obrabianego

przedmiotu
Pogtebianie czotowo

2 TNC dosuwa narzedzie do punktu startu dla czotowego
pogtebiania, poczynajgc od srodka czopu na osi gtownej

ptaszczyzny obrébki. Potozenie punktu startu wynika z promienia

gwintu, promienia narzedzia i skoku

3 Narzedzie przemieszcza sig z posuwem pozycjonowania
wstepnego na Gtebokos¢ pogtebiania czotowo

4 TNC pozycjonuje narzedzie nieskorygowane ze $rodka poprzez

potokrgg na wartosc przesunigcia czotowegoi wykonuje ruch
okrezny z posuwem pogtebiania.

5 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie po pétkolu do

punktu startu
Frezowanie gwintéw

6 TNC pozycjonuje narzedzie do punktu startu, jesli uprzednio nie

dokonano czotowego pogtebienia. Punkt startu frezowania
gwintow = punkt startu pogtebianie czotowe

7 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

8 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie stycznie ruchem Helix do

nominalnej Srednicy gwintu.

9 W zaleznosci od parametru Dodatk.obrébka, narzedzie frezuje
gwint jednym, kilkoma ruchami z przestawieniami lub ruchem
ciggtym po linii Srubowej

10 Nastepnie narzedzie odjezdza tangencjalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

222
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11 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzia na biegu szybkim

na Bezpieczng wysokos¢ lub — jesli wprowadzono — na 2 -gg,
Bezpieczna wysokos¢

o=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu
($rodek czopu) ptaszczyzny obrobki z korekcjg,
promienia RO.

Konieczne przesuniecie dla pogtebiania na stronie
czotowej powinno zosta¢ wczesniej ustalone. Nalezy
podac wartos¢ od srodka czopu do $rodka narzedzia
(nieskorygowana wartosc).

Znak liczby parametréw cykli gtebokos$¢ gwintu,
gtebokosc¢ czotowo okresla kierunek pracy. Kierunek
pracy zostaje ustalony wedtug nastepujgcej kolejnosci:
1. Gtebokos¢ gwintu

2. Gtebokos¢ czotowo

Jesli wyznaczymy jeden z parametréw gtebokosci na 0,
to TNC nie wypetni tego kroku obroébki.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ gwintu okresla
kierunek pracy (obrobki).

Przy pomocy parametru maszynowego
suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwrdéci¢ 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!

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykle dlaw
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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

Dodatkowa obrébka Q355: liczba zwojow gwintu, o
ktore to narzedzie zostaje przestawione (patrz
ilustracja po prawej u dotu):

0 = linia $Srubowa na gtebokos$¢ gwintu

1 = ciggta linia sSrubow na catej dtugosci gwintu

>1 = kilka torow 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 obrébki
frezowaniem przy M03

+1 = frezowanie wspotbiezne

—1 =frezowanie przeciwbiezne

YA

Q207
HL

D
Q335

z A

Q355 =1 Q355> 1
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Bezpiecznawysoko$é Q200 (przyrostowo): odstep ~ Przyktad: NC-bloki
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia

V4

ow

obrabianego przedmiotu 25 CYCL DEF 267 FREZ.GWINTU ZEWN. )
Gtebokosé czotowo Q358 (przyrostowo): odstep Q335=10 ;ZADANA SREDNICA E
powierzchnia obrabianego przedmiotu i wierzchotek Q239=+1.5;SKOK ;
ostrza narzedzia przy czotowym pogtebianiu
easa Py ympogie Q201=-20 ;GLEBOKOSC GWINTU ?
Przesunigcie pogtebiania czotowo Q359 = ; “
(inkrementalnie): odstep o jaki TNC przesuwa Q355=0  ;DODATKOWE PRZEJSCIE 'E
srodek narzedzia ze Srodka czopu Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP. (o]
Wspo6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA ;
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni = . (@]
obrabianego przedmiotu SptFe Polergs BF?PIECZ' QNJ
=4 =
2. Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo): el gl oty rdol ol e
wspotrzedna osiwrzeciona, na ktorej nie moze dojsc¢ Q359=+0 ;PRZESUNIECIE CZOLOWO :‘:
do kolizj_i pomiedzy narzedziem i obrabianym Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI ©
przedmiotem (mocowadtem) —
L ., Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. =
Posuw pogtebiania Q254: predkos¢ @©
przemieszczenia narzedzia przy pogtebianiu w mm/ Q254=150 ;POSUW POGL. ;
min Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA )
Posuw frezowania Q207: predkos¢ o
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ _E
min ;
(o))
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8.2 Cykle dlaw

Przyktad: cykle wiercenia

0 BEGIN PGM C200 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+3

4 TOOL CALL 1 Z S4500

5L Z+250 RO FMAX

6 CYCL DEF 200 WIERCENIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F WEJSCIA W MATERIAL

Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIAW
MATERIAL

Q210=0 ;PRZER.CZAS. U GORY
Q203=-10 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=20 ;2. ODST.BEZP.
Q211=0.2 ;CZAS PRZERWY U DOLU

226

YA
100
90 D D
10 D D
4-@“ =
¢ X
10 20 80 90100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu
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7LX+10Y+10 RO FMAX M3
8 CYCL CALL

9LY+90 RO FMAX M99

10 L X+90 RO FMAX M99

11 LY+10 RO FMAX M99

12 L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM C200 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 1, wtgczy¢ wrzeciono
Wywotanie cyklu

Dosung¢ narzedzie do wiercenia 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 3, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do wiercenia 4, wywotanie cyklu
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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ieszeni,CZzopow I row

8.3 Cykle dla frezowania k

8.3 Cykle dla frezowania

kieszeni,czopow i rowkow

wpustowych
Przeglad

Cykl

4 FREZOWANIE KIESZENI (prostokatnych)
Cykl obrébki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

212 KIESZEN NA GOT.(prostokatna)

Cykl obrobki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

213 CZOPY NA GOTOWO (prostokatne)

Cykl obrébki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. Odstep bezpieczenstwa

5 KIESZEN OKRAGLA
Cykl obrébki zgrubnej bez automatycznego
pozycjonowania wstepnego

214 OBROBKA WYKANCZAJACA KIESZENI
OKRgGLEJ

Cykl obrébki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. odstep bezpieczenstwa

21

215 CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
Cykl obrébki wykanczajgcej z automatycznym
pozycjonowaniem wstepnym

2. odstep bezpieczenstwa

s
Em

210 ROWEK RUCHEM WAHADLOWYM

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajgcej z
automatycznympozycjonowaniem wstepnym, ruch
wahadtowy przy pogtebianiu

i

211 ROWEK OKRAGLY

Cykl obrébki zgrubnej/wykanczajgcej z
automatycznympozycjonowaniem wstepnym, ruch
wahadtowy przy pogtebianiu

N
By
ma
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FREZOWANIE KIESZENI (cykl 4)

Cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 znajdujg sie w grupie cykli ,Cykle
specjalne”. Prosze wybrac tu, na drugim pasku, softkey OLD CYCLS.

1 Narzedzie wcina sie w pozycji startu (srodek kieszeni) w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg, gtebokos¢
dosuwu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie najpierw w kierunku
dodatnim dtuzszej krawedzi — w przypadku kieszeni
kwadratowych w kierunku dodatnim Y —ifrezuje zgrubnie kieszen
od wewnatrz do zewngtrz

3 Ta operacja powtarza sie (1 do 2), az zostanie osiggnieta
gtebokosc

4 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z powrotem do
pozyciji startu

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Uzywac freza z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
kieszeni.

Pozycjonowac wstepnie nad srodkiem kieszeni z
korekcjag promienia RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu w
osi wrzeciona (bezpieczna wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu)

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Dla 2-giej dtugosci krawedzi obowiazuje nastepujacy
warunek: 2-ga dtugos¢ krawedzi wigksza niz [(2 x
promien zaokraglenia) + dosuw boczny K].

Przy pomocy parametru maszynowego

@5 suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

HEIDENHAIN TNC 320
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Przyktad: NC-bloki

11 L Z+100 RO FMAX
12 CYCL DEF 4.0 FREZOWANIE KIESZENI
13 CYCL DEF 2.1 ODST 2

14 CYCL DEF 4,2 GLEBOKOSC -10

15 CYCL DEF 4.3 DOSUW 4 F80

16 CYCL DEF 4,4 X80

17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ PROMIEN 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3

20 L Z+2 FMAX M99
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Odstep bezpieczenstwa 1 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego przedmiotu

Ll

Gtebokosé 2 (przyrostowo): Odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno kieszeni

towych

Gtebokosé dosuwu = (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gtebokosc¢
jezeli:

gtebokosc¢ wcigcia i gtebokosc¢ sg sobie rowne

gtebokosc¢ wcigcia jest wigksza niz gtebokosc¢
Posuw wgtebny: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Einstechen

Oow wpus

k

1. Dtugos¢ krawedzibocznej 4 : Dtugosc¢ kieszeni,
rownolegle do osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki

2. Dtugo$¢ krawedzi bocznej 5: Szeroko$c
kieszeni

y'é

Posuw F Predko$¢ przemieszczenia narzedzia na
ptaszczyznie obrobki

Obrét zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
(RWZ)

DR+: Frezowanie wspotbiezne przy M3

DR-: Frezowanie przeciwbiezne przy M3

ieszeni,CZzopow I row

Promien zaokraglenia: Promien dla narozy
kieszeni.

Dla promienia = 0, promien zaokrgglenia jest rowny
promieniowi narzedzia

Obliczenia:
Dosuw boczny k=K xR

K:  Wspotczynnik naktadania sig, okreslony w parametrze
maszynowym PocketOverlap

R: promien freza

8.3 Cykle dla frezowania k
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KIESZEN OBRABIAG NA GOTOWO (cykl 212)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono - na 2. -gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastgpnie do srodka kieszeni

Ze srodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obréobki. 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 FMAX na Bezpieczng,
wysokos$¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos$¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig 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 chcemy obrabiac¢ kieszen na gotowo od razu, to
prosze uzywac freza z tngcym przez srodek zebem
czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw
wejscia w materiat.

Minimalna wielkos$¢ kieszeni: trzykrotny promien
narzedzia

suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

@ Przy pomocy parametru maszynowego

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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Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc¢ niz
to zdefiniowano w Q207

Gtebokosé wcigcia w materiat Q202
(przyrostowo): Wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuniete, wprowadzi¢ wartosc
wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Wspo+t. powierzchni obrabianego przedmiotu

Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
wspoitrzedna osiwrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek
kieszeni w osi gtdwnej 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 réwny promieniowi narzedzia

Naddatek 1-szejosiQ221 (przyrostowo): naddatek
dla obliczenia pozycji wstepnej w osi gtownej
ptaszczyzny obrobki, odniesiony do dtugosci
kieszeni

Przyktad: NC-bloki

354 CYCL DEF 212 OBROBKA
WYKANCZAJACA KIESZENI

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 WCIECIA W
MATERIAL

;GLEBOKOSC WCIECIA 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 OBRABIAG NA GOTOWO (cykl 213)

1 TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos$¢, lub —jesli wprowadzono - na 2-gg, % A
Bezpieczng wysokos¢ i nastgpnie do srodka kieszeni

2 Ze srodka czopu narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrobki do punktu startu obrobki. Punkt startu lezy w odlegtosci
rownej 3,5-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

3 Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na Bezpieczng,
wysokos¢ i z tamtad z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

4 Nastepnie narzedzie przemieszcza sig stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspoétbieznym po obwodzie

5 Potym narzedzie odjezdza stycznie od konturu do punktu startu
na ptaszczyznie obrobki

6 Ta operacja powtarza sie (3-5), az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokosc¢

7 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ lub —jesli wprowadzono — na 2-gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie na srodek czopu (pozycja =
koncowa = pozycja startu) = Q206
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@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na

. - Q200 Q204
ptaszczyznie automatycznie. Q203

T
Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek Q202
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ =0, to

TNC nie wykonuje tego cyklu.

Q201

 —

Jesli czop ma by¢ wyfrezowany od razu, to prosze A
uzywac frezu z thgcym przez srodek zebem czotowym L
(DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na X
gtebokosc¢ niewielkg wartosc.

suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

@ Przy pomocy parametru maszynowego vi Q218

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Prosze zwréci¢ uwage, iz TNC przy dodatniej Q217
wprowadzonej gtebokosci odwraca obliczenie pozyciji :
poprzedniej. Narzedzie przemieszcza sie na osi \ /
narzedzia na biegu szybkim na odstep bezpieczenstwa N————

ponizej powierzchni obrabianego przedmiotu!
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Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc,
jesli poza materiatem to prosze wprowadzi¢ wiekszg
wartos¢

Gtebokos¢ wciecia w materiat Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte. Wprowadzi¢ wartosc
wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: predkosc¢
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-szej osi Q216 (absolutnie): Srodek czopu
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej osi Q217 (absolutnie): Srodek czopu
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. dtugosé krawedzibocznejQ218 (przyrostowo):
Dtugosc¢ kieszeni, rownolegle do osi gtéwnej
ptaszczyzny obrobki

2. dtugosé krawedzibocznej Q219 (przyrostowo):
dtugosc¢ czopu, rownolegle do osi gtbwnej
ptaszczyzny obrobki

Promien naroza Q220: promien naroza czopu

Naddatek 1-szej osi Q221 (przyrostowo):
Naddatek dla obliczenia pozycji wstepnej w osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki, odniesiony do
dtugosci czopu

Przyktad: NC-bloki

35 CYCL DEF 213 OBROBKA
WYKANCZAJACA CZOPU

Q200=2
Q291=-20
Q206=150

Q202=5

Q207=500
Q203=+30
Q294=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GLEBOKOSC

;POSUW WCIECIA W
MATERIAL

;GLEBOKOSC WCIECIA 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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KIESZEN OKRAGLA (cykl 5)

Cykle 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 znajdujg sie w grupie cykli ,Cykle

specjalne”. Prosze wybrac tu, na drugim pasku, softkey OLD CYCLS.

1 Narzedzie wcina sie w pozycji startu (srodek kieszeni) w materiat
obrabianego przedmiotu i przesuwa sie na pierwszg, gtebokos¢
dosuwu

2 Nastepnie narzedzie rysuje z posuwem F pokazany na rysunku po
prawej stronie tor w ksztatcie spirali; do bocznego dosuwu K,
patrz ,FREZOWANIE KIESZENI (cykl 4)”, strona 229

3 Taoperacja powtarza sig, az zostanie osiggnieta gtebokos$c¢

4 Przy koncu cyklu TNC przemieszcza narzedzie z powrotem do
pozyciji startu

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Uzywac freza z thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844) lub dokona¢ wiercenia wstepnego na srodku
kieszeni.

Pozycjonowac wstepnie nad srodkiem kieszeni z korekcja,
promienia RO.

Zaprogramowac blok pozycjonowania w punkcie startu w
osi wrzeciona (bezpieczna wysoko$¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu)

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$¢ okresla kierunek
pracy (obroébki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ = 0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Przy pomocy parametru maszynowego
suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Odstep bezpieczenstwa 1 (przyrostowo): Odstep
wierzchotek ostrza narzedzia (pozycja startu) —
powierzchnia obrabianego przedmiotu

Gtebokos$é frezowania 2: odstep powierzchnia
obrabianego przedmiotu — dno kieszeni

Gteboko$é dosuwu & (przyrostowo): wymiar, o jaki
narzedzie zostaje kazdorazowo dosunigte. TNC
dojezdza jednym chodem roboczym na gteboko$¢
jezeli:
gtebokosc¢ wceiecia i gtebokos$¢ sg sobie rowne
gtebokosc¢ wceiecia jest wieksza niz gtebokos¢

HEIDENHAIN TNC 320
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Posuw wgtebny: predkos¢ przemieszczenia
narzedzia przy wcieciu

Promien okregu: promien kieszeni okragtej

Posuw F: predkos$¢ przemieszczenia narzedzia na
ptaszczyznie obrobki

Obrét zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
(RW2z)

DR+: frezowanie wspotbiezne przy M3

DR-: frezowanie przeciwbiezne przy M3

236

YA

50

60

Przyktad: NC-bloki

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5,0 KIESZEN OKRAGLA
18 CYCL DEF 5,1 ODST 2

19 CYCL DEF 5,2 GLEBOKOSC -12
20 CYCL DEF 5.3 DOSUW 6 F80

21 CYCL DEF 5,4 PROMIEN 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99
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KIESZEN OKRAGLA OBRABIAG NA GOTOWO
(cykl 214)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos¢, lub —jesli wprowadzono — na 2. -gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do $rodka kieszeni

Ze srodka kieszeni narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obroébki do punktu startu obrébki. TNC uwzglednia dla obliczenia
punktu startu przekroj czesci nieobrobionej i promien narzedzia.
Jesli promien czesci nieobrobionej zostanie wprowadzony z
wartoscig 0, to TNC wcina narzedzie w $rodek kieszeni

Jesli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sie na biegu szybkim FMAX na Bezpieczng,
wysokosc i z tamtgd z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokos¢ dosuwu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig stycznie do konturu czesci
gotowej i frezuje ruchem wspoétbieznym po obwodzie

Nastepnie narzedzie odjezdza tangencijalnie od konturu do
punktu startu na ptaszczyznie obrébki

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)

E"g_—, 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 z petnego
materiatu, to prosze uzywac freza z tngcym przez Srodek
poprzez parametr maszynowy suppressDepthErrer Mitte
zebem czotowym (DIN 844) i wprowadzi¢ niewielki posuw
wciecia w materiat.

@5 Przy pomocy parametru maszynowego

suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

HEIDENHAIN TNC 320
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Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
kieszeni

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc¢ niz
to zdefiniowano w Q207

Gtebokosé wcigcia w materiat Q202
(przyrostowo): Wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte.

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 osiwrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): srodek
kieszeni w osi gtownej ptaszczyzny obrobki

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 wprowadzi¢ srednice potwyrobu mniejszg od
Srednicy czesci gotowej

Srednica czesci gotowej Q223: Srednica
obrobionej na gotowo kieszeni, wprowadzi¢
Srednice czesci gotowej wiekszg niz Srednica
potwyrobu i wiekszg niz Srednica narzedzia

Przyktad: NC-bloki

42 CYCL DEF 214 OBROBKA
WYKANCZAJACA KIESZ.OKRAG.

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5

Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
Q223=80

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GLEBOKOSC

;POSUW WCIECIA W
MATERIAL

;GLEBOKOSC WCIECIA W
MATERIAL

;POSUW FREZOWANIA
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.
;SRODEK 1.0SI

;SRODEK 2.0SI
;SREDNICA POLWYROBU
;SRED. CZESCI GOTOWEJ
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CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
(cykl 215)

1

TNC przemieszcza narzedzie automatycznie w osi wrzeciona na
Bezpieczng wysokos¢, lub —jesli wprowadzono — na 2. -gg,
Bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do $rodka kieszeni

Ze Srodka czopu narzedzie przemieszcza sie na ptaszczyznie
obrébki do punktu startu obrébki. Punkt startu lezy w odlegtosci
rownej 2-krotnej wartosci promienia narzedzia na prawo od
czopu

Jedli narzedzie znajduje sie na 2-giej Bezpiecznej wysokosci, to
TNC przemieszcza sig na biegu szybkim FMAX na Bezpieczng,
wysokosc¢ i z tamtgd z posuwem dosuwu wgtebnego na pierwszg,
gtebokosc¢ 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
FMAX na Bezpieczng wysokos$¢ lub —jesliwprowadzono - na2-gg
Bezpieczng wysokosc¢ 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 Gtebokosc¢ 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 thgcym przez srodek zebem czotowym
(DIN 844). Prosze wprowadzi¢ dla posuwu dosuwu na
gtebokosc¢ niewielkg wartos¢.

@ Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

HEIDENHAIN TNC 320
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Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno
odwiertu

Posuw wciecia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy zjezdzie na
gtebokos¢ w mm/min. Jesli zagtebiamy sie w
materiat, to prosze wprowadzi¢ mniejszg wartosc,
jesli poza materiatem to prosze wprowadzi¢ wiekszg
wartos¢

Gtebokos¢ wciecia w materiat Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuniete, wprowadzi¢ warto$c¢
wiekszg od 0

Posuw frezowania Q207: predkosc¢
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

Srednica pétwyrobu Q222: $rednica obrobionego
wstepnie czopu dla obliczenia pozycji wstepnej;
prosze wprowadzi¢ Srednice potwyrobu mniejszg od
Srednicy czesci gotowej

Srednica czesci gotowej Q223: Srednica
obrobionego na gotowo czopu, $rednice czesci
gotowej wprowadzi¢ mniejsza niz Srednica
potwyrobu

Przyktad: NC-bloki

43 CYCL DEF 215 OBROBKA
WYKANCZAJACA OKRAG.CZOPU

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5

Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;ODSTEP BEZPIECZ.
;GLEBOKOSC

;POSUW WCIECIA W
MATERIAL

;GLEBOKOSC WCIECIA W
MATERIAL

;POSUW FREZOWANIA
;WSPL. POWIERZCHNI
;2. ODSTEP BEZPIECZ.
;SRODEK 1.0SI

;SRODEK 2.0SI
;SREDNICA POLWYROBU
;SRED. CZESCI GOTOWEJ
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ROWEK (rowek podtuzny) z pogtebianiem
ruchem posuwisto-zwrotnym (cykl 210)

Obrébka zgrubna

1

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do centrum lewego
okregu; stamtad TNC pozycjonuje narzedzie na bezpiecznej
wysokosci nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

Narzedzie przemieszcza sie z posuwem frezowania na
powierzchnie obrabianego przedmiotu; z tamtgd frez przesuwa
sie w kierunku wzdtuznym rowka — zagtebiajgc sie uko$nie w
materiat — do centrum prawego okregu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie przy ukosnym zagtebieniu
z powrotem do centrum lewego okregu; te kroki powtarzajg sie,
az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢ frezowania

Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie do
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka i potem znowu na
Ssrodek rowka

Obrobka wykanczajaca

5

H

TNC pozycjonuje narzedzie w punkcie srodkowym lewego
okregu rowka i stamtgd tangencjalnie po pétokregu do lewego
konca rowka , nastepnie TNC obrabia na gotowo kontur ruchem
wspotbieznym (przy M3), jesli wprowadzono takze kilkoma
dosuwami

Przy koncu konturu narzedzie przemieszcza sie —stycznie od
konturu — do srodka lewego okregu rowka

Na koniec narzedzie przemieszcza sig na biegu szybkim FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono - na 2-
gg Bezpieczng wysokosc

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie w osi narzedzi i na
ptaszczyznie automatycznie.

Przy obréobce 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 Gtebokosc¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybra¢ $rednice freza nie wiekszg niz szerokos$¢ rowka i
nie mniejszg niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Wybrac srednice freza mniejszg, niz potowa dtugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogtebiac
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym
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Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy pomocy parametru maszynowego
suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawaé
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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!

Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: predkosc¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Gtebokos¢ wciecia w materiat Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje przy
ruchu wahadtowym dosunigte ogolnie w osi
wrzeciona

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: Tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo): Z-
wspotrzedna, na ktérej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): srodek rowka
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-szej 0osi Q217 (absolutnie): srodek rowka
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

1. Dtugosé¢ krawedzi bocznej Q218 (wartos¢
rownolegle do osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki)
Wprowadzi¢ dtuzszg krawedz boczng rowka

2. Dtugos$é¢ krawedzi bocznej Q219 (wartos¢
rownolegle do osi pomocniczej ptaszczyzny
obroébki): wprowadzi¢ szeroko$¢ rowka; jesli
szeroko$¢ rowka wprowadzona jest rowna srednicy
narzedzia, to TNC dokonuje tylko obrébki zgrubne;j
(frezowanie rowkow podtuznych)

i

yd |

7 Q207
e ﬁﬂﬂﬂﬁ Q204

Q203 5

Ty |
Q202 —
_ 444
N itzm
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|
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Kat obrotu Q224 (absolutnie): kat, o ktéry caty Przyktad: NC-bloki -

rowek zostaje obrocony; srodek obrotu znajduje sie (&)

w centrum rowka 51 CYCL DEF 210 ROWEK WAHADLOWO E
Dosuw obrébka na gotowo Q338 (przyrostowo): Q200=2  ;ODSTEP BEZPIECZ.

Wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosuniete w osi Q201=-20 ;GLEBOKOSC _8

wrzeciona przy obrébce wykanczajgcej. Q338=0: = 7,

obrobka wykanczajgca przy jednym wcigciu w Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA =S

materiat Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA W Q

Posuw wcigcia w materiat Q206: predkos¢ MATERIAL ;

przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI ;

gtebokos¢ w mm/min. Dziata tylko przy obrébce Ne)

wykanczajacej, jesli dosuw obrobki wykanczajgcej Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI v,

zostat wprowadzony Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ. ;

Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI e

Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI -

Q218=80 ;1. DLUGOSC BOKU ;

0219=12 ;2. DLUGOSC BOKU ‘8_

Q224=+15 ;POLOZENIE PRZY OBROCIE (@]

0338=5 ;DOSUW OBROBKI NA S

GOTOWO -

Q206=150 ;POSUW WCIECIA W c

MATERIAL Q

N

(7]

lg

8.3 Cykle dla frezowania k

HEIDENHAIN TNC 320 243 @



towych

Oow wpus

k

4

ieszeni,CZzopow I row

8.3 Cykle dla frezowania k

ROWEK OKRAGLY (podtuzny) z pogtebianiem
ruchem wahadtowym (cykl 211)

Obraébka zgrubna

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim w osi wrzeciona na
2-gg bezpieczng wysokos¢ i nastepnie do centrum prawego
kota. Stamtad TNC pozycjonuje narzedzie na zadang bezpieczng,
wysokos¢ nad powierzchnig obrabianego przedmiotu

2 Narzedzie przemieszcza sie¢ z posuwem frezowania na
powierzchnie obrabianego przedmiotu; z tamtad frez przesuwa
sie — zagtebiajgc sie uko$nie w materiat — do drugiego konca
rowka

3 Nastepnie narzedzie przesuwa sie ponownie uko$nie zagtebiajgc
sie do punktu startu; ta operacja (2 do 3) powtarza sie, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢ frezowania

4 Na gtebokosci frezowania TNC przemieszcza narzedzie dla
frezowania ptaszczyzn na drugi koniec rowka

Obrébka wykanczajaca

5 Ze $rodkarowka 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.

6 Przy koncu konturu narzedzie odjezdza stycznie od konturu

7 Nakoniec narzedzie przemieszcza sig na biegu szybkim FMAX na
Bezpieczng wysokos¢ i — jesli wprowadzono — na 2-
gg Bezpieczng wysokos¢

% 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 Gtebokos¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos$¢ =0, to
TNC nie wykonuje tego cyklu.

Wybrac¢ $rednice freza nie wiekszg niz szeroko$¢ rowka i
nie mniejsza niz jedna trzecia szerokosci rowka.

Wybrac srednice freza mniejszg, niz potowa dtugosci
rowka. W przeciwnym razie TNC nie moze pogtebia¢
narzedzia ruchem posuwisto-zwrotnym

244
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Przy pomocy parametru maszynowego

@ suppressDepthErr nastawiamy, czy TNC ma wydawac
komunikat o btedach przy wprowadzaniu dodatniej
gtebokosci (on) czy tez nie (off).

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 Bezpiecznawysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Gtebokosé Q201 (przyrostowo): odstep
powierzchnia obrabianego przedmiotu — dno rowka

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Gtebokosé weiecia w materiat Q202
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje przy
ruchu wahadtowym dosunigte ogolnie w osi
wrzeciona

Zakres obrobki (0/1/2) Q215: ustali¢ zakres
obrobki:

0: Obrobka zgrubna i wykanczajgca

1: tylko obrébka zgrubna

2: tylko obrobka wykanczajgca

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
Z-wspotrzedna, na ktorej nie moze dojs¢ do kolizji
pomiedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem
(mocowadtem)

Srodek 1-szej osi Q216 (absolutnie): srodek rowka
w 0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (absolutnie): Srodek rowka
W 0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica wycinka kota Q244: zapisa¢ srednice
wycinka kota

2. dtugos¢ krawedzi bocznej Q219: wprowadzi¢
szerokosc¢ rowka; jesli szerokos$¢ rowka
wprowadzona jest réwna $rednicy narzedzia, to TNC
dokonuje tylko obrébki zgrubnej (frezowanie
rowkow podtuznych)

Kat startu Q245 (absolutnie): wprowadzi¢ kat
biegunowy punktu startu

HEIDENHAIN TNC 320
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Kat rozwarcia rowka Q248 (przyrostowo):
Wprowadzi¢ kat rozwarcia rowka

Dosuw obréobka na gotowo Q338 (przyrostowo):
wymiar, o jaki narzedzie zostaje dosunigte w osi
wrzeciona przy obrobce wykanczajgcej. Q338=0:
obrébka wykanczajgca przy jednym wcigciu w
materiat

Posuw wciecia w materiat Q206: predko$¢
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu na
gtebokos¢ w mm/min. Dziata tylko przy obrébce
wykanczajacej, jesli dosuw obrébki wykanczajgcej
zostat wprowadzony

Przyktad: NC-bloki

52 CYCL DEF 211 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 WCIECIA 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 WCIECIA W
MATERIAL
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Przyktad: frezowanie kieszeni, czopu i rowka

0 BEGINN PGM C210 MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+6

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3

5 TOOL CALL 1 Z S3500

6 LZ+250 RO FMAX

HEIDENHAIN TNC 320
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Definicja czesci nieobrobionej _Q_J

Definicja narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajaca
Definicja narzedzia - frezowanie rowkow (wpustowych)
Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajaca
Wyjscie narzedzia z materiatu

8.3 Cykle dla frezowania k

” @



towych

Oow wpus

k

4

ieszeni,CZzopow I row
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7 CYCL DEF 213 OBROBKA
WYKANCZ.CZOPU

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q201=-30 ;GLEBOKOSC

Q206=250 ;F WEJSCIA W MATERIAL
Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIAW

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
Q221=5 ;NADDATEK

8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 KIESZEN OKRAGLA

10 CYKL DEF 5,1 ODST 2

11 CYCL DEF 5.2 GLEBOKOSC -30

12 CYCL DEF 5.3 DOSUW 5 F250

13 CYKL DEF 5.4 PROMIEN 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

15 L Z+2 RO F MAX M99

16 L Z+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL 2 Z S5000

18 CYCL DEF 211 OKRAGLY ROWEK

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZENSTWA

Q201=-20 ;GLEBOKOSC
Q207=250 ;F FREZOWANIA

Q202=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA

Q215=0 ;ZAKRES OBROBKI
Q203=+0 ;WSPOL. POWIERZ.
Q204=100 ;2. ODST. BEZP.
Q216=+50 ;SRODEK 1. OSI
Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI

Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KOtA

Q219=12 ;2. DLUGOSC BOKU
Q245=+45 ;KAT STARTU

248

Definicja cyklu Obrobka zewnetrzna

Wywotanie cyklu obrébka zewnetrzna
Definicja cyklu kieszen okragta

Wywotanie cyklu kieszen okragta

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia - frez do rowkow wpustowych
Definicja cyklu rowek 1
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Q248=90 ;KAT ROZWARCIA
Q338=5 ;DOSUW OBROBKI NA

towych

GOTOWO
Q206=150 ;POSUW WCIECIA W

MATERIAL 7,
19 CYCL CALL M3 Wywotanie cyklu rowek 1 g_
20 FN 0: Q245 = +225 Nowy kat startu dla rowka 2 ;
21 CYCL CALL Wywotanie cyklu rowek 2 ;
22 L Z+250 RO F MAX M2 Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu o)
23 END PGM C210 MM é
o
3
Q
(®)
N
o
c
Q
N
(7]
IQ

8.3 Cykle dla frezowania k

HEIDENHAIN TNC 320 249 @



ktowych

ia wzorow pun

8.4 Cykle dla wytwarzan

8.4 Cykle dla wytwarzania
wzorow punktowych

Przeglad

TNC oddaje 2 cykle do dyspozycji, przy pomocy ktérych mozna

wytwarza¢ bezposrednio wzorce punktowe:

Cykl

220 WZOR PUNKTOWY NA OKREGU

221 WZOR PUNKTOWY NA LINII

Nastepujgce cykle obrébki mozna kombinowac z cyklami 220 i 221:

cykl200 WIERCENIE

cykl201  ROZWIERCANIE DOKLADNE OTWORU
cykl202  WYTACZANIE

cykl 203  UNIWERSALNE WIERCENIE

cykl204  POGLEBIANIE WSTECZNE

cykl205  WIERCENIE UNIWERSALNE GLEBOKIE

cykl206  GWINTOWANIE NOWE z uchwytem wyréwnawczym

cykl 207  GWINTOWANIE GS NOWE bez uchwytu
wyrownawczego

cykl208  FREZOWANIE PO LINII SRUBOWEJ
cykl 209  GWINTOWANIE LAMANIE WIORA
cykl212  KIESZEN OBRABIAC NA GOTOWO
cykl213  CZOP OBRABIAC NA GOTOWO

cykl 214  KIESZEN OKRAGLA OBRABIAC NA GOTOWO

cykl215  CZOP OKRAGLY OBRABIAC NA GOTOWO
cykl 262  FREZOWANIE GWINTOW

cykl 263  FREZOWANIE GWINTOW WPUSZCZANYCH

cykl 264  FREZOWANIE GWINTOW POD ODWIERTY

cykl 265  HELIX-FREZOWANIE GWINTOW PO LINII SRUBOWEJ

cykl 267  FREZOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

250
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WZORY PUNKTOWE NA OKREGU (cykl 220)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim od aktualnej pozyciji
do punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnos¢:

2. najazd na bezpieczng wysoko$¢ (0$ wrzeciona)
najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki

przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)

N

od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki

3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie ruchem po prostej lub
ruchem kotowym 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

&

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 220 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 220 wywotuje
automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obrobki.

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrébki od 200 do 209 i
212 do 215 z cyklem 220, to zadziataja: bezpieczna
wysokos$¢, powierzchnia obrabianego przedmiotu i 2-ga
bezpieczna wysokosc¢ z cyklu 220.

Srodek 1-giej osi Q216 (absolutnie): punkt
Srodkowy wycinka kota w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki

Srodek 2-giej osi Q217 (absolutnie): punkt
Srodkowy wycinka kota w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrébki

Srednica wycinka kota Q244: $rednica wycinka
kota

Kat startu Q245 (absolutnie): Kgt pomigdzy osig
gtowng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
pierwszej obrobki na wycinku kota

Kat koncowy Q246 (absolutnie): kgt pomigdzy osig
gtowng ptaszczyzny obrobki i punktem startu
ostatniej obrébki na wycinku kota (nie obowigzuje
dla kofa 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
zRwWz

HEIDENHAIN TNC 320

Q217

ktowych

Q216

ia wzoréw pun

>

z\

Q200

Q204

Q203

8.4 Cykle dla wytwarzan
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ia wzorow pun

8.4 Cykle dla wytwarzan

Krok kata Q247 (przyrostowo): kat pomigdzy
dwoma obrdbkami na wyniku kota; jesli krok kata
jest rowny zeru, to TNC oblicza krok kata z kgta
startu, kgta koncowegoiliczby operacji obrébki; jesli
wprowadzono krok kata to TNC nie uwzglednia kata
koncowego; znak liczby kroku kata okresla kierunek
obrébki (- = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

Liczba zabiegow obrébkowych Q241: liczba
zabiegow obrobkowych na wycinku kota

Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu; wprowadzi¢ warto$¢
dodatnig

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 pomigedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem), wprowadzi¢ wartosc¢
dodatnig

Przejazd na bezpieczng wysokos¢ Q301:
Okresli¢, jak narzedzie ma sie przemieszczac
miedzy zabiegami obrobkowymi:

0: Przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
na bezpieczng wysokosc¢

1: Przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
na 2. bezpieczng wysokos¢

Rodzaj przemieszczenia? Prosta=0/okrag=1
Q365: okresli¢, przy pomocy jakiej funkcji toru
ksztattowego narzedzie ma sie przemieszczac
miedzy zabiegami obrobkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
po prostej

1: przemieszczenie miedzy zabiegami obrobkowymi
kotowo na $rednicy wycinka kota

Przyktad: NC-bloki

53 CYCL DEF 220 WZOR OKRAG

Q216=+50 ;SRODEK 1.0SI

Q217=+50 ;SRODEK 2.0SI

Q244=80 ;SREDNICA WYCINKA KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU
Q246=+360;KAT KONCOWY

Q247=+0 ;KROK KATA

Q241=8 ;ILOSC ZABIEGOW OBR.
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+30 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.

Q301=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

Q365=0 ;RODZAJ
PRZEMIESZCZENIA
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WZORY PUNKTOW NA LINIACH (cykl 221)

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 221 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 221 wywotuje
automatycznie ostatnio zdefiniowany cykl obrobki.

ktowych

Jezeli kombinujemy jeden z cykli obrobki od 200 do 209,
212 do 215, 265 do 267 z cyklem 221, to zadziataja;
bezpieczna wysokosc¢, powierzchnia obrabianego
przedmiotu i 2. -ga bezpieczna wysokos$¢ z cyklu 221.

1 TNC pozycjonuje narzedzie automatycznie od aktualnej pozycji
do punktu startu pierwszej obrobki.

Kolejnosc¢:

ia wzoréw pun

2. najazd na bezpieczng wysokos$¢ (0$ wrzeciona)
najazd punktu startu na ptaszczyznie obrobki
przemieszczenie na bezpieczng wysokos¢ nad powierzchnig,
obrabianego przedmiotu (0$ wrzeciona)
od tej pozycji TNC wykonuje ostatnio zdefiniowany cykl obrébki Y A
3 Nastepnie TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku dodatnim osi

gtownej do punktu startu nastepnej obrébki; narzedzie znajduje
sie przy tym na Bezpiecznejwysokosci (lub na 2-giej Bezpiecznej 9 Q238
wysokosci)
4 Taoperacja(1do 3) powtarza sie, az wszystkie operacje obréobki ,@ 5 >
zostang wykonane; narzedzie znajduje sie w ostatnim punkcie N= Q? 6/9
pierwszego wiersza - on2 O
5 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie do ostatniego punktu O < O
drugiego wiersza i wykonuje tam obrobke /@/9’ Q224
6 Stamtad TNC pozycjonuje narzedzie w kierunku ujemnym osi Q226 @
gtoéwnje do punktu startu nastepnej obrobki N

7 Taoperacja (6) powtarza sie, az wszystkie powtorzenia obrobki
drugiego wiersza zostang wykonane Q225

8 Nastepnie TNC przemieszcza narzedzie ponownie do punktu
startu nastepnego wiersza

9 Ruchem wahadtowym zostajg odpracowane wszystkie dalsze
wiersze

N

8.4 Cykle dla wytwarzan

4y \

Q200 Q204

Q203

=Y
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8.4 Cykle dla wytwarzan

254

Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
Wspotrzedna punktu startu w osi gtéwne;j
ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
Wspotrzedna punktu startu w osi pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

Odstep 1-szej osi Q237 (przyrostowo): Odstep
pojedynczych punktéw w wierszu

Odstep 2-szej osi Q238 (przyrostowo): Odstep
wierszy od siebie

Liczba szpalt Q242: liczba zabiegéw obrébkowych
w wierszu

Liczba wierszy Q243: liczba wierszy

Kat obrotu Q224 (absolutnie): kat, o jaki zostaje
obrocony caty rysunek ukfadu; srodek obrotu lezy w
punkcie startu

Bezpiecznawysokos$é Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Wsp6+t. powierzchni obrabianego przedmiotu
Q203 (absolutnie): wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

2. Bezpieczna wysokosé Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przejazd nabezpieczng wysokos¢ Q301: okreslic,
jak narzedzie ma sie przemieszczac¢ miedzy
zabiegami obrobkowymi:

0: przemieszczenie pomiedzy operacjami obrobki
na bezpieczng wysokos¢

1: przemieszczenie pomigedzy punktami pomiaru na
2. bezpieczng wysokos¢

Przyktad: NC-bloki

54 CYCL DEF 221 WZOR LINIE

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;PUNKT STARTU 1.0SI
;PUNKT STARTU 2.0SI
;ODSTEP 1. OSI

;ODSTEP 2. 0SI

;LICZBA SZPALT

;LICZBA WIERSZY
;POLOZENIE PRZY OBROCIE
;ODSTEP BEZPIECZ.
;WSPL. POWIERZCHNI

;2. ODSTEP BEZPIECZ.

;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.
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3 ktowych

ila WzZOorow pun

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Wyj$cie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu Wiercenie

8.4 Cykle dla wytwar
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8.4 Cykle dla wytwarzan

7 CYCL DEF 220 WZOR OKRAG

Q216=+30 ;SRODEK 1.0SI

Q217=+70 ;SRODEK 2.0SI

Q244=50 ;SREDNICA WYCINKA KOLA
Q245=+0 ;KAT STARTU
Q246=+360;KAT KONCOWY

Q247=+0 ;KROK KATA

Q241=10 ;LICZBA

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. ODST.BEZP.

Q301=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

Q365=0 ;RODZAJ
PRZEMIESZCZENIA

8 CYCL DEF 220 WZOR OKRAG

Q216=+90 ;SRODEK 1.0SI

Q217=+25 ;SRODEK 2.0SI

Q244=70 ;SREDNICA WYCINKA KOLA
Q245=+90 ;KAT STARTU
Q246=+360;KAT KONCOWY

Q247=30 ;KROK KATA

Q241=5 ;LICZBA

Q200=2 ;ODSTEP BEZP.

Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=100 ;2. ODST.BEZP.

Q301=1 ;PRZEMIESZCZENIE NA
BEZP.WYSOK.

Q365=0 ;RODZAJ
PRZEMIESZCZENIA

9L2Z+250 RO FMAX M2
10 END PGM BOHRB MM

256

Definicja cyklu koto otworu 1, CYKL 200 zostaj wywotany
automatycznie

Q200, Q203 i Q204 dziatajg, z cyklu 220

Definicja cyklu koto otworu 2, CYKL 200 zostaj wywotany
automatycznie

Q200, Q203 i Q204 dziatajg z cyklu 220

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

8 Programowanie: cykle @



8.5 SL-cykle

Podstawy

Przy pomocy SL-cykli mozna zestawia¢ kompleksowe kontury,
sktadajgce sie z 12 konturdw czesciowych (kieszenie lub wysepki).
Kontury czesciowe prosze wprowadzac jako podprogramy. Z listy
konturéw czesciowych (numery podprogramow), ktore zostang,
podane w cyklu 14 KONTUR, TNC oblicza caty kontur.

@ Pamiec¢ ograniczona jest dla jednego SL-cyklu (wszystkie
podprogramy konturowe). Liczba mozliwych elementéw
konturu zalezy od wolnej pamigci roboczej TNC, rodzaju
konturu (kontur wewnetrzny/zewnetrzny) i liczby
podkonturow.

SL-cykle przeprowadzajg wewnetrznie obszerne i
kompleksowe obliczenia oraz wynikajgce z nich zabiegi
obrobkowe. 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
obrébkowy prawidtowo przebiega.

Wtasciwosci podprograméw

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 wewngirz, np
zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia RR

TNC rozpoznaje wysepke, jesli kontur obwodzi sie od wewnagtrz,
np. zarysowanie konturu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara z
korekcjg promienia RL

Podprogramy nie mogg zawiera¢ zadnych wspotrzednych w osi
wrzeciona

Jezeli uzywamy Q-parametréw, to nalezy przeprowadzaé
obliczenia i przyporzgdkowania tylko w obrebie danego
podprogramu konturu

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: Schemat: odpracowywanie przy
pomocy SL-cykli

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 140 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 DANE KONTURU ...

16 CYCL DEF 21 KONTUR ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 PRZECIAGANIE ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 OBROBKA NA GOTOWO
DNA ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OBROBKA NA GOTOWO
BOKU ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

8.5 SL-cykle
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8.5 SL-cykle

Wtasciwosci cykli obrobki

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.: o8 wrzeciona Z: Tor kotowy na ptaszczyznie Z/X)

TNC obrabia kontur przelotowo ruchem wspoétbieznym lub ruchem
przeciwbieznym

Dane wymiaréw obrobki,jak gtebokos¢ frezowania, naddatki i
bezpieczng wysokos¢ prosze wprowadzi¢ centralnie w cyklu 20 jako
DANE KONTURU.

258 8 Programowanie: cykle @



Przeglad SL-cykle

Cykl Softkey Strona

14 KONTUR (koniecznie wymagane) 1a Strona 259
20 DANE KONTURU (koniecznie - Strona 263
Wymagane) DANE

21 WIERCENIE WSTEPNE (uzycie = Strona 264
pozostawione do wyboru) ) )

22 PRZECIAGANIE (koniecznie 2 Strona 265
wymagane) o= &

23 WYKANCZANIE DNA (uzycie do 2 Strona 266
wyboru) 1.

24 WYKANCZANIE POWIERZCHNI 24 Strona 267
BOCZNYCH (uzycie do wyboru) L

KONTUR (cykl 14)

W cyklu 14 KONTUR wyszczegolnia sie wszystkie podprogramy,
ktore majg by¢ przeniesione do jednego ogodinego konturu.

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 14 jest DEF-aktywny, to znaczy od jego definiciji
dziata on w programie.

W cyklu 14 mozna wyszczegolni¢ maksymalnie 12
podprogramow (podkonturéw).

1a Label-numery dla konturu: wprowadzi¢ wszystkie

LEL o numery Label oddzielnych podprogramoéw, ktore
majg zostac zestawione w jeden kontur. kazdy
numer potwierdzi¢ przyciskiem ENT i wprowadzanie
danych zakonczy¢ przyciskiem END.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykle

Natozone na siebie kontury

Kieszenie i wysepki mozna natozy¢ na siebie dla otrzymania nowego
konturu. W ten spos6b mozna powierzchnig wybrania powigkszy¢
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 14 KONTUR.
Kieszenie A i B naktadajg sie na siebie.

TNC oblicza punkty przecigcia Sy i S, nie muszg one by¢
programowane.

Wybrania sg programowane jako kota petne.

Podprogram 1: kieszen A:

Podprogram 2: kieszen B

N

60

Przyktad: NC-bloki
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Powierzchnia ,sumarna“

W Powierzchnie A i B muszg by¢ kieszeniami

W Pierwsza kieszen (w cyklu 14) musi rozpoczynac¢ sie poza drugg,
kieszenig.

o o
g o
g 2
® 15
N N
o o
> >
=. =3
o D
w >

Powierzchnia ,,r6znicy“
Powierzchnia A ma zostac¢ obrobiona bez wycinka pokrytego przez B:

= Powierzchnia A musi by¢ kieszenig a B musi by¢ wysepka,
A musi rozpoczynac sie poza B
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m ) Sw
o < =
m ] o 3
z N N o
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8.5 SL-cykle

Powierzchnia ,,przeciecia”

Powierzchnia przykryta zaréwno przez A jak i przez B ma zostac¢
obrobiona. (Po prostu przykryte powierzchnie majg pozosta¢
nieobrobione).

7 Ai B musza byc¢ kieszeniami

W Arozpoczynac sie w obrebie B

Powierzchnia A:

Powierzchnia B:

N

62
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DANE KONTURU (cykl 20)

W cyklu 20 podaje sig informacje dotyczace obrébki dla
podprogramow z konturami czesciowymi (wycinkowymi).

o=y

20
KONTUR
DANE

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Cykl 20 jest DEF-aktywny, to znaczy cykl 20 jest aktywny
w programie obrébki od momentu jego zdefiniowania.

Znak liczby parametru cyklu Gtebokos$c¢ okresla kierunek
pracy (obrobki). Jesli zaprogramujemy gtebokos¢ =0, to
TNC wykonuje odpowiedni cykl na gtebokosci 0.
Podane w cyklu 20 informacje o obrobce obowigzujg dla
cykli 21 do 24.

Jesli SL-cykle sg uzywane w programach z Q-
parametrami, nie wolno parametrow Q1 do Q20
zastosowac jako parametrow programu.

Gtebokos$é frezowania Q1 (przyrostowo):
Odlegtos¢ powierzchnia obrabianego przedmiotu —
dno kieszeni.

Naktadanie sie toru wspofczynnik Q2: Q2 x
promien narzedzia daje boczny dosuw k.

Naddatek dla obrébki wykanczajacej z boku Q3
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej
na ptaszczyznie obroébki.

Naddatek dla obréobki wykanczajacej dna Q4
(przyrostowo): Naddatek dla obrobki wykanczajgcej
dna.

Wspoétrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu Q5 (absolutnie): Wspotrzedna
bezwzgledna powierzchni obrabianego przedmiotu

Bezpieczna wysokosé Q6 (przyrostowo): Odstep
pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia i
powierzchnig obrabianego przedmiotu

Bezpieczna wysokosé Q7 (absolutnie):
Bezwzgledna wysokos¢, na ktorej nie moze dojs¢ do
kolizji z obrabianym przedmiotem (dla
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu
cyklu)

Promien zaokraglenia wewnatrz Q8: Promien
zaokraglenia na wewnetrznych ,narozach®;
wprowadzona wartos¢ 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 = -1 ruch przeciwbiezny dla kieszeni i wysepki)
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara (Q9 = +1 ruch wspotbiezny dla kieszeni i
wysepki)

HEIDENHAIN TNC 320
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Przyktad: NC-bloki

57 CYCL DEF 20 DANE KONTURU
;GLEBOKOSC FREZOWANIA

Q1=-20
Q2=1

Q3=+0.2
Q4=+0.1

Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

;NAKLADANIE SIE TOROW
KSZTALTOWYCH

;NADDATEK Z BOKU

;NADDATEK NA
GLEBOKOSCI

;WSPL. POWIERZCHNI
;ODSTEP BEZPIECZ.
;:BEZPIECZNA WYSOKOSC

;PROMIEN ZAOKRAGLENIA

;KIERUNEK OBROTU

263
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8.5 SL-cykle

WIERCENIE WSTEPNE (cykl 21)

@ TNC nie uwzglednia zaprogramowanej w TOOL CALL-

wierszu wartosci delta DR dla obliczenia punktoéw wciecia
w materiat.

W waskich miejscach TNC nie moze dokona¢ wiercenia
wstepnego czasami, przy pomocy narzedzia wiekszego
niz narzedzie do obrobki zgrubne;.

Przebieg cyklu

1

2

Narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F od aktualnej
pozyciji do pierwszej gtebokosci dosuwu

Nastepnie TNC odsuwa narzedzie na biegu szybkim FMAX i
ponownie do pierwszej gtebokosci dosuwu, zmniejszonej od
odstep wyprzedzenia t.

Sterowanie samodzielnie ustala odstep wyprzedzania:
Gtebokos¢ wiercenia do 30 mm: t=0,6 mm

Gtebokos¢ wiercenia ponad 30 mm: t = gtebokos$c¢ wiercenia/
50

maksymalny odstep wyprzedzania: 7 mm

Nastepnie narzedzie wierci z wprowadzonym posuwem F o
dalsza gtebokosc¢ wceiecia

TNC powtarza te operacje (1 do 4), az zostanie osiggnieta
wprowadzona gtebokosc¢ wiercenia

Na dnie wiercenia TNC odsuwa narzedzie, po przerwie czasowej
dla wyjscia z materiatu, z FMAX do pozycji wyjsciowej

Zastosowanie

Cykl 21 WIERCENIE WSTEPNE uwzglednia dla punktow wcigcia w
materiat naddatek na obrobke wykanczajgcg boczng i naddatek na
obrobke wykanczajgcg na dnie, jak i promien narzedzia
przeciggajgcego. Punkty wciecia sg jednoczesnie punktami startu
przeciggania.

21

Gtebokos¢ wciecia w materiat Q10

() (przyrostowo): Wymiar, o jaki narzedzie zostaje

kazdorazowo dosuniete (znak liczby przy ujemnym
kierunku pracy ,—)

Posuw wcigcia w materiat Q11: Posuw wiercenia
w mm/min

Numer narzedzia przeciggania Q13: Numer
narzedzia —narzedzia przeciggania
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YA

Przyktad: NC-bloki

58 CYCL DEF 21 WIERCENIE WSTEPNE
Q10=+5 ;GLEBOKOSC WCIECIAW

MATERIAL

Q11=100 ;POSUW WCIECIAW
MATERIAL

Q13=1 ;NARZEDZIE DO USUWANIA

MATERIALU (ZDZIERAK)
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PRZECIAGANIE (cykl 22)

1 TNC pozycjonuje narzedzie nad punktem wciecia; przy tym
uwzgledniany jest naddatek na obrébke 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 W nastepnym kroku TNC przemieszcza narzedzie na nastepna,
gtebokosc wciecia i powtarza operacje skrawania, az zostanie
osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢

5 Nakoniec TNC przemieszcza narzedzie na bezpieczng wysoko$¢

8.5 SL-cykle

@ Prosze¢ uwzgledni¢ przed programowaniem

W danym przypadku prosze uzyc¢ freza z thgcym przez
$rodek zebem czotowym (DIN 844), albo wywierci¢
wstepnie przy pomocy cyklu 21.

Zachowanie przy zagtebianiu cyklu 22 okreslamy przy .
pomocy parametru Q19 i w tabeli narzedzi, w szpaltach Przyktad: NC-bloki

ANGLE i LCUTS: 59 CYCL DEF 22 PRZECIAGANIE

Jesli zdefiniowano Q19=0, to TNC zagtebia sie w = .
materiatzasadniczo prostopadle, nawet jesli okreslono Q10=+5 ’GLEBOKOSC WCIRCIA W

dla aktywnego narzedzia kat zagtebienia (ANGLE) MATERIAL

Jesli definiujemy ANGLE=90", to TNC zagtebia sie w Q11=100 ;POSUW WCIECIAW
materiat prostopadle. Jako posuwu zagtebienia uzywa MATERIAL

sie posuwu ruchu wahadtowego Q19 Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA
Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego Q19 w = ;

cyklu 22 i ANGLE pomiedzy 0,1 i 89,999 w tabeli Q18=1 ;NARZEDZIE DO
narzedzi, to TNC wchodzi w materiat ze zdefiniowanym PRZECIAGANIA

ANGLE ruchem posuwisto-zwrotnym Q19=150 ;POSUW RUCHEM

Jesli zdefiniowano posuw ruchu wahadtowego w cyklu WAHADLOWYM

22 i brak ANGLE w tabeli narzedzi, to TNC wydaje

komunikat o btedach Q208=99999;POSUW POWROTU

2z Gtebokosé wciecia w materiat Q10
L") (przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte.

Posuw wcigcia w materiat Q11: posuw wejscia w
materiat w mm/min

Posuw rozwiercania Q12: posuw frezowania w
mm/min

HEIDENHAIN TNC 320 265 @



8.5 SL-cykle

Numer narzedzia przeciggania Q18: numer
narzedzia, przy pomocy ktéorego TNC dokonato
wstepnego przeciggania. 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 wchodzi w materiat
jako zdefiniowano w Q19; w tym celu nalezy
zdefiniowa¢ w tabeli narzedzi TOOL.T, patrz ,Dane o
narzedziach”, strona 98dtugos¢ krawedzi
skrawajgcych LCUTS i maksymalny kat wciecia w
materiat 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

OBROBKA NA GOT.DNA (cykl 23)

I% TNC samo ustala punkt startu dla obrébki wykanczajace;j.
Punkt startu zalezy od ilo$ci miejsca w kieszeni.

TNC przemieszcza narzedzie delikatnie (pionowy okrag
tangencjalny) do obrabianej powierzchni, o ile istnieje dostatecznie
duzo miejsca dla tego celu. W przypadku braku dostatecznego
wolnego miejsca TNC przemieszcza narzedzie prostopadle na
gtebokosc. Nastepnie pozostaty po rozwiercaniu naddatek dla
obrobki wykanczajgcej zostaje zdjety.

= Posuw wciecia w materiat Q11: predkosc
] i, przemieszczenia narzedzia przy wcigciu

Posuw rozwiercania Q12: Posuw frezowania
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Przyktad: NC-bloki

60 CYCL DEF 23 OBROBKA NA GOTOWO
DNA

Q11=100 ;POSUW WCIECIAW
MATERIAL

Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA
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FREZOW.NA GOT. POWIERZCHNI BOCZNYCH
(cykl 24)

TNC przemieszcza narzedzie na torze kotowym stycznie do konturu
czesciowego (wycinkowego). Kazdy kontur czesciowy zostaje
oddzielnie obrabiany na gotowo.

=y

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Suma naddatku obrobki na got. boku (Q14) i promienia
narzedzia obrobki na gotowo musi by¢ mniejsza niz suma
naddatku obrébki na got. boku (Q3, cykl 20) i promienia
narzedzia przeciggania.

Jesli odpracowujemy cykl 24 bez uprzedniego
rozwiercenia z cyklem 22, to obowigzuje pokazane
uprzednio obliczeniu; promien rozwiertaka ma wowczas
wartosc¢ ,,0¢.

TNC samo ustala punkt startu dla obrébki wykanczajace;j.
Punkt startu zalezy od ilosci miejsca w kieszeni i
zaprogramowanego w cyklu 20 naddatku.

Kierunek obrotu ? Zgodnie zruchem wskazéwek
zegara=-1Q9:

Kierunek obrobki:

+1:kierunek obrobki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara:

—1:0brét zgodnie z ruchem wskazowek zegara
(Rwz)

Gtebokosé wcigcia w materiat Q10
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosunigte.

Posuw wcigcia w materiat Q11: posuw wejscia w
materiat

Posuw rozwiercania Q12: posuw frezowania

Naddatek dla obrébki wykanczajacejz boku Q14
(przyrostowo): Naddatek dla kilkakrotnej obrobki
wykanczajgcej; ostatnia warstwa materiatu na
obrébke wykanczajgca zostanie rozwercona, jesli
wprowadzimy Q14 =0

HEIDENHAIN TNC 320
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Przyktad: NC-bloki

61 CYCL DEF 24 OBROBKA NA GOTOWO

BOKU
Q9=+1
Q10=+5

Q11=100

Q12=350
Q14=+0

;KIERUNEK OBROTU

;GLEBOKOSC WCIECIA W
MATERIAL

;POSUW WCIECIA W
MATERIAL

;POSUW PRZECIAGANIA
;NADDATEK Z BOKU
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8.5 SL-cykle

Przyktad: naktadajace sig na siebie kontury wiercic i obrabiac wstepnie, obrabiac¢

na gotowo

0 BEGINN PGM C21 MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+6
4 TOOL DEF 2 L+0 R+6
5 TOOL CALL 1 Z S2500
6 LZ+250 RO FMAX
7 CYCL DEF 14.0 KONTUR
8 CYCL DEF 14.1 LABEL KONTURU 1/2/3/4
9 CYCL DEF 20.0 DANE KONTURU
Q1=-20 ;GLEBOKOSC FREZOWANIA

Q2=1 ;NAKLADANIE SIE TOROW
KSZTALTOWYCH

Q3=+0.5 ;NADDATEK Z BOKU
Q4=+0.5 ;NADDATEK NA

GLEBOKOSCI
Q5=+0 ;WSPL. POWIERZCHNI
Q6=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q7=+100 ;BEZPIECZNA WYSOKOSC
Q8=0.1 ;PROMIEN ZAOKRAGLENIA
Q9=-1 ;KIERUNEK OBROTU
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16, 16,

100

50

7
L/
16

35 65 100

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia wiertto

Definicja narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajgca
Wywotanie narzedzia wiertto

Wyjscie narzedzia z materiatu

Ustali¢ podprogramy konturu

Okresli¢ ogolne parametry obrobki
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10 CYCL DEF 21.0 WIERCENIE WSTEPNE

Q10=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA W
MATERIAL

Q11=250 ;POSUW WCIECIAW
MATERIAL

Q13=2 ;NARZEDZIE DO USUWANIA

MATERIALU (ZDZIERAK)
11 CYCL CALL M3
12 L Z+250 RO FMAX M6
13 TOOL CALL 2 Z S3000
14 CYCL DEF 22.0 PRZECIAGANIE

Q10=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA W
MATERIAL

Q11=100 ;POSUW WCIECIAW
MATERIAL

Q12=350 ;POSUW PRZECIAGANIA

Q18=0 ;NARZEDZIE DO

PRZECIAGANIA

Q19=150 ;POSUW RUCHEM
WAHADLOWYM

Q208=30000;POSUW POWROTU
15 CYCL CALL M3

16 CYCL DEF 23.0 OBROBKA NA GOTOWO
DNA

Q11=100 ;POSUW WCIECIAW
MATERIAL

Q12=200 ;POSUW PRZECIAGANIA
Q208=30000;POSUW POWROTU
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 24.0 OBROBKA NA GOTOWO
BOKU

Q9=+1 ;KIERUNEK OBROTU
Q10=5 ;GLEBOKOSC WCIECIA W
MATERIAL
Q11=100 ;POSUW WCIECIAW

MATERIAL

Q12=400 ;POSUW PRZECIAGANIA
Q14=+0 ;NADDATEK Z BOKU

19 CYCL CALL

20 L Z+250 RO FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320

Definicja cyklu wiercenie wstepne

Wywotanie cyklu wiercenie wstepne

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia obrébka zgrubna/wykanczajaca
Definicja cyklu przecigganie

Wywotane cyklu przecigganie

Wywotanie cyklu obrobka wykanczajaca dna

Definicja cyklu obrobka wykanczajaca dna

Definicja cyklu obrébka wykanczajgca boku

Wywotanie cyklu obrobka wykanczajgca z boku
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

8.5 SL-cykle

” @



8.5 SL-cykle

Podprogram konturu 1: kieszen z lewej

Podprogram konturu 2: kieszen z prawej

Podprogram konturu 3: wysepka czworokgtna z lewej

Podprogram konturu 4: wysepka trojkatna z prawej

N
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8.6 Cykle dla frezowania metodg
wierszowania

Przeglad

TNC oddaje do dyspozyciji cztery cykle, przy pomocy ktérych mozna
obrabia¢ powierzchnie o nastepujagcych wtasciwosciach:

ptaska prostokatna

ptaska ukos$na

dowolnie nachylona

skrecona w sobie

Cykl Softkey
230 WIERSZOWANIE 23

Dla prostokgtnych ptaskich powierzchni )
231 POWIERZCHNI PROSTOKRESLNA 231

Dla uko$nych, nachylonych i skreconych powierzchni | == 4

232 FREZOWANIE POWIERZCHNI 232
Dla ptaskich prostokagtnych powierzchni, z podaniem [
naddatku i kilkoma dosuwami

FREZOWANIE METODA WIERSZOWANIA
(cykl 230)

1 TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX z aktualnej
pozyciji na ptaszczyznie obrobki do punktu startu 1; TNC
przesuwa narzedzie przy tym o wartos$¢ promienia narzedzia na
lewo iw gore

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie zFMAX w osiwrzeciona na
Bezpieczng wysokos¢ i potem z posuwem dosuwu wgtebnego na
zaprogramowang, pozycje startu w osi wrzeciona

3 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego Z; punkt koncowy
TNC oblicza z zaprogramowanego punktu startu,
zaprogramowanej dtugosci i promienia narzedzia

4 TNC przesuwa narzedzie z posuwem frezowania poprzecznie do
punktu startu nastepnego wiersza; TNC oblicza przesuniecie z
zaprogramowanej szerokosci i liczby ciec¢ (przejsc)

Potem narzedzie powraca w kierunku ujemnym 1-szej osi

6 Frezowanie wierszowaniem powtarza sie, az wprowadzona
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

(3]

HEIDENHAIN TNC 320

ierszowania

8.6 Cykle dla frezowania metodg w
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8.6 Cykle dla frezowania metodg w

7 Nakoniec TNC przemieszcza narzedzie z FMAX z powrotem na
Bezpieczng wysokos¢

=y

272

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie z aktualnej pozycji najpierw
na ptaszczyznie obrobki i nastepnie w osi wrzeciona do
punktu startu.

Tak wypozycjonowa¢ narzedzie, aby nie mogto dojs¢ do
kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.
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Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
wspotrzedna Min-punktu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
wspotrzedna Min-punktu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi pomochniczej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 3-szej osi Q227 (absolutnie):
wysokos$¢ w osi wrzeciona, na ktorej dokonywuije sie
frezowania wierszowaniem

1. dtugosé krawedzibocznejQ218 (przyrostowo):
dtugosc¢ powierzchni w osi gtdwnej ptaszczyzny
obrobki, odniesiona do punktu startu 1-szej osi

2. dtugosé krawedzibocznej Q219 (przyrostowo):
dtugosc¢ powierzchniw osi pomocniczej ptaszczyzny
obrébki, odniesiona do punktu startu 2-szej osi

Liczba przejsé¢ Q240: liczba wierszy, na ktorych
TNC ma przemiesci¢ narzedzie na szerokosci

Posuw wcigcia w materiat Q206: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy przemieszczeniu z
bezpiecznej wysokosci na gtebokos¢ frezowania w
mm/min

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/
min

Posuw poprzeczny Q209: predkosé
przemieszczenia narzedzia przy przejezdzie do
nastepnego wiersza w mm/min; jesli
przemieszczamy w materiale poprzecznie, to Q209
wprowadzi¢ mniejszym od Q207; jesli
przemieszczamy poza materiatem poprzecznie, to
Q209 moze by¢ wiekszy od Q207

Bezpiecznawysokos$é Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy ostrzem narzedzia i gtgbokoscig
frezowania dla pozycjonowania na poczatku cyklu i
na koncu cyklu

HEIDENHAIN TNC 320
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Przyktad: NC-bloki (o)

71 CYCL DEF 230 WIERSZOWANIE
Q225=+10 ;PUNKT STARTU 1.0SI
Q226=+12 ;PUNKT STARTU 2.0SI
Q227=+2.5 ;PUNKT STARTU 3.0SI
Q218=150 ;1. DLUGOSC BOKU

Q219=75
Q240=25
Q206=150

Q207=500
Q209=200
Q200=2

;2. DLUGOSC BOKU
;LICZBA PRZEJSC
;POSUW WCIECIA W

MATERIAL

;POSUW FREZOWANIA
;POSUW POPRZECZNY

;ODSTEP BEZPIECZ.
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8.6 Cykle dla frezowania metodg w

POWIERZCHNIA REGULACJI (Cykl 231)

1 TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej pozycji ruchem
prostoliniowym 3D do punktu startu

2 Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego

3 Tam TNC przemieszcza narzedzie na biegu szybkim FMAX o
wartos¢ srednicy narzedzia w dodatnim kierunku osi wrzeciona i
po tym ponownie do punktu startu

4 W punkcie startu 1 TNC przemieszcza narzedzie ponownie na
ostatnio przejechang wartos¢ Z

5 Nastepnie TNC przesuwa narzedzie we wszystkich trzech osiach
od punktu 1 w kierunku punktu 4 do nastepnego wiersza

6 Potem TNC przemieszcza narzedzie do punktu koncowego tego
wiersza. Ten punkt koncowy TNC oblicza z punktu 2 i
przesuniecia w kierunku punktu

7 Frezowanie wierszowaniem powtarza sie, az wprowadzona
powierzchnia zostanie catkowicie obrobiona

8 Na koncu TNC pozycjonuje narzedzie o $rednice narzedzia nad
najwyzszym wprowadzonym punktem w osi wrzeciona

Prowadzenie skrawania

Punkt startu i tym samym kierunek frezowania sg dowolnie
wybieralne, poniewaz TNC dokonuje pojedynczych przejsé
zasadniczo od punktu 1 do punktu 2 i cata operacja przebiega od
punktu 1 /2 do punktu = /4. Punkt 1 mozna umiejscowi¢ na kazdym
narozu obrabianej powierzchni.

Jakos¢ obrabionej powierzchni mozna optymalizowac poprzez
uzycie frezow trzpieniowych:

Poprzez skrawanie uderzeniowe (wspotrzedna osi wrzeciona
punkt 1 wieksza od wspotrzednej osi wrzeciona punkt 2) przy mato
nachylonych powierzchniach

Poprzez skrawanie ciggte (wsp6trzedna osi wrzeciona punkt

mnijesza od wspotrzednej osi wrzeciona punkt 2) przy mocno

nachylonych powierzchniach

Przy sko$nych powierzchniach, kierunek ruchu gtéwnego (od

punktu T do punktu 2) ustali¢ w kierunku wiekszego nachylenia
Jakos¢ obrobionej powierzchni mozna optymalizowac¢ poprzez
uzycie frezow ksztattowych:

Przy ukos$nych powierzchniach kierunek ruchu gtéwnego (od
punktu T do punktu 2) ustali¢ w kierunku najwiekszego nachylenia

L/.‘%—' Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC pozycjonuje narzedzie od aktualnej

pozycji ruchem 3D po prostej do punktu startu . Tak
wypozycjonowac narzedzie, aby nie mogto dojs¢ do
kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.

TNC przemieszcza narzedzie z korekcjg promienia RO
miedzy zadanymi pozycjami

W danym przypadku uzywac frezu z tngcym przez Srodek
zebem czotowym (DIN 844).

274
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21 Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
- wspotrzedna punktu startu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki 7 A

ierszowania

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
wspotrzedna punktu startu frezowanej wierszowo
powierzchni w osi pomochniczej ptaszczyzny obrobki
Q236

Punkt startu 3-szej osi Q227 (absolutnie):
wspotrzedna punktu startu obrabianej powierzchni Q233
W 0Ssi wrzeciona Qo7

2. Punkt startu 1-szej osi Q228 (absolutnie):

wspdtrzedna punktu korncowego frezowane; Q230 W
wierszowo powierzchni w osi gtéwnej ptaszczyzny «—@ '
obrobki e X

2. Punkt startu 2-szej osi Q229 (absolutnie):
wspotrzedna punktu koncowego frezowanej
wierszowo powierzchni w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki Y A

2. Punkt startu 3-szej osi Q230 (absolutnie):
wspotrzedna punktu koncowego obrabianej

powierzchni w osi wrzeciona Q235
Q232

Q228 Q231 Q234 Q225

3. Punkt startu 1-szej osi Q231 (absolutnie):
wspotrzedna punktu = w osi gtbwnej ptaszczyzny

obrobki

3. Punkt startu 2-szej osi Q232 (absolutnie):

wspotrzedna punktu = w osi pomocniczej Q229
ptaszczyzny obrobki

Q226

3. Punkt startu 3-szej osi Q233 (absolutnie):
wspotrzedna punktu & w osi wrzeciona —

|

8.6 Cykle dla frezowania metodg w
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4. Punkt startu 1-szej osi Q234 (absolutnie):
wspotrzedna punktu 4 w osi gtéwnej ptaszczyzny
obrobki

4. Punkt startu 2-giej osi Q235 (absolutnie):
wspotrzedna punktu 4 w 0si pomocniczej
ptaszczyzny obrobki

4. Punkt startu 3-ciej osi Q236 (absolutnie):
wspotrzedna punktu 4 w osi wrzeciona

Liczba przejs¢ Q240: liczba wierszy, po ktérych
TNC ma przemiesci¢ narzedzie pomiedzy punktem
i 4, a takze miedzy punktem 2 i

Posuw frezowania Q207: predkos¢
przemieszczania sie narzedzia przy frezowaniu w
mm/min. TNC wykonuje pierwsze skrawanie z
posuwem wynoszgcym potowe zaprogramowanej
wartosci.

Przyktad: NC-bloki
72 CYCL DEF 231 POWIERZCHNIA
REGULACJI

Q225=+0 ;PUNKT STARTU 1.0SI
Q226=+5 ;PUNKT STARTU 2.0SI
Q227=-2 ;PUNKT STARTU 3.0SI
Q228=+100;2. PUNKT 1. OSI
Q229=+15 ;2. PUNKT 2. OSI
Q230=+5 ;2. PUNKT 3. OSI
Q231=+15 ;3. PUNKT 1. OSI
Q232=+125;3. PUNKT 2. OSI
Q233=+25 ;3. PUNKT 3. OSI
Q234=+15 ;4. PUNKT 1. OSI
Q235=+125;4. PUNKT 2. OSI
Q236=+25 ;4. PUNKT 3. 0SI
Q240=40 ;LICZBA PRZEJSC
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA
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FREZOWANIE PLASZCZYZN (cykl 232)

Przy pomocy cyklu 232 mozna frezowac rowng powierzchnig kilkoma
dosuwami i przy uwzglednieniu naddatku na obrébke wykanczajacy.
Przy tym operator ma do dyspozyc;ji trzy strategie obrébki:

Strategia Q389=0: obrobka meandrowa, boczny dosuw poza
obrabiang powierzchnig

Strategia Q389=1: obrébka meandrowa, boczny dosuw w
obrebie obrabianej powierzchni

Strategia Q389=2: obrdbka wierszami, odsuw i boczny dosuw z
posuwem pozycjonowania

TNC pozycjonuje narzedzie na biegu szybkim FMAX z aktualnej
pozycji przy pomocy logiki pozycjonowania do punktu startu
Jedli aktualna pozycja na osi wrzeciona jest wieksza niz 2. odstep
bezpieczenstwa, to TNC przemieszcza narzedzie najpierw na
ptaszczyznie obrobki a nastepnie na osiwrzeciona, alternatywnie
najpierw na 2. odstep bezpieczenstwa i potem na ptaszczyzne
obrdébki. Punkt startu na ptaszczyznie obrobki lezy z dyslokacjg o
promien narzedzia i 0 boczny odstep bezpieczenstwa obok
obrabianego przedmiotu

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig z posuwem
pozycjonowania na osi wrzeciona na obliczong przez TNC
pierwszg gtebokos$¢ dosuwu

Strategia Q389=0

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt koncowy
lezy poza powierzchnig, TNC oblicza go z zaprogramowanego
punktu startu, zaprogramowanej dtugosci, zaprogramowanego
bocznego odstepu bezpieczenstwa i promienia narzedzia

TNC przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania wstepnego
poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza; TNC oblicza
dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i
maksymalnego wspotczynnika naktadania sie torow
ksztattowych

Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku
punktu startu

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje
dosuniecie na nastepng gtebokos¢ obrobki

Aby unika¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sie, az wszystkie dosuwy zostang wykonane.
Przy ostatnim dosuwie zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajacg z posuwem obrobki na
gotowo

Na koniec TNC odsuwa narzedzie z FMAX na 2. odstep
bezpieczenstwa

HEIDENHAIN TNC 320
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Strategia Q389=1

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt koncowy
lezy w obrebie powierzchni, TNC oblicza go z
zaprogramowanego punktu startu, zaprogramowanej dtugosci i
promienia narzedzia

TNC przesuwa narzedzie z posuwem pozycjonowania wstepnego
poprzecznie do punktu startu nastepnego wiersza; TNC oblicza
dyslokacje z zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i
maksymalnego wspotczynnika naktadania sie toréw
ksztattowych

Potem narzedzie przemieszcza sie z powrotem w kierunku
punktu startu 7. PrzejScie do nastepnego wiersza nastepuje
ponownie w obrebie obrabianego przedmiotu

Operacja ta powtarza sie, az wprowadzona powierzchnia
zostanie w petni obrobiona. Przy koncu ostatniego toru nastepuje
dosunigcie na nastepna gtebokos¢ obrobki

Aby unikac¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sig, az wszystkie dosuwy zostang wykonane.
Przy ostatnim dosuwie zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrobki na
gotowo

Na koniec TNC odsuwa narzedzie z FMAX na 2. odstep
bezpieczenstwa

278
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Strategia Q389=2

3

Nastepnie narzedzie przemieszcza sig z zaprogramowanym
posuwem frezowania do punktu koncowego 2. Punkt koncowy
lezy poza powierzchnig, TNC oblicza go z zaprogramowanego
punktu startu, zaprogramowanej dtugosci, zaprogramowanego
bocznego odstepu bezpieczenstwa i promienia narzedzia

TNC przemieszcza narzedzie na osi wrzeciona na odstep
bezpieczenstwa nad aktualng gtebokos$¢ dosuwu i z posuwem
pozycjonowania wstepnego bezposrednio z powrotem do punktu
startu nastepnego wiersza. TNC oblicza dyslokacje z
zaprogramowanej szerokosci, promienia narzedzia i
maksymalnego wspotczynnika naktadania sie torow
ksztattowych

Nastepnie narzedzie przemieszcza sie na aktualng gtebokos¢
dosuwu i potem ponownie w kierunku punktu koncowego

Operacja frezowania wierszowaniem powtarza sie, az
wprowadzona powierzchnia zostanie w petni obrobiona. Przy
koncu ostatniego toru nastepuje dosuniecie na nastepng
gtebokosc¢ obrobki

Aby unikac¢ pustych przejs¢, powierzchnia zostaje obrabiana w
odwrotnej kolejnosci

Operacja powtarza sie, az wszystkie dosuwy zostang wykonane.
Przy ostatnim dosuwie zostaje wyfrezowany tylko zapisany
naddatek na obrobke wykanczajgcg z posuwem obrébki na
gotowo

Na koniec TNC odsuwa narzedzie z FMAX na 2. odstep
bezpieczenstwa

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

2. Tak zapisa¢ odstep bezpieczenstwa Q204, aby nie
mogto dojs¢ do kolizji z przedmiotem lub mocowadtami.
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232
[

280

Strategia obraébki (0/1/2) Q389: Okresli¢, jak TNC
ma obrabia¢ powierzchnie:

0: obrobka meandrowa, boczny dosuw z posuwem
pozycjonowania poza obrabiang powierzchnig,

1: obrébka meandrowa, boczny dosuw z posuwem
frezowania w obrebie obrabianej powierzchni

2: obrobka wierszami, odsuw i boczny dosuw z
posuwem pozycjonowania

Punkt startu 1-szej osi Q225 (absolutnie):
Wspoirzedna punktu startu obrabianej powierzchni
na osi gtobwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2-szej osi Q226 (absolutnie):
wspotrzedna punktu startu frezowanej wierszowo
powierzchni w 0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 3-szej osi Q227 (absolutnie):
wspotrzedna powierzchni obrabianego przedmiotu,
wychodzgc z ktérej ma zostac¢ obliczony dosuw

Punkt koncowy 3. osi Q386 (absolutnie):
wspotrzedna na osi wrzeciona, na ktorej
powierzchnia ma by¢ frezowana

1. dtugosé krawedzibocznejQ218 (przyrostowo):
dtugosc¢ obrabianej powierzchni na osi gtownej
ptaszczyzny obrobki. Poprzez znak liczby mozna
okresli¢ kierunek pierwszego toru frezowania w
odniesieniu do punktu startu 1. osi

2. Dtugos$é krawedzi bocznej Q219
(przyrostowo): dtugos¢ obrabianej powierzchni na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Poprzez znak
liczby mozna okresli¢ kierunek pierwszego dosuwu
poprzecznego w odniesieniu do punktu startu 2.
osi

Y

Q219

- —— R R R~ —°
;—--—-—-4«—-—-—-*
+——-—-—>»-—-—-—'

Y
Y
Y
|

Q226 @
& -
$ Q218 X
Q225
z
Q227
Q386
“ |
X
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Maksymalna gteboko$¢é dosuwu Q202 (1]
(przyrostowo): wymiar, o jaki narzedzie zostaje 'E
kazdorazowo maksymalnie dosunigte. TNC oblicza c
rzeczywistg gtebokos¢ dosuwu z réznicy pomiedzy
punktem koncowym i punktem startu na osi narzedzi Z A ;
- przy uwzglednieniu naddatku na obrobke (@]
wykanczajaca — w taki sposob, iz obrobka zostaje Q204 9‘,
wykonywana z tymi samymi wartosciami dosuwu Q200 e
wgtab o
Q202 ‘-
Naddatek dla obrébki wykanczajacej dna Q369 l g ;
(przyrostowo): wartos¢, z ktérg nalezy wykonaé Q369 -
ostatni dosuw T S
Maks. wsp6tczynnik natozenia toru Q370: (@)
maksymalny boczny dosuw k. TNC oblicza R\ - b
rzeczywisty boczny dosuw z 2. dtugosci boku (Q219) X Q
i promienia narzedzia tak, iz obrébka zostaje E
wykonana kazdorazowo ze statym bocznym ©
dosuwem. Jezeli zapisano w tabeli narzedzi promien -
R2 (np. promien ptytek przy zastosowaniu gtowicy Y A c
frezowej), TNC zmniejsza odpowiednio boczny ®
dosuw |][||:||:I[> Q207 ;
Posuw frezowania Q207: predkos¢ ey 8
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu w mm/ k l ()
min g _* it
Posuw obrébka wykariczajaca Q385: predko$cé +_ 1T— > ®
przemieszczenia narzedzia przy frezowaniu o et ——]— % —
ostatniego dosuwu w mm/min * = ©
Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: @" T Q253 2
predko$¢ przemieszczenia narzedzia przy najezdzie R\ > =
pozycji startu i przy przemieszczeniu do nastgpnego . X >
wiersza w mm/min, jesli przemieszczamy w Q357 o
materiale diagonalnie (Q389=1), to TNC wykonuje [T}
ten dosuw poprzeczny z posuwem frezowania Q207 .
(00)
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Bezpiecznawysokosé Q200 (przyrostowo): odstep
pomiedzy wierzchotkiem narzedzia i pozycjg, startu
na osi narzedzi. Jezeli frezujemy przy pomocy
strategii obrobki Q389=2, to TNC najezdza na
bezpiecznej wysokosci nad aktualng gtebokoscia,
dosuwu punkt startu nastepnego wiersza

Bezpiecznawysokosé zboku Q357 (przyrostowo):
boczny odstep narzedzia od obrabianego
przedmiotu przy najezdzie pierwszej gtebokosci
dosuwu i odstep, na ktérym odbywa sie boczny
dosuw przy strategii obrobki Q389=0i Q389=2

2. Bezpieczna wysokos¢é Q204 (przyrostowo):
wspoitrzedna osiwrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym
przedmiotem (mocowadtem)

Przyktad: NC-bloki

71 CYCL DEF 232 FREZOWANIE
POWIERZCHNI

Q389=2 ;STRATEGIA
Q225=+10 ;PUNKT STARTU 1.0SI
Q226=+12 ;PUNKT STARTU 2.0SI
Q227=+2.5 ;PUNKT STARTU 3.0SlI
Q386=-3 ;PUNKT KONCOWY 3. OSI
Q218=150 ;1. DLUGOSC BOKU
Q219=75 ;2. DLUGOSC BOKU

Q202=2 ;MAKS. GLEBOKOSC
DOSUWU

Q369=0.5 ;NADDATEK NA
GLEBOKOSCI

Q370=1 ;MAKS. NALOZENIE TOROW
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

Q385=800 ;POSUW OBROBKA
WYKANCZAJACA

Q253=2000;POSUW POZ.WSTEP.
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q357=2 ;ODSTEP BEZP.NA BOKU
Q204=2 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
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Przyktad: frezowanie metodg wierszowania

0 BEGIN PGM C230 MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40

3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1 Z S3500

5L Z+250 RO FMAX

6 CYCL DEF 230 WIERSZOWANIE
Q225=+0 ;START 1.0SI
Q226=+0 ;START 2.0SlI
Q227=+35 ;START 3.0SI
Q218=100 ;1. DLUGOSC BOKU
Q219=100 ;2. DLUGOSC BOKU
Q240=25 ;LICZBA PRZEJSC
Q206=250 ;F WEJSCIA W MATERIAL
Q207=400 ;F FREZOWAC
Q209=150 ;F POPRZECZNIE
Q200=2 ;ODSTEP BEZP.

HEIDENHAIN TNC 320
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Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Definicja cyklu frezowanie metodg wierszowania
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7 L X+-25 Y+0 RO FMAX M3
8 CYCL CALL

9LZ+250 RO FMAX M2

10 END PGM C230 MM

284

Pozycjonowac wstepnie blisko punktu startu
Wywotanie cyklu

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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8.7 Cykle dla przeliczania
wspotrzednych

Przeglad

Przy pomocy funkciji przeliczania wspé&trzednych TNC moze raz

zaprogramowany kontur w ré6znych miejscach obrabianego
przedmiotu wypetni¢ ze zmienionym potozeniem i wielkoscig. TNC

oddaje do dyspozyciji nastepujgce cykle przeliczania wspotrzednych:

Cykl Softkey

7 PUNKT ZEROWY
Przesuwanie konturéw bezposrednio w programie 5%'
lub ztabeli punktéw zerowych

8 ODBICIE LUSTRZANE
Odbicie lustrzane konturéw @@D
10 OBROT 10
Obracanie konturéw na ptaszczyznie obrébki @
11 WSPOXCZYNNIK WYMIAROWY n
Zmniejszanie lub powigkszanie konturéw @
26 SPECYFICZNY DLA OSI WSPO¥CZYNNIK P
WYMIAROWY o

Zmniejszanie lub powiekszanie konturéw ze
specyficznymi dla kazdej osi wspotczynnikami
wymiaru

Skutecznos$é dziatania przeliczania
wspotrzednych
Poczatek dziatania: przeliczanie wspoirzednych zadziata od jego

definicji — to znaczy nie zostanie wywotane. Dziata ono tak dtugo, az
zostanie wycofane lub na nowo zdefiniowane.

Wycofanie przeliczania wspé6trzednych:

Na nowo zdefiniowa¢ cykl z warto$ciami dla funkcjonowania
podstawowego, np. wspoétczynnik wymiarowy 1,0

Wypetnic¢ funkcje M02, M30 lub blok END PGM (w zaleznosci od
parametru maszynowego ,clearMode®)

Wybra¢ nowy program

HEIDENHAIN TNC 320
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Przesunigecie PUNKTU ZEROWEGO (cykl 7)

Przy pomocy PRZESUNIECIA PUNKTU ZEROWEGO mozna

powtarzac przejscia obrobkowe w dowolnych miejscach przedmiotu.

Dziatanie

Po zdefiniowaniu cyklu PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO
wszystkie wprowadzane dane o wspotrzednych odnoszg sie do
nowego punktu zerowego. Przesuniecie w kazdej osi TNC wyswietla
w dodatkowym wskazaniu stanu obrobki. Wprowadzenie osi obrotu
jest tu takze dozwolone.

2 Przesuniecie: wprowadzi¢ wspotrzedne nowego

punktu zerowego; wartosci bezwzgledne odnoszg,
sig do punktu zerowego obrabianego przedmiotu,
ktory jest okreslony poprzez wyznaczenie punktu
odniesienia; wartosci przyrostowe odnoszg sie
zawsze do ostatniego obowigzujgcego punktu
zerowego — a ten moze byc¢ juz przesunigetym

Zresetowaé
Przesunigcie punktu zerowego ze wspotrzednymi X=0, Y=0i Z=0
anuluje przesuniecie punktu zerowego.

Wskazania statusu

Duze wskazanie potozenia odnosi sie do aktywnego
(przesunigetego) punktu zerowego

Wszystkie wyswietlane w dodatkowym wskazaniu statusu
wspotrzedne (pozycje, punkty zerowe) odnoszg, sie do
wyznaczonego manualnie punktu bazowego

286

Przyktad: NC-bloki

13 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
14 CYCL DEF 7,1 X+60

16 CYCL DEF 7,3 Z-5

15 CYCL DEF 7,2 Y+40
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Przesunigecie PUNKTU ZEROWEGO przy
pomocy tabeli punktéw zerowych (cykl 7)

@ Ktora tabela punktow zerowych zostaje wykorzystywana,
zalezy od trybu pracy lub jest w danym trybie wybieralna:
Tryby pracy przebiegu programu: tabela ,zeroshift.d*
Tryb pracy Test programu: tabela ,simzeroshift.d*
Punkty zerowe z tabeli punktéw zerowych odnoszg sie do
aktualnego punktu bazowego.

Wartosci wspotrzednych z tabeli punktow zerowych
dziatajg wytacznie w postaci wartosci bezwzglednych.

Nowe wiersze moga by¢ wstawiane tylko na koncu tabeli.

Zastosowanie
Tabeli punktoéw zerowych uzywa sie np. przy

czesto powtarzajgcych sie przejsciach obrobkowych przy réznych
pozycjach przedmiotu lub

czestym uzyciu tych samych przesunie¢ punktdéw zerowych

W samym programie mozna zaprogramowac punkty zerowe
bezposrednio w definicji cyklu a takze wywotywac je z tabeli punktow
zerowych.

? Przesuniecie: wprowadzi¢ numer punktu zerowego
*:.1' z tabeli punktéw zerowych lub Q-parametr. Jesli
wprowadzimy Q-parametr, to TNC aktywuje numer
punktu zerowego, ktéry znajduje sie w Q-
parametrze

Zresetowaé

Z tabeli punktow zerowych wywotac¢ przesuniecie do
wspotrzednych

X=0; Y=0 itd.

Przesuniecie do wspotrzednych X=0; Y=0 itd. wywota¢
bezposrednio przy pomocy definicji cyklu

HEIDENHAIN TNC 320
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Przyktad: NC-bloki

77 CYKL DEF 7.0 PUNKT ZEROWY
78 CYKL DEF 7.1 #5
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Tabele punktéw zerowych edytujemy w rodzaju pracy Program

wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Tabele punktow zerowych wybieramy w rodzaju pracy Program

wprowadzi¢ do pamieci/edycja

Wywota¢ menedzera plikow: Klawisz PGM MGT
] nacisnac¢ patrz ,Zarzadzanie plikami: Podstawy”,
strona 59

Wyswietli¢ tabele punktow zerowych: po kolei

softkey WYBRAC TYP i softkey
WYSWIETLIC.Dnacisng¢

Wybrac¢ zgdang tabele lub wprowadzi¢ nowg nazwe

pliku

Edytowac plik. Softkey-pasek pokazuje do tego

nastepujgce funkcje:

Funkcja

Wybrac¢ poczatek tabeli

POCZATEK

Wybra¢ koniec tabeli

Przewracac¢ strona po stronie do gory

STRONA

Przewracac¢ strona po stronie w dot

STRONA

Wstawic¢ wiersz (mozliwe tylko na koncu tabeli)

WIERSZ
WSTAW

Wymazac wiersz

Szukanie

(7
ﬁlIIH'-H§

0

<

Kursor na poczgtek wiersza

WIERSZE
POCZATEK
-

Kursor na koniec wiersza

WIERSZE
KONIEC

Kopiowanie aktualnej wartosci

COPY.
FIELD
COPY

Wstawienie skopiowanej wartosci

PASTE
FIELD
PASTE

Wprowadzalng liczbe wierszy (punktow
zerowych)wstawi¢ na koncu tabeli

NR WIERSZ
NA KONIEC
WPROWADZ

288
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Konfigurowa¢ tabele punktow zerowych

trzednych

-

Jesli nie chcemy definiowa¢ punktu zerowego dla aktywnej osi, to Manual cperation | Table editing
prosze nacisng¢ klawisz DEL. TNC usuwa woéwczas te warto$¢ X nn
liczbowg, z odpowiedniego pola wprowadzenia. S e S
Opusci¢ tabele punktéw zerowych : ] se
W zarzadzaniu plikami wy$wietli¢ inny typ pliku i wybra¢ zadany plik. 2 PR S o 55 J
- Z B \
Po zmianie wartos$ci w tabeli punktow zerowych, nalezy te i oie o8 oie oie ois
zmiang klawiszem ENT zapisa¢ do pamieci. W i oie sie ois sie o8
przeciwnym razie zmiana ta nie zostanie uwzgledniona i oo oo o ¥ o6
przy odpracowywaniu programu. ; :: :Z Z: :: ::
25 1] ] ] o6 ]
Wskazania statusu = oo & o o sie
W dodatkowym wskazaniu statusu zostajg ukazane warto$ci eay || B ‘ ‘
aktywnego przesuniecia punktu zerowego. (patrz ,Przeliczenia { s T

wspotrzednych” na stronie 36).
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8.7 Cykle dla przel

ODBICIE LUSTRZANE (cykl 8)

TNC moze wypetnia¢ obrébke na ptaszczyznie obrobki z odbiciem
lustrzanym.

Dziatanie

Odbicie lustrzane dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata
on takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych. TNC pokazuje w dodatkowym wskazaniu
stanu aktywne osie odbicia lustrzanego.

Jesli tylko jedna 0$ ma by¢ poddana odbiciu lustrzanemu, zmienia
sie kierunek obiegu narzedzia. Ta zasada nie obowigzuje w
przypadku cykli obrébkowych.

Jesli dwie osie zostajg poddane odbiciu lustrzanemu, kierunek
obiegu narzedzia pozostaje nie zmieniony.

Rezultat odbicia lustrzanego zalezy od potozenia punktu zerowego:
Punkt zerowy lezy na przewidzianym do odbicia konturze: Element
zostaje odbity symetrycznie bezposrednio w punkcie zerowym;

Punkt zerowy lezy na przewidzianym do odbicia konturze: Element
przesuwa sie dodatkowo;

@ Jesli odbijamy tylko jedng 0$, to zmienia sie kierunek
obiegu w cyklach frezowania z numerem 200.

290
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5 o Odbita 0$?: Wprowadzi¢ osie, przewidziane do L
@é@ odbicia symetrycznego, mozna odbija¢ wszystkie QO
osie - wigcznie z osiami obrotu — za wyjatkiem osi )
wrzeciona i przynaleznej osi pomocniczej. Z ‘ c
Dozwolone jest wprowadzenie maksymalnie trzech ©
osi (O
% N
. S
Zresetowanie e
Zaprogramowac cykl ODBICIE LUSTRZANE z wprowadzeniem NO O
ENT. X (o}
2
8
c
«Q
N
. )
Przyktad: NC-bloki —
o
79 CYCL DEF 8,0 ODBICIE LUSTRZANE E
80 CYCL DEF 8.1 XY U (o}
Ly
©
9
=
P
o
N
00)
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8.7 Cykle dla przel

OBROT (cykl 10)

W czasie programu TNC moze obraca¢ uktad wspétrzednych na
ptaszczyznie obrobki wokot aktywnego punktu zerowego.

Dziatanie

OBROT dziata w programie od jego zdefiniowania. Dziata on takze w
rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym wprowadzaniem danych.
TNC wyswietla aktywny kgt obrotu w dodatkowym wskazaniu stanu.

Os$ odniesienia dla kgta obrotu:

X/Y-ptaszczyzna X-0$
Y/Z-ptaszczyzna Y-0$
Z/X-ptaszczyzna Z-0$

% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

TNC anuluje aktywng korekcje promienia poprzez
zdefiniowanie cyklu 10. W danym przypadku na nowo
zaprogramowac korekcje promienia.

Po zdefiniowaniu cyklu 10, prosze przesuna¢ obydwie
osie ptaszczyzny obrébki, aby aktywowac obrot.

10 Obrét: Wprowadzi¢ kat obrotu w stopniach (°).
@ Zakres wprowadzenia: -360° do +360°
(bezwzglednie lub przyrostowo)

Zresetowaé
Cykl OBROT programowagé na nowo z katem obrotu 0°.

292

35°

60

Przyktad: NC-bloki

12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
14 CYCL DEF 7,1 X+60

15 CYCL DEF 7,2 Y+40

16 CYCL DEF 10,0 OBROT

17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1
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WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY (cykl 11)

TNC moze w czasie programu powiekszac lub zmniejsza¢ kontury. W
ten sposoéb mozna uwzgledni¢ wspotczynniki kurczenia sie i
naddatku.

Dziatanie

WSPOYCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w programie.
Dziata on takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych. TNC wys$wietla aktywny wspotczynnik
wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

Wspotczynnik wymiarowy dziata
na wszystkich trzech osiach wspoétrzednych jednoczesénie
na dane o wymiarach w cyklach

Warunek

Przed powiekszeniem lub zmniejszeniem punkt zerowych powinien
zostac¢ przesuniety na naroze lub krawedz.

n Wspo6tczynnik?: Wprowadzi¢ wspotczynnik SCL
@ (angl.: scaling); TNC mnozy wspotrzedne i
promienie z SCL (jak w ,dziatanie” opisano)

Powigkszy¢: SCL wigkszy niz 1 do 99,999 999
Zmniejszy¢: SCL mniejszy od 1 do 0,000 001

Zresetowacé

Ponownie zaprogramowa¢ cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY ze
wspotczynnikiem wymiarowym 1.

HEIDENHAIN TNC 320

zA

trzednych

- -

iczania wspo

v A v/
(22.5)
0 &
N 27)
7\
T
36 60

8.7 Cykle dla przel

Przyktad: NC-bloki

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
13 CYCL DEF 7,1 X+60
14 CYCL DEF 7,2 Y+40
15 CYCL DEF 11,0 WSPOLCZYNNIK

WYMIAROWY

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

” @
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8.7 Cykle dla przel

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY SPECYFICZNY
DLA DANEJ OSI (POOSIOWY) (Cykl 26)

I% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Osie wspotrzednych z pozycjami dla toréw kotowych nie
wolno wydtuza¢ lub speczac¢ przy pomocy réznych co do
wartosci wspotczynnikow.

Dla kazdej osi wspo6trzednych mozna wprowadzi¢
witasny, specyficzny dla danej osi wspoétczynnik
wymiarowy.

Dodatkowo mozliwe jest programowanie wspotrzednych
jednego centrum dla wszystkich wspotczynnikow
wymiarowych.

Kontur zostaje wydtuzany od centrum na zewnatrz lub
spietrzany w kierunku centrum, to znaczy nie koniecznie
od i do aktualnego punktu zerowego —jak w przypadku
cyklu 11 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY:

Dziatanie

WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY dziata od jego definicji w programie.
Dziata on takze w rodzaju pracy Pozycjonowanie z recznym
wprowadzaniem danych. TNC wys$wietla aktywny wspotczynnik
wymiarowy w dodatkowym wskazaniu stanu.

s oo 0s i wspotczynnik: Osie wspoétrzednych i
S wspotczynniki specyficznego dla osi wydtuzenia lub
skrocenia. Wprowadzi¢ warto$¢ dodatnig —
maksymalnie 99,999 999

Wspoétrzedne centrum: Centrum specyficznego
dla osi rozciggania lub skrécenia

Prosze wybra¢ wspotrzedne przy pomocy Softkeys.

Zresetowacé

Cykl WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY zaprogramowaé na nowo dla
odpowiedniej osi ze wspotczynnikiem 1.

294

YA

Przyktad: NC-bloki

25 CALLLBL 1

26 CYCL DEF 26,0 WSPOLCZYNNIK
WYMIAROWY SPECYFICZNY DLA OSI

27 CYCL DEF
26.1X1.4Y0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALLLBL 1
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Przyktad: Cykle przeliczania wspétrzednych

Przebieg programu

Przeliczenia wspotrzednych w programie

gtownym
Obrébka w podprogramie, patrz
~Podprogramy”, strona 303

0 BEGIN PGM KONTUR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+130 Y+130 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+1

4 TOOL CALL 1 Z S4500

5L Z+250 RO FMAX

6 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
7 CYCL DEF 7,1 X+65

8 CYCL DEF 7,2 Y+65

9 CALL LBL 1

10 LBL 10

11 CYCL DEF 10,0 OBROT

12 CYCL DEF 10.1 IROT+45

13 CALL LBL 1

14 CALL LBL 10 REP 6/6

15 CYCL DEF 10,0 OBROT

16 CYCL DEF 10.1 ROT+0

17 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
18 CYCL DEF 7.1 X+0

19 CYCL DEF 7,2 Y+0

HEIDENHAIN TNC 320

trzednych
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130 = X ~8-
X 20 10
8
65 ¢ l f S c
—J | I @©
N
9
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¢ X Q
65 130 (_5
©
9
=
Definicja czesci nieobrobionej -
efinicja czesci nieobrobionej 0
N
Definicja narzedzia d

Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu

Przesuniecie punktu zerowego do centrum

Wywotac obrobke frezowaniem
Postawi¢ znacznik dla powtorzenia czesci programu
Obrot 0 45° przyrostowo

Wywota¢ obrébke frezowaniem
Odskok do LBL 10; tgcznie szesS¢ razy

Zresetowac obrot

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego
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8.7 Cykle dla pr!

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram 1

o
Py
-~
)
%24
o
=)
o
o
o
<
o
o
=
=
o
N
2
Q
=)
o
3

N
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8.8 Cykle specjalne

CZAS PRZERWY (cykl 9)

Przebieg programu zostaje na okres CZASU PRZERWY zatrzymany.
Czas przerwy moze stuzy¢ na przyktad dla tamania wiora.

Dziatanie

Cykl dziata od jego definicji w programie. Modalnie dziatajgce
(pozostajgce) stany nie ulegng zmianom jak np. obrét wrzeciona, np.
obroét wrzeciona.

Czas przerwy w sekundach: Wprowadzi¢ czas
przerwy w sekundach

Zakres wprowadzenia od 0 do 3 600 s (1 godzina) przy 0,001 s-kroku

HEIDENHAIN TNC 320

8.8 Cykle specjalne

Przyktad: NC-bloki

89 CYCL DEF 9,0 CZAS PRZERWY
90 CYCL DEF 9,1 CZ.PRZERWY 1.5
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8.8 Cykle specjalne

WYWOLANIE PROGRAMU (cykl 12)

Mozna dowolne programy obrobki, jak np. specjalne cykle wiercienia
lub moduty geometryczne zréwnac z cyklem obrobki. Taki program

zostaje wtedy wywotywany jak cykl.

&

Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Wywotywany program znajdowac sie w pamieci na dysku
twardym TNC.

Jesli wprowadza sie tylko nazwe programu, musi
zadeklarowany jako cykl program znajdowac sie w tym
samym skoroszycie jak wywotywany program.

Jezeli zadeklarowany dla cyklu program nie znajduje sie
w tym samym skoroszycie jak wywotywany program, to
prosze wprowadzi¢ petng nazwe Sciezki, np.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Jesli jakis DIN/ISO-program chcemy zadeklarowac jako
cykl, to prosze wprowadzi¢ typ pliku .l za nazwg,
programu.

12 Nazwa programu: nazwa wywotywanego programu

PGM

cALL w okre$lonym przypadku ze $ciezkg, na ktorej
znajduje sie program
Program wywotujemy z
CYCL CALL (oddzielny blok) lub
M99 (blokami) lub
M89 (zostaje wykonany po kazdym bloku
pozycjonowania)
Przyktad: wywotanie programu

Z programu ma by¢ wywotany przy pomocy cyklu wywotywalnym
program 50.

298

Przyktad: NC-bloki

el 0
(o} ! = (o}

[} : =] [}

° 7 CYCL DEF 12.0 {° » 0 BEGIN PGM

: PGM CALL Z 2 LOT31 MM

ol 8 CYCL DEF 12.1 io| | [of

°! LOT31 of | |ot

o 10 o !

09 ... M99 5 |t 1

o o o !

o (¢} o :

(o} o (o} i

o [o} o '

° °l L% _END PGM LOT31

o [} o

(e} o (e}

o o e

00 o000 00bo0000000004d

55 CYCL DEF 12,0 PGM CALL

56 CYCL DEF

12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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ORIENTACJA WRZECIONA (cykl 13)

@ Maszyna i TNC muszg by¢ przygotowane przez
producenta maszyn.

@ W cyklach obrébki 202, 204 i 209 zostaje uzywany
wewnetrznie 13. Prosze zwroci¢ uwage w programie NC,
iz niekiedy cykl 13 nalezy po jednym z wyzej
wymienionych cykli na nowo programowac.

TNC moze sterowac¢ wrzecionem gtownym obrabiarki i obracac je do
okreslonej przez kat pozyciji.

Orientacja wrzeciona jest np. konieczna

przy systemach zmiany narzadzia z okreslong pozycjg zmiany dla
narzedzia

dla ustawienia okna wysytania i przyjmowania 3D-sond
impulsowych z przesytaniem informacji przy pomocy podczerwieni

Dziatanie

Zdefiniowane w cyklu potozenie kgta TNC pozycjonuje poprzez
programowanie od M19 do M20 (w zaleznosci od rodzaju maszyny).

Jesli zaprogramujemy M19 lub M20, bez uprzedniego zdefiniowania
cyklu 13, to TNC pozycjonuje wrzeciono gtdéwne na wartosc¢ kata,
wyznaczonego w producenta maszyn (patrz podrecznik obstugi
maszyny).

F e Kat orientacji: wprowadzi¢ kat odniesiony do osi
0 odniesienia kata ptaszyzny roboczej

Zakres wprowadzenia: 0 do 360°

Dokfadnos$¢ wprowadzenia: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: NC-bloki

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACJA
94 CYCL DEF 13.1 KAT 180

8.8 Cykle specjalne
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Orzen czesci programu
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9.1 Oznaczenie podprogram

9.1 Oznaczenie podprogramow i
powtorzen czesci programu

Raz zaprogramowane kroki obrébki mozna przy pomocy
podprogramow i powtdrzen czesci programu ponownie wykonac.

Label

Podprogramy i powtorzenia czesci programu rozpoczynajg, sie w
programie obrobki znakiem LBL, skrot od LABEL (ang. znacznik,
oznaczenie).

LABEL otrzymujg numer pomiedzy 1i 65 534 lub definiowang przez
operatora nazwe. Kazdy numer LABEL lub nazwa LABEL moze by¢
nadawana tylko raz w programie przy pomocy LABEL SET. Liczba
wprowadzalnych nazw Label ograniczona jest tylko wewnetrzng,
pojemnoscig pamigci.

I% Prosze nigdy nie uzywac kilkakrotnie tego samego
numeru LABEL lub nazwy LABEI!

LABEL O (LBL 0) oznacza koniec podprogramu i dlatego moze by¢
stosowany dowolnie czesto.
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9.2 Podprogramy

Sposob pracy

1 TNC wykonuje program obrébki do momentu wywotania
podprogramu CALL LBL

2 (dtego miejsca TNC odpracowuje wywotany podprogram az do
konca podprogramu LBL 0

3 Dalej TNC kontynuje program obrobki od tego bloku, ktory
nastepuje po wywotaniu podprogramu CALL LBL

Wskazowki dotyczace programowania

Program gtéwny moze zawiera¢ do 254 podprogramoéw

Podprogramy mogg by¢ wywotywane w dowolnej kolejnosci i
dowolnie czesto

Podprogram nie moze sam sie wywotac

Prosze programowac¢ podprogramy na koncu programu gtbwnego
(za blokiem z M02 lub M30)

Jesli podprogramy w programie obrobki znajdujg sie przed
wierszem z M02 lub M30, to zostajg one bez wywotania
przynajmniej jeden raz odpracowane

Programowanie podprogramu

Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisng¢
SET
Wprowadzi¢ numer podprogramu

Oznaczy¢ koniec: Nacisng¢ klawisz LBL SET i
wprowadzi¢ Label-Nummer ,,0¢

Wywo+tanie podprogramu

Wywotanie podprogramu: klawisz LBL CALL
e nacisngc¢

Numer Label: numer Label wywotywanego
podprogramu zapisac. Jesli chcemy uzywaé¢ nazwy
LABEL: nacisng¢ klawisz ”, aby przejs¢ do
wprowadzania tekstu

Powtoérzenia REP: Poming¢ dialog klawiszem NO
ENT. Powtorzenia REP stosowac tylko przy
powtdrzeniach czesci programu

@ CALL LBL 0 jest niedozwolony, poniewaz odpowiada
wywotaniu konca podprogramu.

HEIDENHAIN TNC 320

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

&
<
% A

L Z+100 M2
LBL1 <«

@ ®

LBLO
END PGM ...

9.2 Podprogramy
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Orzenia czesci programu

9.3 Powt

9.3 Powtdrzenia czesci programu

Label LBL

Powtorzenia czesci programu rozpoczynajg sie znakiem LBL
(LABEL). Powtorzenie czesci programu konczy sie z CALL LBL /REP.

Sposéb pracy

1 TNC wykonuje program obrobki az do konca czesci programu
(CALL LBL /REP)

2 Nastepnie TNC powtarza te cze$¢ programu pomiedzy
wywotanym LABEL i wywotaniem Label CALL LBL/REP tak
czesto, jak to podano pod REP

3 Nastepnie TNC odpracowuje dalej program obroébki

Wskazowki dotyczace programowania

Dang czes$¢ programu mozna powtarzac tgcznie do 65 534 razy po
sobie

Czesci programu zostajg wykonywane przez TNC o jeden raz
wiecej niz zaprogramowano powtorzen

Programowanie powtodrzenia czesci programu

= Oznaczenie poczatku: Klawisz LBL SET nacisng¢ i
wprowadzi¢ numer LABEL dla przewidzianej do
powtarzania czesci programu. Jesli chcemy uzywac
nazwy LABEL: nacisng¢ klawisz ”, aby przejs¢ do
wprowadzania tekstu

Wprowadzi¢ cze$¢ programu
Wywota¢ powtorzenie czesci programu
Nacisna¢ klawisz LBL CALL, wprowadzi¢ Label-
CALL

numer powtarzanej czesci programu i liczbe
powtorzen REP

304 9 Programowanie: podprogramy i powtorzenia cze$ci programu @
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LBL1

I

CALL LBL 1 REP2

END PGM ...




9.4 Dowolny program jako

podprogram

Sposaéb pracy

1

2
3

TNC wykonuje program obrébki, do momentu kiedy zostanie
wywotany inny program przy pomocy CALL PGM

Nastepnie TNC wykonuje wywotany program az do jego konca
Dalej TNC odpracowuje (wywotujgcy) program obroébki,
poczynajgc od tego bloku, ktory nastepuje po wywotaniu
programu

Wskazowki dotyczace programowania

Aby zastosowac¢ dowolny program jako podprogram TNC nie
potrzebuje LABELSs (znacznikow).

Wywotany program nie moze zawiera¢ funkcji dodatkowych M2
lub M30.

Wywotany program nie moze zawiera¢ polecenia wywotania CALL
PGM do wywotywanego programu (petla ciggta)

HEIDENHAIN TNC 320

BEGIN PGM A

7

CALL

7

END P

PGM B

GM A E:

BEGIN PGM B

END PGM B

9.4 Dowolny program jako podprogram
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Wywotaé dowolny program jako podprogram

Wybra¢ funkcje dla wywotania programu: klawisz
G PGM CALL nacisng¢

Nacisnag¢ softkey PROGRAM

0
Q
=

PROGRAM

Wprowadzi¢ petng nazwe sciezki wywotywanego
programu, potwierdzi¢ klawiszem END

Jesli zostanie wprowadzona tylko nazwa programu,
wywotany program musi znajdowac sie w tym samym
folderze jak program wywotujgcy.

iy

Jesli wywotywany program nie znajduje sie w tym samym
skoroszycie jak program wywotujacy, to prosze
wprowadzi¢ petng nazwe sciezki, np.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jesli wywotuje sie program DIN/ISO, to prosze
wprowadzi¢ typ pliku .l za nazwag, programu.

Mozna takze wywota¢ dowolny program przez cykl 12
PGM CALL.

Q-parametry dziatajg przy PGM CALL zasadniczo
globalnie. Prosze zwréci¢ uwage, iz zmiany Q-
parametrow w wywotywanym programie wptywajg w
danym przypadku takze na wywotywany program.

9.4 Dowolny program jako podprogram
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9.5 Pakietowania

Rodzaje pakietowania

Podprogramy w podprogramie

Powtorzenia czesci programu w powtdrzeniu czesci programu
Powtarza¢ podprogramy

Powtoérzenia czesci programu w podprogramie

Zakres pakietowania
Zakres pakietowania okresla, jak czesto czesci programu lub

podprogramy moga zawiera¢ dalsze podprogramy lub powtérzenia
czesci programu.

Maksymalny zakres pakietowania dla podprogramow: ok. 64 000

Maksymalny zakres pakietowania dla wywotania programu
gtébwnego: liczba nie jest ograniczona, ale zalezy od znajdujgce;j sie
do dyspozycji pamieci robocze;.

Powtdrzenia czesci programu mozna dowolnie czesto pakietowac

Podprogram w podprogramie

NC-wiersze przyktadowe

0 BEGIN PGM UPGMS MM
17 CALL LBL “UP1¢

35 L Z+100 RO FMAX M2
36 LBL “UP1¢

39 CALL LBL 2

45LBLO
46 LBL 2

62 LBL O
63 END PGM UPGMS MM

HEIDENHAIN TNC 320

Wywota¢ podprogram przy LBL UP1
Ostatni wiersz programowy
programu gtébwnego (z M2)
Poczatek podprogramu UP1

Podprogram zostanie przy LBL 2 wywotany

Koniec podprogramu 1
Poczatek podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

9.5 Pakietowania
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9.5 Pakietowania

Wykonanie programu
1 Program gtéwny UPGMS zostaje wykonany do bloku 17
2 Podprogram 1 zostaje wywotany i wykonany do bloku 39

3 Podprogram 2 zostaje wywotany i wykonany do bloku 62. Koniec
podprogramu 2 i skok powrotny do podprogramu, z ktérego on
zostat wywotany

4 Podprogram 1zostaje wykonany od bloku 40 do bloku 45. Koniec
podprogramu 1 i powro6t do programu gtownego UPGMS.

5 Podprogram 1 zostaje wykonany od bloku 18 do bloku 35. Skok
powrotny do wiersza 1 i koniec programu

Powtarza¢ powtodrzenia czesci programu

NC-wiersze przyktadowe

0 BEGIN PGM REPS MM
15 LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2
35 CALL LBL 1 REP 1

50 END PGM REPS MM

Wykonanie programu
1 Program gtoéwny REPS zostaje wykonany do bloku 27

2 Czes¢ programu pomiedzy blokiem 27 i blokiem 20 zostaje 2 razy
powtdrzona

3 Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 28 do bloku
35.

4 Czes¢ programu pomiedzy blokiem 35 i blokiem 15 zostaje 1 raz
powtorzona (zawiera powtorzenie czesci programu pomiedzy
blokiem 20 i blokiem 27)

5 Program gtéwny REPS zostaje wykonany od bloku 36 do bloku 50
(koniec programu)

Poczatek powtérzenia czesci programu 1

Poczatek powtorzenia czesci programu 2

Czes¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 2
(blok 20) zostanie 2 razy powt6rzony

Czes$¢ programu miedzy tym blokiem i LBL 1
(blok 15) zostanie 1 raz powtorzony
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Powto6rzyé podprogram

NC-wiersze przyktadowe

<
x
=}
=
L
3
o

T
=
[<}

Q
=
Y
3
c

-t

Program gtowny UPGREP zostaje wykonany do bloku 11
Podprogram 2 zostaje wywotany i odpracowany

Czesc¢ programu pomiedzy blokiem 12 i blokiem 10 zostaje 2 razy
powtdrzona: Podprogram 2 zostaje 2 razy powtérzony

Program gtowny UPGREP zostaje wykonany od bloku 13 do bloku
19, koniec programu

W N

H
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Poczgtek powtdrzenia czesci programu 1
Wywotanie podprogramu

Czes¢ programu pomiedzy tym wierszem i LBL1
(blok 10) zostanie 2 razy powtorzony

Ostatni wiersz programu gtéwnego z M2
Poczatek podprogramu

Koniec podprogramu

9.5 Pakietowania
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9.6 Przyktady programowania

Przyktad: frezowanie konturu kilkoma wcieciami

Przebieg programu

Pozycjonowac wstepnie narzedzie na gorna,
krawedz przedmiotu

Wprowadzi¢ inkrementalnie wciecie w materiat
Frezowanie konturu
Wociecie w materiat i frezowanie konturu

0 BEGIN PGM PGMWDH MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 ZS500

5L Z+250 RO FMAX

6 L X-20 Y+30 RO FMAX

7LZ+0 RO FMAX M3

310
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20 50 75 100

Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie obrobki
Pozycjonowac wstepnie na krawedz przedmiotu

9 Programowanie: podprogramy i powtorzenia cze$ci programu @



QiPrzyk{ady programowania
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Znacznik dla powtérzenia czesci programu
Przyrostowy dosuw na gtgbokos$c¢ (poza materiatem)
Dosuna¢ narzedzie do konturu

Kontur

Opuszczenie konturu

Przemieszczenie narzedzia poza materiatem

Skok powrotny do LBL 1; tgcznie cztery razy

Przemies$ci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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Przebieg programu
I Najechac¢ grupy wiercen w programie gtownym
' Wywotac¢ grupe wiercen (podprogram 1) Y

= Grupe wiercen zaprogramowac tylko raz w
podprogramie 1

rzyktady programowania

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Definicja cyklu Wiercenie

w
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7L X+15Y+10 RO FMAX M3 Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1 _‘_‘
8 CALL LBL 1 Wywotac¢ podprogram dla grupy odwiertow %
9L X+45Y+60 RO FMAX Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2 ;
10 CALLLBL 1 Wywotac¢ podprogram dla grupy odwiertow (@)
11 L X+75Y+10 RO FMAX Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 3 E
12 CALLLBL 1 Wywota¢ podprogram dla grupy odwiertow E
13 L Z+250 RO FMAX M2 Koniec programu gtéwnego g
14 LBL 1 Poczatek podprogramu 1: grupa odwiertow S.
15 CYCL CALL Odwiert 1 >
16 L IX.20 RO FMAX M99 Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu ©
17 L1Y+20 RO FMAX M99 Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu E
18 L IX-20 RO FMAX M99 Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu i
19LBLO Koniec podprogramu 1 E
20 END PGM UP1 MM o
<
(o))
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9.6 Przyktady programowania

Przyktad: grupa odwiertow przy pomocy kilku narzedzi

Przebieg programu
Zaprogramowac cykle obrobki w programie Y A % A
gtéwnym
Wywota¢ kompletny rysunek odwiertéw 100
(podprogram 1)
Najecha¢ grupy odwiertow w podprogramie 1, S-—
wywotac grupe odwiertéw (podprogram 2) ]
Grupe wiercen zaprogramowac tylko raz w 60 C
podprogramie 2

5
20
oo ’Q‘@ -
(9]
10418 © $ —G—--é_}
.@ - -
T 15 45 S L 15 £
-20

0 BEGIN PGM UP2 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4 Definicja narzedzia nawiertak
4 TOOL DEF 2 L+0 R+3 Definicja narzedzia wiertto
5 TOOL DEF 2 L+0 R+3.5 Definicja narzedzia rozwiertak
6 TOOL CALL 1 Z S5000 Wywotanie narzedzia nawiertak
7L Z+250 RO FMAX Wyjscie narzedzia z materiatu
8 CYCL DEF 200 WIERCENIE Definicja cyklu nakietkowania

Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.

Q202=-3 ;GLEBOKOSC

Q206=250 ;F WEJSCIA W MATERIAL

Q202=3 ;GLEBOKOSC WCIECIAW

MATERIAL

Q210=0 ;PRZER.CZASOWA U GORY

Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI

Q204=10 ;2. ODST.BEZP.

Q211=0.25 ;PRZERWA CZASOWA U

DOLU

9 CALL LBL 1 Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotac
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10 L Z+250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYCL DEF 201 REIBEN
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q201=-15 ;GLEBOKOSC
Q206=250 ;F WEJSCIA W MATERIAL
Q211=0.5 ;PRZER.CZASOWA U DOLU
Q208=400 ;F POWROT
Q203=+0 ;WSP.POWIERZCHNI
Q204=10 ;2. ODST.BEZP.

18 CALL LBL 1

19 L Z+250 RO FMAX M2

20LBL 1

21 L X+15Y+10 RO FMAX M3
22 CALLLBL 2

23 L X+45 Y+60 RO FMAX

24 CALLLBL 2

25 L X+75 Y+10 RO FMAX

26 CALLLBL 2

27 LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L 9X+20 RO FMAX M99
31 L1Y+20 RO FMAX M99

32 L I1X-20 RO FMAX M99

33LBLO

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia wiertto

Nowa gtebokos$c¢ dla wiercenia

Nowy dosuw dla wiercenia

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotaé
Zmiana narzedzia

Wywotanie narzedzia rozwiertak

Definicja cyklu rozwiercania

Podprogram 1 dla kompletnego rysunku wiercenia wywotac¢

Koniec programu gtéwnego

Poczatek podprogramu 1: Kompletny rysunek odwiertow
Dosung¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 1
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertow 2
Wywota¢ podprogram 2 dla grupy wiercenia

Dosuna¢ narzedzie do punktu startu grupy odwiertéw 3
Wywotaé podprogram 2 dla grupy wiercenia

Koniec podprogramu 1

Poczatek podprogramu 2: grupa odwiertow
Odwiert 1 z aktywnym cyklem obroébki

Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 2, wywotanie cyklu
Dosung¢ narzedzie do odwiertu 3, wywotanie cyklu
Dosuna¢ narzedzie do odwiertu 4, wywotanie cyklu
Koniec podprogramu 2

9.6 Przyktady programowania
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10.1 Zasada i przeglad funkc

10.1 Zasadai przeglad funkcji

Przy pomocy Q-parametréw mozna definiowac¢ w jednym programie
obrobki catg rodzine czesci. W tym celu prosze wprowadzi¢ zamiast
wartosci liczbowych znaczniki: Q-parametry.

Q-parametry oznaczajg na przyktad

wartosci wspotrzednych

posuwy

predkosci obrotowe

dane cyklu
Poza tym mozna przy pomocy Q-parametréw programowac kontury,
ktore sg okreslone poprzez funkcje matematyczne lub mozna
wykonanie oddzielnych krokéw obrébki uzalezni¢ od warunkow
logicznych. W potgczeniu z SK-programowaniem, mozna

kombinowac takze kontury, ktére nie sg odpowiednio dla NC
wymiarowane, z Q-parametrami.

Q-parametr jest oznaczony przy pomocy litery Q i numeru pomiedzy
01i1999. Q-parametry podzielone sg na rézne grupy:

Znaczenie Grupa
Dowolnie uzywalne parametry, dziatajgce Q1600 do
globalnie dla wszystkich znajdujacych sie w Q1999

pamieci TNC programow

Dowolnie wykorzystywalne parametry, oile nie QO do Q99
moze doj$¢ do przecinania sie z cyklami SL,
dziatajgce globalnie dla danego programu.

Parametry dla funkciji specjalnych TNC Q100do Q199

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q200 do
dla cykli, dziatajagce globalnie dla wszystkich Q1399
znajdujgcych sie w pamieci TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1400 do
dla call-aktywnych cykli producenta, dziatajgce = Q1499
globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie w

pamieci TNC programow.

Parametry, wykorzystywane przede wszystkim Q1500 do
dla def-aktywnych cykli producenta, dziatajgce Q1599
globalnie dla wszystkich znajdujgcych sie w

pamieci TNC programow.

318
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Wskazowki dotyczace programowania

Q-parametry i wartosci liczbowe mogg jednoczesnie zosta¢

wprowadzone do programu.

@ TNC przyporzgdkowuje samodzielnie niektérym Q-
parametrom zawsze te same dane, np. Q-parametrowi
Q108 aktualny promien narzedzia, patrz ,\Wyznaczone z

gory Q-parametry”, strona 364.

Wywotanie funkcji Q-parametrow

Podczas kiedy wprowadzamy program obrébki, prosze nacisng¢
klawisz ,Q"“ (w polu dla wprowadzania liczb i wyboru osi pod —/+ -
klawiszem). Wtedy TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Grupa funkcyjna

Softkey Strona

Podstawowe funkcje matematyczne

PoDSTAU. Strona 321

ARYTMET .

Funkcje trygonometryczne

Strona 323

NOMETRIA

Funkcja dla obliczania okregu

OKRAG Strona 325

KALKU-
LACJA

Jesli/to - decyzje, skoki

Strona 326

Inne funkcje

speCIALNA Strona 329

FUNKCJA

Wprowadzanie bezposrednio wzorow

Strona 360

FORMULA

Wzér dla parametrow tekstu (tancucha
znakow)

STRING Strona 367

FORMULA

HEIDENHAIN TNC 320
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bowych

licz

Sci

i — Q-parametry zamiast wartos

4

iny czesc

10.2 Rodz

10.2 Rodziny czesci — Q-
parametry zamiast wartosci
liczbowych

Przy pomocy funkcji Q-parametréw FNO: PRZYPISANIE mozna
przyporzgdkowac¢ parametrom Q wartosci liczbowe. Wtedy uzywa
sie w programie obrobki zamiast wartosci liczbowej Q-parametru.

NC-wiersze przyktadowe

15 FNO: : Q10=25 Przyporzgdkowanie
Q10 otrzymuje wartos¢ 25
25 LX+ Q10 odpowiada L X +25

Dla rodzin czes$ci programujemy np. charakterystyczne wymiary
przedmiotu jako Q-parametry.

Dla obrobki pojedynczych czesci prosze przypisac kazdemu z tych
parametrow odpowiednig wartos¢ liczbowa,

Przyktad

Cylinder z Q-parametrami

Promien cylindra R=Q1

Wysokos¢ cylindra H=Q2

Cylinder Z1 Q1=+30
Q2=+10

Cylinder Z2 Q1=+10
Q2 =+50

320
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10.3 Opisywaé kontury poprzez
funkcje matematyczne

Zastosowanie

Przy pomocy Q-parametréw mozna programowac podstawowe
funkcje matematyczne w programie obroébki:

Wybra¢ funkcje Q-parametrow: Nacisna¢ klawisz Q (w polu dla
wprowadzania liczb, z prawej strony). Pasek z softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

Wybrac¢ podstawowe funkcje matematyczne: softkey FUNKCJE
PODST. nacisnag¢. TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Przeglad

Funkcja

FNO: PRZYPISANIE
np. FNO: Q5 = +60
Przypisa¢ bezposrednio wartosc¢

FN1: DODAWANIE
np.FN1: Q1=-Q2 + -5
Tworzy¢ sume z dwdch wartosci i przyporzgdkowac

FN2: ODEJMOWANIE
np. FN2: Q1 =+10-+5
Tworzyc¢ roznice z dwoch wartosci i przyporzagdkowac

FN3: MNOZENIE
np. FN3: Q2=+3* - +3
Tworzy¢ iloczyn z dwoch wartosci i przyporzgdkowac

FN4: DZIELENIE na
np. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 X
Utworzy¢ iloraz z dwoch wartosci i przyporzadkowac
Zabronione: dzielenie przez 0!

FN5: PIERWIASTEK e
np. FN5: Q20 = SQRT 4 L
Obliczy¢ pierwiastek z liczby i przyporzgdkowac

Zabronione: Pierwiastek z wartosci ujemnej!

x o
+ 3 -
= = [
X
V]
<

Na prawo od ,="-znaku wolno wprowadzic¢:

dwie liczby
dwa Q-parametry
jedna liczbe i jeden Q-parametr

Q-parametry i wartosci liczbowe w rownaniach mozna zapisac z
dowolnym znakiem liczby.
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Programowanie podstawowych dziatan

arytmetycznych
Przykfad:
m Wybra¢ funkcje Q-parametrow: Nacisng¢ klawisz Q
Wybrac¢ podstawowe funkcje matematyczne:
FRYTVET: Nacisng¢ Softkey FUNKCJE PODST.
o Wybra¢ funkcje Q-parametrow PRZYPISANIE:
X2 nacisng¢ softkey FNO X =Y

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?
5 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 5
1. WARTOSC LUB PARAMETR?

10 Q5 przypisa¢ wartos¢ liczbowa 10

m Wybra¢ funkcje Q-parametréw: nacisng¢ klawisz Q
Wybrac¢ podstawowe funkcje matematyczne:
FRYTET: nacisng¢ softkey FUNKCJE PODST.
— Wybra¢ funkcje Q-parametrow MNOZENIE:
X nacisng¢ softkey FN3 X * Y

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?

10.3 Opisywaé kontury poprzez funkcje matematyczne

12 Wprowadzi¢ numer Q-parametru: 12

1. WARTOSC LUB PARAMETR?

Qa5 Q5 wprowadzi¢ jako pierwszg warto$c¢

2. WARTOSC LUB PARAMETR?

7 7 wprowadzi¢ jako drugag warto$c¢

322

Przyktad: Bloki programowe w TNC

16 FNO: Q5= +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
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10.4 Funkcje trygonometryczne
(trygonometria)

Definicje
Sinus, cosinus i tangens odpowiadajg wymiarom bokow trojkata
prostokgtnego. Przy tym odpowiada
sinus: sinc=a/c
cosinus: cosoa=b/c
tangens: tanoa=a/b=sino/cosa
Przy tym
c jest bokiem przeciwlegtym do kata prostego

a jest bokiem przeciwlegtym do kata a
b jest trzecim bokiem

Na podstawie funkcji tangens TNC moze obliczy¢ kat:
o =arctan (a/ b) = arctan (sin o / cos o)

Przyktad:

a=25mm

b=50mm

o = arctan (a/b) =arctan 0,5=26,57°

Dodatkowo obowigzuje:

a2+b2=02(mita2=axa)

c = J(@2+b?

HEIDENHAIN TNC 320
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10.4 Funkcje trygonometryczne (trygonometria)

Programowanie funkcji trygonometrycznych

Funkcje trygonometryczne pojawiajg, sie z przycisnieciem softkey
FUNKCJETRYGON. TNC pokazuje softkeys w tabeli po prawej
stronie.

Programowanie: poréwnaj ,przyktad: programowanie
podstawowych dziatan arytmetycznych”

Funkcja Softkey
FNG: SINUS e

np. FN6: Q20 = SIN-Q5
Sinus kata w stopniach (°) ustali¢ i przyporzgdkowac

FN7: COSINUS
np FN7: 021 = COS—Q5 cos (x>
Cosinus kgta w stopniach (°) okresli¢ i

przyporzgdkowac

FN8: PIERWIASTEK Z SUMY KWADRATOW
np. FN8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v

Tworzy¢ dtugosc z dwoch wartosci i

przyporzgdkowac
FN3: KAT
np. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1 X owiG v

Kat z arctan z dwoch bokéw lub sini cos kata (0 < kat
< 360°) okresli¢ i przyporzgdkowaé

324
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10.5 Obliczanie okregu

Zastosowanie

Przy pomocy funkciji dla obliczania okregu mozna poleci¢ TNC
obliczanie na podstawie trzech lub czterech punktéw okregu srodek
okregu i promien okregu. Obliczanie okregu na podstawie czterech
punktéw jest doktadniejsze.

Zastosowanie Te funkcje mozna wykorzystywac np. jesli chcemy
okresli¢ poprzez programowalng funkcje pomiaru potozenie i
wielko$¢ odwiertu lub wycinka kota.

Funkcja Softkey
FN23: DANE OKREGU ustali¢ na podstawie trzech e
pUnktéW Okl’qu 3 PUNKTOW

np. FN23: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych trzech punktow okregu muszg by¢ zapamietane
w parametrze Q30 i w pieciu nastepnych parametrach —to znaczy w
tym przypadku do Q35.

TNC zapamietuje wtedy punkt Srodkowy okregu osi gtownej (X w
przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy
okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona Z) w
parametrze Q21 i promien okregu w parametrze Q22.

Funkcja Softkey
FN24: DANE OKREGU ustali¢ na podstawie s
czterech punktow okregu 4 PuNKTOU

np. FN24: Q20 = CDATA Q30

Pary wspotrzednych czterech punktdw okregu musze by¢
zapamietane w parametrze Q30 i nastepnych siedmiu parametrach
— w tym przypadku do Q37.

TNC zapamietuje wtedy punkt Srodkowy okregu osi gtownej (X w
przypadku osi wrzeciona Z) w parametrze Q20, punkt srodkowy
okregu w osi pomocniczej (Y w przypadku osi wrzeciona Z) w
parametrze Q21 i promien okregu w parametrze Q22.

@ Prosze uwzgledni¢, ze FN23 i FN24 przepisuje oprocz

parametru wyniku takze dwa nastepne parametry
automatycznie.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.6 Jesli/to-decyzje z Q-parametrami

10.6 Jesli/to-decyzje z
Q-parametrami

Zastosowanie

W przypadku jesli/to-decyzji TNC poréwnuje Q-parametr z innym Q-
parametrem lub wartoscig liczbowsg,. Jesli warunek jest spetniony, to
TNC kontynuje program obroébki od tego LABEL poczynajgc, ktory
zaprogramowany jest za warunkiem (LABEL patrz ,Oznaczenie
podprogramow i powtorzen czesci programu”, strona 302). Jesli
warunek nie jest spetniony, TNC wykonuje nastepny blok.

Jesli chcemy wywotac inny program jako podprogram, to prosze
zaprogramowac za LABEL PGM CALL.

Bezwarunkowe skoki

Bezwarunkowe skoki to skoki, ktérych warunek zawsze
(=koniecznie) jest spetniony, np.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programowac jesli/to-decyzje

Jesli/to-decyzje pojawiajg sie przy nacisnieciu na softkey SKOKI.
TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Funkcja Softkey
FN9: JESLI ROWNY, SKOK Fns
np. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL “UPCAN25¢ ¥ o

Jesli obydwie wartoséci lub parametry sg rowne, skok
do podanego znacznika (Label)

FN10: JESLI NIEROWNY, SKOK e
np. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 coro
Jesli obydwie wartosci lub parametry nie sg rowne, to

skok do podanego znacznika (Label)

FN11: JESLI WIEKSZY, SKOK
np. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 " eora
Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest wieksza niz

druga wartos¢ lub parametr, to skok do podanego

znacznika (Label)

FN12: JESLI MNIEJSZY, SKOK
np. FN2: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* T
Jesli pierwsza wartosc¢ lub parametr jest wieksza niz

druga wartos¢ lub parametr, to skok do podanego

znacznika (Label)
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Uzyte skroty i pojecia

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):
GOTO (angl. go to):

HEIDENHAIN TNC 320

Jesli

Rowny

Nie rowny
Wiekszy niz
Mniejszy niz
Idz do

10.6 Jesli/to-decyzje z Q-parametrami
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10.7 Kontrolowan

10.7 Kontrolowanieizmiana
Q-parametrow

Sposdb postepowania

Prosze wybra¢ w trybach pracy Przebieg programu
pojedynczymi blokami, Przebieg programu
sekwencjg blokow oraz Test programu podziat
ekranu Program + Status

oK CANCEL

Mozna dokonywac kontrolowania jak rowniez zmiany (poza trybem Menual eperation  |Programming
Test programu) parametrow Q przy zapisie, testowaniu i 113.h
odpracowywaniu we wszystkich trybach pracy. A e e PR
3 Sas oL i
Przerwac¢ przebieg programu (np. zewnetrzny klawisz STOP i S L R R e
softkey WEWNETRZNY STOP nacisng¢) lub zatrzymac test O —
programu R R A ——
, . . . , 12 CYCL DEF 4.5 Feee DR frome —— toa ——
a Wywotac funkcje Q-parametréow: Nacisng¢ softkey Q 13 bvol e sle cxmene o
=0 INFO w trybie pracy Program wprowadzi¢ do 16 CVCL DEF 5.2 DEPTH-1 o [ o0 [
. H H 18 CYCL DEF 5.4 RADIUS1
pamieci/edycja 13 SV Der 15 Foos o
; o |
TNC otwiera okno wywotywane, w ktorym operator 23 oveL DEF 3.1 ST uPz
moze zapisa¢ zgdany zakres dla wskazania %2 cvow DeF 313 as
. L, . L, 27 CYCL DEF 3.5 Y+9@
parametrow Q lub parametrow tancucha znakéw 2 L' Xedo $r30 Ro rHAX
31 l(;VCE‘gE‘;Bﬂfgn;Lg?gHILLINE

sraTus oF Prosze nacisng¢ softkey Program + Q-PARAM
o Prosze nacisna¢ softkey Q PARAMETRY LISTA
o TNC otwiera okno wywotywane, w ktorym operator
moze zapisac zadany zakres dla wskazania
parametrow Q lub parametrow tancucha znakow
eoneiren Przy pomocy softkey Q PARAMETRY ZAPYTANIE

REQUEST (tylko w trybie Obstuga reczna, Przebieg programu
sekwencjg blokow i Przebieg programu
pojedynczymi blokami do dyspozycji) mozna
pobiera¢ dane do poszczegodlinych Q-parametrow.
Dla przypisania nowej wartosci nalezy nadpisac
wyswietlang wartos¢ i potwierdzi¢ z OK.
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10.8 Funkcje dodatkowe

Przeglad

Funkcje dodatkowe pojawiajg sie przy nacisnieciu softkey FUNKCJE
SPECJ. TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Funkcja Softkey  Strona
FN14:ERROR Strona 330
Wydawanie komunikatow o btedach EL

FN16:F-PRINT Strona 332
Wydawanie tekstow lub Q-parametrow F-DRUKUJ

sformatowanych

FN18:SYS-DATUM READ s Strona 335
Czytanie danych systemowych DANE svS.

FN19:PLC Strona 343
Przekazywanie wartosci do PLC PLos

FN20:WAIT FOR e Strona 344
Synchronizowanie NC i PLC na

FN25:PRESET mzs Strona 346
Wyznaczanie punktu bazowego usTAu

podczas przebiegu programu

FN29:PLC s Strona 347
Przekazywanie do ocemiu wartoceci e
w?3lcznie do PLC

FN37:EXPORT e Strona 348
eksportowanie lokalnych Q- SXeoRT

parametrow lub QS-parametrow do

wywotujgcego programu

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN14: ERROR (BLAD): wydawanie
komunikatoéw o btedach

Przy pomocy funkcji FN14: BLAD mozna inicjalizowa¢ wydawanie
sterowanych programowo komunikatéw, zaprogramowanych
wstepnie przez producenta maszyn lub przez firme HEIDENHAIN:
jesli TNC dojdzie w przebiegu programu lub w tescie programu do
wiersza z FN 14, to przerywa ono i wydaje komunikat o btedach.
Nastepnie program musi by¢ na nowo uruchomiony. Numery
btedoéw: patrz tabela u dotu.

Zakres numeréw btedéw  Dialog standardowy

Numer

0...299 FN 14: Numer btedu 0.... 299

300...999 Dialog zalezny od maszyny

1000 ... 1099 Wewnetrzne komunikaty o
btedach (patrz tabela po prawej
stronie)

L/é—' Producent maszyn moze zmieni¢ zachowanie
standardowe funkcji FN14:ERROR. Prosze zwroécic
uwage na informacje zawarte w podreczniku obstugi
maszyny!

NC-wiersz przyktadowy

TNC ma wyda¢ komunikat (meldunek), ktéry znajduje sie w pamieci
pod numerem btedu 254

180 FN14: ERROR = 254

330

btedu Tekst

1000 Wrzeciono ?

1001 Brak osi narzedzi

1002 Promien narzedzia zbyt maty

1003 Promien narzedzia za duzy

1004 Obszar przekroczony

1005 Btedna pozycja poczatkowa

1006 OBROT nie dozwolony

1007 WSPOLCZYNNIK WYMIAROWY nie
dozwolony

1008 ODBICIE LUSTRZANE nie dozwolone

1009 Przesuniecie nie dozwolone

1010 Brak posuwu

1011 Wprowadzona warto$¢ btedna

1012 Znak liczby btedny

1013 Kat nie dozwolony

1014 Punkt pomiaru sondy nie osiggalny

1015 Za duzo punktow

1016 Wprowadzono sprzecznosc¢

1017 CYCL niekompletny

1018 Ptaszczyzna btednie zdefiniowana

1019 Zaprogramowano niewtasciwg 0$

1020 Btedna predkosc¢ obrotowa

1021 Korekcja promienia nie zdefiniowana

1022 Zaokraglenie nie zdefiniowane

1023 Promien zaokraglenia za duzy

1024 Niezdefiniowany start programu

1025 Za duze pakietowanie

1026 Brak punktu odniesienia kata

1027 Nie zdefiniowano cyklu obrobki

1028 Szerokos$c¢ rowka za mata

1029 Kieszen za mate

1030 Q202 nie zdefiniowany

1031 Q205 nie zdefiniowany

1032 Q218 wprowadzi¢ wiekszym niz Q219

1033 CYCL 210 nie dozwolony

1034 CYCL 211 nie dozwolony

1035 Q220 za duzy

1036 Q222 wprowadzi¢ wiekszym niz Q223

1037 Q244 wprowadzi¢ wigkszym od 0

1038 Q245 wprowadzi¢ nie rownym Q246

1039 Zakres kata < 360° wprowadzi¢

1040 Q223 wprowadzi¢ wiekszym niz Q222

1041 Q214: 0 nie dozwolone
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Numer

btedu Tekst
1042 Kierunek przemieszczenia nie zdefiniowany
1043 Tabela punktow zerowych nie aktywna
1044 Btad potozenia: Srodek 1.0si
1045 Btad potozenia: $rodek 2.0si
1046 Odwiert za maty
1047 Odwiert za duzy
1048 Czop za maty
1049 Czop za duzy
1050 Kieszen za mata: dodatkowa obrdobka 1.A.
1051 Kieszen za mata: dodatkowa obrobka 2.A.
1052 Kieszen za duza: brak 1.A.
1053 Kieszen za duza: brak 2.A.
1054 Czop za maty: brak 1.A.
1055 Czop za maty: brak 2.A.
1056 Czop za duzy: dodatkowa obrébka 1.A.
1057 Czop za duzy: dodatkowa obrobka 2.A.
1058 TCHPROBE 425: bfad najwiekszego wymiaru
1059 TCHPROBE 425: bfgd najmniejszego wymiaru
1060 TCHPROBE 426: btagd najwiekszego wymiaru
1061 TCHPROBE 426: bfagd najmniejszego wymiaru
1062 TCHPROBE 430: sredn.za duza
1063 TCHPROBE 430: $redn.za mata
1064 Nie zdefiniowano osi pomiarowej
1065 Przekroczona tolerancja ztamania narzedzia
1066 Q247 wprowadzi¢ nierownym 0
1067 Q247 wprowadzi¢ wigkszy niz 5
1068 Tabela punktéw zerowych?
1069 Rodzaj frezowania Q351 wprowadzi¢ nieréwnym O
1070 Zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintu
1071 Przeprowadzi¢ kalibrowanie
1072 Przekroczona tolerancja
1073 Start z dowolnego wiersza aktywny
1074 ORIENTACUJA nie dozwolona
1075 3DROT nie dozwolony
1076 3DROT aktywowac
1077 Wprowadzi¢ gtebokosc¢ ze znakiem ujemnym
1078 Q303 w cyklu pomiarowym niezdefiniowany!
1079 O$ narzedzia niedozwolona
1080 Obliczone wartosci btedne
1081 Punkty pomiarowe sprzeczne
1082 Bezpieczna wysokos¢ btednie wprowadzona
1083 Rodzaj wejscia w materiat sprzeczny
1084 Cykl obrébki nie dozwolony

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

Numer
bfedu Tekst
1085 Wiersz zabezpieczony od zapisu
1086 Naddatek wiekszy niz gteboko$¢
1087 Nie zdefiniowano kata wierzchotkowego
1088 Dane sg sprzeczne
1089 Potozenie rowka 0 nie jest dozwolone
1090 Wejscie w materiat wprowadzi¢ nierownym 0

FN16: F-PRINT: wydawanie tekstéw lub
Q-parametréw sformatowanych

Przy pomocy funkcji FN 16: F-PRINT mozna wydawac¢ wartosci Q-
parametrow i komunikaty o btedach przez interfejs danych, na
przykfad na drukarke. Jesli wartosci zostang zapamigtane
wewnetrznie lub wydawane na komputer, TNC zapamigtuje te dane
w pliku, ktoéry zdefiniowano w FN 16-bloku.

Aby wydac¢ sformatowany tekst lub wartosci Q-parametréw, prosze
utworzy¢ przy pomocy edytora tekstéw TNC plik tekstowy, w ktorym
okreslone zostang formaty i Q-parametry, ktére majg by¢ wydawane.

Przykfad pliku tekstu, ktory okresla format wydania:

“PROTOKOL POMIARU PUNKT CIEZKOSCI KOLA LOPATKOWEGO*;
“DATA: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

»GODZINA: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

“LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1%;
EHARR R HARRERRRRR AR R R R RRR R AR AR R AR R A ARG
“X1 = %9.3LF%, Q31;

“¥Y1 =%9.3LF“, Q32;

“Z1=%9.3LF%, Q33;

fhhkdkhkhkhkkhkhhkhkhkhhkhkhhkhkhhhkhkhhhkhhhkhkhhkhkhhhkhkhhhkhhhkila
H
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Dla zatozenia plikow tekstu prosze uzy¢ nastepujgcych funkcji

formatowania:

Znak_ Funkcja

specjalny

e rrreenans “ Okresli¢ format wydawania tekstu i zmiennych
w cudzystowiu

%9.3LF Okresli¢ format dla Q-parametrow:
9 miejsc tgcznie (wraz z miejscem
dziesietnym), z tego 3 miejsca po przecinku,
Long, Floating (liczba dziesietna)

%S Format dla zmiennych tekstowych

Znak rozdzielajgcy pomigedzy formatem
wydawania i parametrem

Znak konca wiersza, zamyka wiersz

Aby moéc wydac rézne informacje do pliku protokotu, znajdujg sie w
dyspozyciji nastepujgce funkcje do dyspozyciji:

Stowo kodu

Funkcja

CALL_PATH Wydaje nazwe $ciezki NC-programu, w ktérym
znajduje sie FN16-funkcja. Przyktad: "Program
pomiarowy: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Zamyka plik, do ktérego wpisujemy przy pomocy
FN16. Przyktad: M_CLOSE

L ENGLISCH Tekst tylko przy j.dialogu angielskim wydawaé¢

L_GERMAN Tekst tylko przy j.dialogu niemieckim wydawac

L CZECH Tekst tylko przy j.dialogu czeskim wydawaé

L FRENCH Tekst tylko przy j.dialogu francuskim wydawac¢

L_ITALIAN Tekst tylko przy j.dialogu wtoskim wydawac

L_SPANISH Tekst tylko przy j.dialogu hiszpanskim wydawac

L _SWEDISH Tekst tylko przy j.dialogu szwedzkim wydawac

L_DANISH Tekst tylko przy j.dialogu dunskim wydawac

L_FINNISH Tekst tylko przy j.dialogu finskim wydawaé¢

L_DUTCH Tekst tylko przy jezyku dial. holenderskim
wydawac

L_POLISH Tekst tylko przy j.dialogu polskim wydawa¢

L_HUNGARIA Tekst tylko przy j.dialogu wegierskim wydawac

L_WSZYSTKIE Tekst niezaleznie od jezyka dial. wydawac

GODZINA Liczba godzin z czasu rzeczywistego

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

Stowo kodu Funkcja

MIN Liczba minut z czasu rzeczywistego

SEK Liczba sekund z czasu rzeczywistego
DZIEN Dzien z czasu rzeczywistego

MIESIAC Miesigc jako liczba z czasu rzeczywistego

STR_MONTH  Miesigc jako skrot tekstowy z czasu rzeczywistego

YEAR2 Rok podany dwumiejscowo z czasu rzeczywistego
YEAR4 Rok podany czteromiejscowo z czasu
rzeczywistego

W programie obrébki programujemy FN 16: F-PRINT, aby
aktywowaé wydawanie:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
RS232:\PROT1.TXT

TNC wydaje wtedy plik PROT1.TXT przez szeregowy interfejs
danych:

PROTOKOL POMIARU PUNKTU CIEZKOSCI KOLA
LOPATKOWEGO

DATA: 27:11:2001
GODZINA: 8:56:34
LICZBA WARTOSCI POMIAROWYCH: = 1

khkhkhkhkhkhkhkkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkkhkhkhkhkhkhkhkkk

X1=149,360
Y1=25,509
Z1=37,000

hkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhhhkhkx

@ Jesli FN 16 uzywany jest kilkakrotnie w programie, TNC
zapamietuje wszystkie teksty w pliku, ktory zostat
okreslony przy pierwszej FN 16-funkcji. Wydanie pliku
nastepuje dopiero wtedy, kiedy TNC przeczyta blok END
PGM, jesli naciskamy klawisz NC-Stop lub zamykamy plik
przy pomocy M_CLOSE

W FN16-wierszu programowac format pliku i plik
protokotu zawsze z rozszerzeniem.

Jesli jako nazwe Sciezki pliku protokotu podamy tylko
nazwe pliku, to TNC zapisuje do pamieci plik protokotu w
tym folderze, w ktérym znajduje sie program NC z funkcjg,
FN16.

W jednym wierszu pliku opisu formatu mozna zapisywac
maksymalnie 32 parametry Q.
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FN18: SYS-DATUM READ: czytanie danych
systemowych

Przy pomocy funkcji FN 18: SYS-DATUM READ mozna czyta¢ dane
systemowe i zapamietywac je w Q-parametrach. Wybor danej
systemowej nastepuje poprzez numer grupy (ID-Nr), numer i
rowniez poprzez indeks.

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
informacja o programie, 10 3 - Numer aktywnego cyklu obrobki
103 Q-parametr- Wazny w obrebie cykli NC, dla pobrania informaciji, czy
numer ukazany pod IDX parametr Q zostat podany w

przynaleznym CYCLE DEF dok3adnie.

Adresy skokow w systemie, 13 1 - Znacznik, do ktorego nastepuje skok w systemie po
osiggnieciu M2/30, zamiast zakonczenia programu
wartosé = 0: M2/M30 dziata normalnie

10.8 Funkcje dodatkowe

2 - Znacznik, do ktérego nastepuje skok przy FN14:
ERROR z reakcjg NC-CANCEL, zamiast przerwania
programu z btedem. Programowany w rozkazie FN14
numer btedu moze zosta¢ odczytany pod ID992 NR14.
Wartos¢ = 0: FN14 dziata normalnie.

3 - Znacznik, do ktorego wykonuje sie skok w przypadku
wewnetrznego btedu serwera (SQL, PLC, CFG),
zamiast przerwania programu z btedem.

Wartos$¢ = 0: btad serwera dziata normalnie.

Stan maszyny, 20 1 - Aktywny numer narzedzia
2 - Przygotowany numer narzedzia
3 - Aktywna o$ narzedzia

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Programowana predkos$¢ obrotowa wrzeciona
5 - Aktywny stan wrzeciona: -1=niezdefiniowany, 0=M3
aktywny,
1=M4 aktywny, 2=M5 po M3, 3=M5 po M4
8 - Stan chtodziwa: 0=off, 1=on
9 - Aktywny posuw
10 - Indeks przygotowanego narzedzia
11 - Indeks aktywnego narzedzia
Dane kanatu, 25 1 - Numer kanatu
Parametr cyklu, 30 1 - Bezpieczna wysokos¢, aktywny cykl obrobki
2 - Gtebokos¢ wiercenia/frezowania, aktywny cykl obrébki
3 - Gtebokos¢ wciecia, aktywny cykl obrébki
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr

Numer

Indeks

Znaczenie

Posuw wciecia, aktywny cykl obrébki

Pierwsza dtugos¢ boku, cykl kieszen prostokgtna

Druga dtugos¢ boku, cykl kieszen prostokagtna

Pierwsza dtugos¢ boku, cykl rowek

Druga dtugosc¢ boku, cykl rowek

© || N[O | oo | s

Promien cykl kieszen okrggta

10

Posuw frezowania aktywny cykl obrobki

11

Kierunek obrotu aktywny cykl obrébki

12

Czas przerwy aktywny cykl obrobki

13

Skok gwintu cykl 17, 18

14

Naddatek na obrobke wykanczajgca aktywny cykl
obrobki

15

Kat frezowania zgrubnego aktywny cykl obrobki

15

Kat frezowania zgrubnego aktywny cykl obrébki

21

Kat probkowania

22

Droga probkowania

23

Posuw probkowania

Stan modalny, 35

Wymiarowanie:
0 = absolutne (G90)
1 =inkrementalne (G91)

Dane dotyczgce tabel SQL, 40

Kod wyniku do ostatniego rozkazu SQL

Dane z tabeli narzedzi, 50

Nr narz.

Diugosc¢ narzedzia

Nr NARZ.

Promien narzedzia

Nr NARZ.

Promien narzedzia R2

Nr NARZ.

Naddatek dtugosci narzedzia DL

Nr NARZ.

Naddatek promienia narzedzia DR

Nr NARZ.

Naddatek promienia narzgdzia DR2

Nr NARZ.

Narzedzie zablokowane (0 lub 1)

Nr NARZ.

Numer narzedzia siostrzanego

O oo (N[Ol O| B~ O DN

Nr NARZ.

Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1

-
o

Nr NARZ.

Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
11 Nr NARZ. Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR. TIME
12 Nr NARZ. PLC-status
13 Nr NARZ. Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS
14 Nr NARZ. Maksymalny kat wejscia w materiat ANGLE
15 Nr NARZ. TT: liczba ostrzy CUT
16 Nr NARZ. TT: tolerancja na zuzycie dtugo$¢ LTOL
17 Nr NARZ. TT: tolerancja na zuzycie promien RTOL
18 Nr NARZ. TT: kierunek obrotu DIRECT (0=dodatni/-1=ujemny)
19 Nr NARZ. TT: ptaszczyzna offsetu R-OFFS
20 Nr NARZ. TT: dtugosc¢ przesuniecia L-OFFS
21 Nr NARZ. TT: tolerancja na pekniecie dtugos¢ LBREAK
22 Nr NARZ. TT: tolerancja na peknigcie promien RBREAK
23 Nr NARZ. PLC-wartos¢
24 Nr NARZ. Przesuniecie wspotosiowosci palca sondy w osi gtéwnej
CAL-OF1
25 Nr NARZ. Przesuniecie wspotosiowosci palca sondy w osi
pomocniczej CAL-OF2
26 Nr NARZ. Kat wrzeciona przy kalibrowaniu CAL-ANG
27 Nr NARZ. Typ narzedzia dla tabeli miejsca
28 Nr NARZ. Maksymalne obroty NMAX
Dane z tabeli miejsca, 51 1 NL_Jmer Numer narzedzia
miejsca
2 NL_m_ler Narzedzie specjalne: O=nie, 1=tak
miejsca
3 Nt_m_1er State miejsce: O=nie, 1=tak
miejsca
4 Ngmer zablokowane miejsce: 0=nie, 1=tak
miejsca
5 Numer PLC-status
miejsca
Numer miejsca narzedzia w 1 Nr NARZ. Numer miejsca
tabeli miejsca, 52
2 Nr NARZ. Numer w magazynie narzedzi

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Bezposrednio po TOOL CALL 1 - Numer narzedzia T
programowane wartoséci, 60
2 - Aktywna 0$ narzedzia
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Predkos¢ obrotowa wrzeciona S
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzgdzia DR
6 - Automatyczny TOOL CALL
0 =tak, 1 =nie
7 - Naddatek promienia narzedzia DR2
8 - Indeks narzedzi
9 - Aktywny posuw
Bezposrednio po TOOL DEF 1 - Numer narzedzia T
programowane wartosci, 61
2 - Dtugosc
3 - Promien
4 - Indeks
5 - Dane narzedzi zaprogramowane w TOOL DEF
1 =tak, 0 =nie
Aktywna korekcja narzedzia, 1 1=bez Aktywny promien
200 naddatku
2=z
naddatkiem
3=z
naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
2 1=bez Aktywna dtugosc¢
naddatku
2=z
naddatkiem
3=z
naddatkiem i
naddatek z
TOOL CALL
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie o
3 1=Dbez Promien zaokrgglenia R2 %
naddatku
o =
naddatkiem ®
3=z o)
naddatkiem i (@)
naddatek z y o
TOOL CALL o
" —
Aktywne transformacje, 210 1 - Obrot podstawowy, tryb pracy Obstuga reczna 3
2 - Programowany obrét przy pomocy cyklu 10 c
=
3 - Aktywna o$ odbicia lustrzanego LL
0: Odbicie lustrzane nie aktywne q
o
+1:X-0$ z odbiciem lustrzanym —

+2: Y-0$ z odbiciem lutrzanym

+4: Z-0$ z odbiciem lustrzanym

+64: U-0$ z odbiciem lustrzanym

+128: V-0$ z odbiciem lustrzanym

+256: W-0$ z odbiciem lustrzanym

Kombinacje = suma pojedynczych osi

1 Aktywny wspotczynnik wymiarowy X-osi

Aktywny wspotczynnik wymiarowy Y-osi

Aktywny wspotczynnik wymiarowy Z-osi

Aktywny wspotczynnik wymiarowy U-osi

Aktywny wspotczynnik wymiarowy V-osi

O | 0| N[ Ww|N

Aktywny wspotczynnik wymiarowy W-osi

1 3D-ROT A-osi

2 3D-ROT B-osi

3 3D-ROT C-osi

(o200 @ 2 T @ 2 I & I N S B~ B S I S AR

- Nachylenie ptaszczyzny obrébki aktywne/nieaktywne (-
1/0) w trybie pracy przebiegu programu

7 - Nachylenie ptaszczyzny obrébki aktywne/nieaktywne (-
1/0) w trybie pracy recznej

Aktywne przesuniecie punktu 2 1 X-0$
zerowego, 220

HEIDENHAIN TNC 320 339 @




10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer

Indeks

Znaczenie

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-0$

U-0$

V-0$

O || N[oo|lo| b~ WO|DN

W-0$

N

Obszar przemieszczenia, 230

1do9

Ujemny wytacznik koncowy software 0$ 1 do 9

1do9

Dodatni wytacznik koncowy software 0$ 1 do 9

Wytgcznik koncowy software on lub off:

0=on, 1 =off

Pozycja zadana w REF- 1
systemie, 240

X-0$%

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-0$

U-0$

V-0$

O|oo | N|OoO|o | b~ W] DN

W-0$

Aktualna pozycja w aktywnym 1
ukfadzie wspodtrzednych, 270

—_

X-0$

Y-0$

Z-0$

A-0$

B-0$

C-0$

U-0$

0| N OOl b~ OW|DN

V-0$
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
9 W-0$
Przetgczajgca sondaimpulsowa 50 1 Typ sondy pomiarowej
TS, 350
2 Wiersz w tabeli sondy pomiarowej
51 - Uzyteczna dtugosé
52 1 Promien pier$cienia kalibrujgcego
2 Promien zaokraglenia
53 1 Przesuniecie wspotosiowosci (0$ gtdwna)
2 Przesuniecie wspotosiowosci (0$ pomocnicza)
54 - Kierunek przesuniecia wspotosiowosci odnosnie
wrzeciona 0°
2 Przesunigcie wspoétosiowosci 0$ pomocnicza
55 1 Posuw szybki
2 Posuw przy pomiarze
56 1 Maksymalna droga pomiarowa
2 Odstep bezpieczenstwa
57 1 Orientacja wrzeciona mozliwa
0 =nie, 1 =tak
2 Kat orientacji wrzeciona w stopniach
Punkt bazowy z cyklu sondy 1 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
pomiarowej, 360 X,Y,Z,A, B, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z cyklu
C,U,V,W) 0 bez korekciji dtugosci trzpienia, ale z korekcja,
promienia trzpienia (uktad wspotrzednych obrabianego
przedmiotu)
2 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
X,Y,Z,A, B, pomiarowej lub ostatniego punktu prébkowania z cyklu
C,U,V,W) 0 bez korekcji dtugosci trzpienia i korekcji promienia
trzpienia (ukfad wspotrzednych maszyny)
3 1do9 Wynik pomiaru cykli sondy pomiarowej 0 i 1 bez korekcji
X,Y,Z,A, B, promienia i dtugosci trzpienia
C, U, VvV,w)
4 1do9 Ostatni punkt bazowy manualnego cyklu sondy
(X,Y,Z,A, B, pomiarowej lub ostatniego punktu préobkowania z cyklu
C,U,V,W) 0 bez korekcji dtugosci trzpienia i korekcji promienia
trzpienia (ukfad wspotrzednych obrabianego
przedmiotu)
10 - Orientacja wrzeciona

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks Znaczenie
Wartosc¢ z aktywnej tabeli Wiersz Kolumna Odczytywanie wartosci
punktdéw zerowych w aktywnym
ukfadzie wspoétrzednych, 500
Odczytywanie danych 1 - Dtugos$¢ narzedzia L
aktualnego narzedzia, 950
2 - Promien narzedzia R
3 - Promien narzedzia R2
4 - Naddatek dtugosci narzedzia DL
5 - Naddatek promienia narzedzia DR
6 - Naddatek promienia narzedzia DR2
7 - Narzedzie zablokowane TL
0 = nie zablokowane, 1 = zablokowane
8 - Numer narzedzia zamiennego RT
9 - Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME1
10 - Maksymalny okres trwatosci narzedzia TIME2
11 - Aktualny okres trwatosci narzedzia CUR. TIME
12 - PLC-status
13 - Maksymalna dtugos¢ ostrza LCUTS
14 - Maksymalny kgt wejscia w materiat ANGLE
15 - TT: Liczba ostrzy CUT
16 - TT: tolerancja na zuzycie dtugos$¢ LTOL
17 - TT: tolerancja na zuzycie promien RTOL
18 - TT: kierunek obrotu DIRECT
0 = dodatni, -1 = ujemny
19 - TT: ptaszczyzna offsetu R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: dtugos¢ przesuniecia L-OFFS
21 - TT: tolerancja na pekniecie dtugo$¢ LBREAK
22 - TT: tolerancja na peknigcie promien RBREAK
23 - PLC-warto$c¢
24 - Typ narzedzia TYP

0 =frez, 21 = sonda
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Nazwa grupy, ID-nr Numer Indeks

Znaczenie

Cykle sondy pomiarowej, 990 1 -

Zachowanie przy dosuwie:
0 = zachowanie standardowe
1 = uzyteczny promien, odstep bezpieczenstwa zero

2 - 0 = nadzorowanie sondy off
1 = nadzorowanie sondy on
Status odpracowywania, 992 10 - Start z dowolnego wiersza aktywny
1 =tak, 0 = nie
11 - Faza szukania
14 - Numer ostatniego btedu FN14
16 - Rzeczywiste odpracowywanie aktywne

1 = odpracowywanie, 2 = symulacja

Przyktad: wartos¢ aktywnego wspétczynnika wymiarowego
osi Z do Q25 przypisac¢

55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

FN19: PLC: przekazywanie wartosci do PLC

Przy pomocy funkcji FN 19: PLC mozna przekaza¢ do dwoch
wartosci lub Q-parametréw do PLC.

Dtugos$¢ kroku i jednostki: 0,1 um lub 0,0001°

Przyktad: wartos¢ liczbowg 10 (odpowiada 1um lub 0,001°)
przekazaé do PLC

56 FN19: PLC=+10/+Q3

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN20: WAIT FOR: NC i PLC synchronizowacé

@ Tej funkcji wolno uzywac tylko przy uzgodnieniu z
producentem maszyn!

Przy pomocy funkcji FN 20: WAIT FOR mozna przeprowadzi¢
synchronizacje pomiedzy NC i PLC w czasie przebiegu programu.
NC zatrzymuje odpracowywanie, az zostanie wypetniony warunek,
ktory zostat zaprogramowany w FN 20-bloku. TNC moze przy tym
sprawdzi¢ nastepujgce PLC-operandy:

PLC- .

operand Skrot Obszar adresowy

Znacznik M 0 do 4999

Wejscie I 0do 31, 128 do 152
64 do 126 (pierwsze PL 401 B)
192 do 254 (drugie PL 401 B)

Wyjscie (6] 0do 30
32 do 62 (pierwsze PL 401 B)
64 do 94 (drugie PL 401 B)

Licznik C 48 do 79

Timer T 0do 95

Bajty B 0do 4095

Stowo w 0do 2047

Stowo D 2048 do 4095

podwojne

W przypadku modelu TNC 320 firma HEIDENHAIN wyposaza po raz
pierwszy sterowanie numeryczne w rozszerzony interfejs dla
komunikacji pomiedzy PLC i NC. Chodzi tu o nowy symboliczny
Aplication Programmer Interface (API). Dotychczasowy i
standardowy interfejs PLC-NC funkcjonuje w dalszym ciggu
rownolegle i moze by¢ wykorzystywany alternatywnie.
Wykorzystywanie nowego lub starego TNC-API okresla producent
maszyn. Prosze zapisa¢ nazwe symbolicznego operanda w postaci
tekstu, aby odczekac zdefiniowany stan symbolicznego operanda.
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W FN 20-bloku dozwolone sg nastepujgce warunki:

Warunek Skrot
Roéwny ==
Mniejszy niz <
Wiekszy niz >
Mniejszy-rowny <=
Wigkszy-rowny >=

Przyktad: zatrzymacé przebieg programu, az PLC ustawi
merker 4095 na 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==

10.8 Funkcje dodatkowe

Przyktad: zatrzymaé przebieg programu, az PLC ustawi
symboliczny operand na 1

32 FN20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

HEIDENHAIN TNC 320 345 @



10.8 Funkcje dodatkowe

FN25: PRESET: wyznaczy¢ nowy punkt bazowy

@ Mozna programowac te funkcje, tylko jesli wprowadzono
liczbe klucza 555343, patrz ,Wprowadzenie liczby kodu”,
strona 403.

Przy pomocy funkcji FN 25: PRESET mozna wyznaczy¢ nowy punkt
bazowy w trakcie odpracowywania programu na wybieralnej osi.

Wybra¢ funkcje Q-parametrow: nacisng¢ klawisz Q (w polu dla
wprowadzania liczb, z prawej strony). Pasek z softkey pokazuje
funkcje Q-parametrow

Wybra¢ dodatkowe funkcje: nacisng¢ softkey FUNKCJE SPECJ.

Wybra¢ FN25: przetagczy¢ pasek softkey na drugi poziom, softkey
FN25 PKT. ODNIES. nacisng¢ USTALIC

0s$?: Wprowadzi¢ 0$, na ktorej chcemy wyznaczy¢ nowy punkt
odniesienia, potwierdzi¢ klawiszem ENT

Wartosé do przeliczenia?: Wprowadzi¢ wspotrzedng w
aktywnym uktadzie wspétrzednych, na ktérej chcemy wyznaczy¢
nowy punkt bazowy

Nowy punkt bazowy?: wprowadzi¢ wspotrzedng, ktéra ma mie¢
przeliczong warto$¢ w nowym uktadzie wspotrzednych

Przyktad: na aktualnej wspétrzednej X+100 wyznaczy¢ nowy
punkt bazowy

56 FN25: PRESET = X/+100/+0
Przyktad: Aktualna wspoétrzedna Z+50 powinna w nowym

uktadzie wspétrzednych mieé wartos¢ -20
56 FN25: PRESET = Z2/+50/-20
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FN29: PLC: przekazanie wartosci do PLC

Przy pomocy funkcji FN 29: PLC mozna przekaza¢ do o$miu wartosci
liczbowych lub Q-parametréw do PLC.

Dtugos$¢ kroku i jednostki: 0,1 um lub 0,0001°

Przyktad: wartos¢ liczbowg, 10 (odpowiada 1pm lub 0,001°)
przekaza¢ do PLC

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q@5/+Q2/+15

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Funkcje dodatkowe

FN37: EKSPORT

Funkcja FN37: EKSPORT jest konieczna, jesli chcemy zapisywac
wtasne cykle i wigczy¢ je do TNC. Parametry Q 0-99 dziatajg w
cyklach tylko lokalnie. Oznaczato, iz parametry Q dziatajg tylko w tym
programie, w ktorym sg zdefinowane. Przy pomocy funkcji FN 37:
EKSPORT mzna dziatajgce lokalnie parametry Q eksportowac¢ do
innego (wywotujgcego) programu.

Przyktad: lokalny Q-parametr Q25 zostaje eksportowany

56 FN37: EXPORT Q25

Przyktad: lokalne Q-parametry Q25 do Q30 zostajg eksportowane
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

@ TNC eksportuje te wartos¢, ktérg posiada parametr w
momencie rozkazu EKSPORT.

Parametr zostaje eksportowany tylko do bezposrednio
wywotywanego programu.
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10.9 Dostep do tabeli z
instrukcjami SQL

Wstep

Dostepy do tabeli programuje sie w TNC przy pomocy instrukcji SQL
w ramach ,transakcji”. Transakcja sktada sie z kilku instrukcji SQL,
umozliwiajgych uporzgdkowang edycje zapisow w tabeli.

@ Tabele sg konfigurowane przez producenta maszyn. Przy
tym zostajg réwniez okreslane nazwy i oznaczenia, ktére
konieczne sg jako parametry dla instrukcji SQL.

Pojecia, wykorzystywane ponizej:

Tabela: tabela sktada sie z x kolum i y wierszy. Zostaje ona
zapisana do pamieci jako plik w menedzerze plikbw TNC oraz
zaadresowana nazwg, $ciezki i pliku (=nazwa tabeli). Alternatywnie
do adresowania nazwg Sciezki i pliku mozna uzywa¢ synonimow.

Kolumny: Liczba i 0znaczenie szpalt zostajg okreslone przy
konfigurowaniu tabeli. Oznaczenie kolumn zostaje uzywany w
réznych instrukcjach SQL dla adresowania.

Wiersze: Liczba wierszy jest zmienna. Operator moze dotaczyé
nowe wiersze. Nie jest prowadzona numeracja wierszy lub temu
podobne. Mozna dokonywac¢ wyboru wierszy na podstawie
zawartosci ich kolumn (selekcjonowac). Usuwanie wierszy
mozliwe jest tylko w edytorze tabeli — nie w programie NC.

Komoérka: kolumna z wiersza.
Zapis w tabeli: zawarto$¢ komorki

Result-set: podczas transakcji wyselekcjonowane wiersze i
kolumny sg administrowane w Result-set. Prosze traktowac
Result-set jako ,pamie¢ buforowa”, zapetniang przejsciowo
okreslonymiwyselekcjonowanymiwierszami i kolumnami. (Result-
set = angl. zestaw wynikow).

Synonim: przy pomocy tego pojecia oznacza sie nazwe dla tabeli,
zamiast uzywania nazwy $ciezki i pliku. Synonimy zostaja,
okreslane przez producenta maszyn w danych konfiguracyjnych.

HEIDENHAIN TNC 320
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trukcjami SQL

1Z1INS

10.9 Dostep do tabel

Transakcja

Zasadniczo transakcja sktada sie z nastepujgcych operacji:

Adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set.

Czytanie wierszy z Result-set, zmiana i/lub wstawienie nowych
wierszy.

Zakonczenie transakcji. W przypadku zmian/uzupetnien wiersze
z Result-set zostajg przejmowane do tabeli (pliku).

Konieczne sg jednakze dalsze operacje, aby méc dokonywac edycji
zapisow tabeli w programie NC i unikng¢ rownolegtej zmiany tych
samych wierszy tabeli. Z tego wynika nastepujgcy przebieg
transakciji:

1

Dla kazdej kolumny, ktéra ma by¢ edytowana, zostaje
wyspecyfikowany Q-parametr. Q-parametr zostaje
przyporzgdkowany kolumnie — zostaje on ,przywigzany“ (SQL
BIND...).

Adresowanie tabeli (pliku), selekcjonowanie wierszy i transfer do
Result-set. Dodatkowo definiujemy, ktore kolumny majg zostac
przejete do Result-set (SQL SELECT...).

Operator moze te wyselekcjonowane wiersze ,zablokowac*.
Woweczas inne procesy w systemie majg dostep czytania do tych
wierszy, ale nie mogg zmieni¢ zapisow tabeli. Nalezy zawsze
wtedy blokowac¢ wyselekcjonowane wiersze, kiedy dokonuje sie
zmian (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

Czytanie wierszy z Result-set, zmiana i/lub wstawienie nowych
wierszy:

— Przejecie wiersza z Result-set do Q-parametréw programu NC
(SQL FETCH...)

— Przygotowanie zmian w Q-parametrach i transfer do wiersza w
Result-set (SQL UPDATE...)

— Przygotowanie nowego wiersza tabeli w Q-parametrach i
przekazanie jako nowy wiersz do Result-set (SQL INSERT...)

Zakonczenie transakcji.

— Zapisy w tabeli zostaty zmienione/uzupetnione: Dane z Result-
set zostajg przejmowane do tabeli (pliku). Sg one obecnie
zapisane do pamieci w pliku. Ewentualne blokady zostajg,
anulowane, Result-set zostaje zwolniony (SQL COMMIT...).

— Zapisy w tabeli nie zostaty zmienione/uzupetnione (tylko
dostep czytania): Ewentualne blokady zostajg anulowane,
Result-set zostaje zwolniony (SQL ROLLBACK... OHNE
INDEX).

Mozna opracowywac kilka transakcji rownolegle.

@ Prosze koniecznie zamkng¢ rozpoczeta transakcje -
nawet jesli wykorzystuje sie wytgcznie dostep czytania.
Tylko w ten sposob zapewnia sie, iz zmiany/uzupetnienia
nie zostajg zatracone, blokady zostajg anulowane i
Result-set zostaje zwolniony.
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Result-set

Wyselekcjonowane wiersze w obrebie Result-set sg numerowane
poczawszy od 0 w rosngcej kolejnosci. To numerowanie oznaczane
jest jako indeks. W przypadku dostepu czytania lub zapisu zostaje
podawany indeks i w ten sposob zostaje docelowo pobrana
informacja z wiersza w Result-set.

Czesto korzystnym jest sortowanie wierszy w obrebie Result-set.
Jest to mozliwe poprzez definicje kolumny tabeli, zawierajgce;j
kryterium sortowania. Dodatkowo wybiera sie rosngcg lub malejgca
kolejnos¢ (SQL SELECT ... ORDERBY ...).

Wyselekcjonowany wiersz, przejety do Result-set, zostaje
adresowany przy pomocy HANDLE. Wszystkie nastepne instrukcje
SQL wykorzystujg ten Handle jako referencje do ,ilosci
wyselekcjonowanych wierszy i kolumn”.

Przy zamknieciu transakcji Handle zostaje ponownie zwolniony (SQL
COMMIT... oder SQL ROLLBACK...). Wéwczas traci on swojg,
waznosce.

Mozna opracowywac kilka Result-sets jednoczesnie. Serwer SQL
przyporzgdkowuje nowej instrukcji wyboru (select) nowy Handle.

»Przywigzywanie” Q-parametréw do kolumn

Program NC nie posiada bezposredniego dostepu do zapisow tabeli
w Result-set. Dane muszg, zostac¢ transferowanie do Q-parametrow.
Odwrotnie dane zostajg najpierw przygotowywane w Q-parametrach
a nastepnie transferowane do Result-set.

Przy pomocy SQL BIND ... okreslamy, ktoére kolumny tabeli zostang,
przedstawione w ktorych Q-parametrach. Q-parametry zostajg,
~Przywigzane*“ do kolumn (przyporzgdkowane). Kolumny, ktore nie
sg ,przywigzane” do Q-parametrow, nie zostajg uwzglednione przy
operacjach czytania/zapisu.

Jesli przy pomocy SQL INSERT... zostaje generowany nowy wiersz
tabeli, to kolumny, ktore nie sg ,,przywigzane” do Q-parametrow, sg
zapetniane wartosciami stnadardowymi.

HEIDENHAIN TNC 320
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trukcjami SQL

1Z1INS

10.9 Dostep do tabel

Programowanie instrukcji SQL

Instrukcje SQL sg programowane w trybie pracy Program

wprowadzi¢ do pamieci/edycja:

Wybor funkcji SQL: softkey SQL nacisna¢
Wybra¢ instrukcje SQL przy pomocy softkey (patrz

saL

przeglad) lub nacisng¢ softkey SQL EXECUTE i

zaprogramowac instrukcje SQL

Przeglad softkeys

Funkcja

Softkey

SQL EXECUTE
Programowanie ,instrukcji wyboru“ (select)

5QL EXECUTE

SQL BIND
“Przywigzywanie,, Q-parametréw do kolumn tabeli
(przyporzadkowanie)

SGL BIND

SQL FETCH
Odczytywanie wierszy tabeli z Result-set i odktadanie
w Q-parametrach

SQL FETCH

SQL UPDATE
Odktadanie danych z Q-parametréw do istniejgcego
wiersza tabeli w Result-set

SOL UPDATE

SQL INSERT
Odkfadanie danych z Q-parametréw do nowego
wiersza tabeli w Result-set

SQL INSERT

SQL COMMIT
Transferowanie wierszy tabeli z Result-set do tabeli i
zakonczenie transakcji.

SOL COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEKS nie zaprogramowany: skasowaé
dotychczasowe zmiany/uzupetnienia i zakonczyc¢
transakcje.

INDEKS zaprogramowany: indeksowany wiersz
pozostaje zachowany w Result-set — wszystkie inne
wiersze zostajg usuniete z Result-set. Transakcja
nie zostaje zakonczona.

saL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND ,przywigzuje“ Q-parametr do kolumny tabeli. Instrukcje
SQL, a mianowicie Fetch, Update i Insert, wykorzystujg to
~przywigzanie” (przyporzgdkowanie) przy transferze danych
pomiedzy Result-set i programem NC.

SQL BIND bez nazwy tabeli i kolumny anuluje przyporzgdkowanie.

Przyporzgdkowanie dobiega konca najp6zniej z koncem programu
NC lub podprogramu.

o=y

SGL BIND

Operator moze programowa¢ dowolnie duzo
~przywigzan”. W operacjach czytania/zapisu zostajg,
uwzglednione wytgcznie kolumny, podane przez
operatora w instrukcji select.

SQL BIND... musi by¢ programowana przed
instrukcjami fetch, update lub insert. Instrukcja select
moze by¢ programowana bez poprzedzajacej jg,
instrukc;ji bind.

Jesli w instrukcji select zostang dotgczone kolumny,
dla ktorych nie zaprogramowano "przywigzania”, to
prowadzi to w operacjach czytania/zapisu do
pojawienia btedu (przerwanie programu).

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr, ktory
zostaje ,przywigzany” do kolumny tabeli
(przyporzadkowany).

Baza danych: nazwa kolumny: Prosze zapisac
nazwe tabeli i oznaczenie kolumny — rozdzielone
przy pomocy ,,.“.

Nazwa tabeli: synonim lub nazwa $ciezli i pliku tej
tabeli. Synonim zostaje zapisany bezposrednio —
nazwa Sciezli i pliku zostajg podawane w prostym
cudzystowiu.

Oznaczenie kolumny: okreslone w danych
konfiguracji oznaczenie kolumny tabeli

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: Przywigzywanie Q-parametréw do
kolumn tabeli

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Przyktad: Anulowanie przyporzadkowania

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT selekcjonuje wiersze tabeli i transferuje te wiersze do
Result-set.

SQL-serwer zapisuje dane wierszami do Result-set. Wiersze zostajg,
numerowane poczawszy od 0 w rosngcej kolejnosci. Ten numer
wiersza, INDEKS, zostaje wykorzystywany w poleceniach SQL fetch i
update.

W opcji SQL SELECT...WHERE... podajemy kryteria selekcji. Tym
samym mozna ograniczy¢ liczbe transferowanych wierszy. Jesli nie
uzywamy tej opciji, to zostajg wczytane wszystkie wiersze tabeli.

W opcji SQL SELECT...ORDER BY... podajemy kryterium selekciji.
Kryterium to skfada sie z oznaczenia kolumny i stowa kodu dla
rosngcego/malejgcego sortowania. Jesli nie uzywa sie tej opciji, to
wiersze zostajg odktadane w przypadkowej kolejnosci.

Przy pomocy opcji SQL SELCT...FOR UPDATE blokujemy
wyselekcjonowane wiersze dla innych aplikacji. Inne aplikacje moga,
te wiersze w dalszym ciggu czytac, jednakze nie mogg, ich zmieniac.
Prosze koniecznie uzywac tej opciji, jesli dokonuje sie zmian w
zapisach tabeli.

Pusty Result-set: Jezeli brak wierszy, odpowiadajgcych kryterium
selekciji, to serwer SQL podaje obowigzujgcy handle ale nie przesyta
zapisow tabeli.
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Przyktad: selekcjonowanie wszystkich wierszy

tabeli

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Przyktad: Selekcja wierszy tabeli z opcja
WHERE

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Przyktad: Selekcja wierszy tabeli z opcja
WHERE i Q-parametrem

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR==:'Q11°"

Przyktad: Nazwa tabeli definiowana za pomoca
nazwy $ciezki i pliku

20 SQL Q@5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
’V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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5QL EXECUTE

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr dla handle.
SQL-serwer podaje handle dla wyselekcjonowane;j
za pomocg aktualnej instrukcji select grupy wierszy i
kolumn.

W przypadku btedu (selekcja nie mogta zosta¢
przeprowadzona) SQL-serwer przesyta ,1°.

»,0“ 0znacza niewazny handle.

Baza danych: tekst rozkazu SQL: z nastepujgcymi
elementami:

SELECT (stowo kodowe): oznaczenie rozkazu SQL

Oznaczenia transferowanych kolumn tabeli - kilka
kolumn rozdzieli¢ za pomoca, ,,,“ (patrz przyktady).
Dla wszystkich podanych tu kolumn Q-parametry
muszg byc¢ ,przywigzane”.

FROM nazwa tabeli: synonim lub nazwa $ciezlii pliku
tej tabeli. Synonim zostaje zapisany bezposrednio —
nazwa Sciezli i pliku zostajg podawane w prostym
cudzystowiu (patrz przyktady).

Opcjonalnie:

WHERE kryteria selekcji: kryterium selekcji sktada
sie z oznaczenia kolumny, warunku (patrz tabela) i
wartosci porownawczej. Kilka kryteriow selekcji
taczy sig za pomocg logicznego | albo LUB.
Warto$¢ poréwnawczg programujemy
bezposrednio lub w parametrze Q. Q-parametr
rozpoczyna sie z ,,:“ i zostaje zapisany z apostrofem
(patrz przyktad).

Opcjonalnie:

ORDER BY oznaczenie kolumn ASC dla sortowania
w rosngcej kolejnosci — lub

ORDER BY oznaczenie kolumn DESC dla
sortowania w malejgcej kolejnosci

Jezeli nie programuje sie ani ASC ani DESC, to
sortowanie w rosngcej kolejnosci obowigzuje jako
nastawienie standardowe.

Wyselekcjonowane wiersze zostajg odktadane z
posortowaniem po podanej kolumnie.

Opcjonalnie:

FOR UPDATE (stowo kodu): Wyselekcjonowane
wiersze zostajg zablokowane dla dostepu z zapisem
innych procesow.
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Warunek Programowanie
rowny =
nierowny 1=
<>
mniejszy <
mniejszy lub rowny <=
wiekszy >
wiekszy lub rowny >=
taczenie kilku warunkéw:
logiczne | AND
logiczne LUB OR
356
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SQL FETCH

SQL FETCH czyta adresowany z INDEKS wiersz z Result-set i
odkfada zapisy tabeli do "przywigzanych" (przyporzgdkowanych) Q-
parametrow. Result-set zostaje adresowany z HANDLE.

SQL FETCH uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukcji
select.

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystgpit btad (niewtasciwy handle lub indeks zbyt
duzy)

SOL FETCH

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze
SQL SELECT).

Baza danych: indeks do SQL-wyniku: numer
wiersza w obrebie Result-set. Zapisy tabeli tego
wiersza zostajg czytane i transferowane do
~Przywigzanych” Q-parametrow. Jesli indeks nie
zostaje podany, to czytany jest pierwszy wiersz
(n=0).

Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio lub
operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks.

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: numer wiersza zostaje przestany w
Q-parametrze

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Przyktad: numer wiersza zostaje
programowany bezposrednio

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS
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SQL UPDATE

SQL UPDATE transferuje przygotowane w Q-parametrach dane do
zaadresowanego z INDEKS wiersza Result-sets. Istniejgcy wiersz w
Result-set zostaje kompletnie nadpisany.

SQL UPDATE uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukcji
select.

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystgpit btgd (niewtasciwy handle, indeks zbyt
duzy, zakres wartosci przekroczony/nie osiggniety
lub niewtasciwy format danych)

SGL UPDATE

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze
SQL SELECT).

Baza danych: indeks do SQL-wyniku: numer
wiersza w obrebie Result-set. Przygotowane w Q-
parametrach zapisy tabeli zostajg zapisane w tym
wierszu. Jesli indeks nie zostaje podany, to
zapetniony zostaje pierwszy wiersz (n=0).

Numer wiersza zostaje podawany bezposrednio lub
operator programuje Q-parametr, zawierajgcy
indeks.

SQL INSERT

SQAL INSERT generuje nowy wiersz w Result-set i transferuje
przygotowane w Q-parametrach dnae do nowego wiersza.

SQAL INSERT uwzglednia wszystkie kolumny, podane w instrukcji
select — kolumny tabeli, nie uwzglednione w instrukciji select, zostaja,
nadpisane warto$ciami standardowymi.

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystgpit btad (niewtasciwy handle, zakres
wartosci przekroczony/nie osiggniety lub
niewtasciwy format danych)

SGL INSERT

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze
SQL SELECT).
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Przyktad: numer wiersza zostaje przestany w
Q-parametrze

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Przyktad: numer wiersza zostaje
programowany bezposrednio

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Przyktad: numer wiersza zostaje przestany w
Q-parametrze

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z~

20 SQL Q@5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transferuje wszystkie istniejgce w Result-set wiersze
z powrotem do tabeli. Wyznaczona z SELCT...FOR UPDATE
blokada zostaje anulowana.

Nadany w instrukcji SQL SELECT handle traci swojg waznos$¢.

SGL COMMIT

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit sie btad

1: wystgpit btgd (niewtasciwy handle lub podobne
zapisy w kolumnach, w ktérych konieczne sg,
jednoznaczne zapisy)

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Wykonanie SQL ROLLBACK zalezy od tego, czy INDEKS jest
zaprogramowany:

INDEKS nie zaprogramowany: result-set nie zapisany do tabeli
(ewentualne zmiany/uzupetnienia sg stracone). Transakcja
zostaje zakonczona — nadany w SQL SELECT handle traci swojg,
waznosc¢. Typowe zastosowanie: operator zamyka transakcije z
wytgcznymi dostepami czytania.

INDEKS zaprogramowany: indeksowany wiersz pozostaje
zachowany — wszystkie inne wiersze zostajg usuniete z Result-set.
Transakcja nie zostaje zakonczona. Wyznaczona z SELCT...FOR
UPDATE blokada pozostaje zachowana dla indeksowanego
wiersza — dla wszystkich innych wierszy zostaje ona skasowana.

saL.
ROLLBACK

Nr parametru dla wyniku: Q-parametr, w ktérym
serwer SQL melduje z powrotem wynik:

0: nie pojawit si¢ btad

1: wystgpit btgd (niewtasciwy handle)

Baza danych: SQL-ID-dostepu: Q-parametr, z
handle dla identyfikacji Result-sets (patrz takze
SQL SELECT).

Baza danych: indeks do SQL-wyniku: wiersz,
ktory ma pozosta¢ w Result-set. Numer wiersza
zostaje podawany bezposrednio lub operator
programuje Q-parametr, zawierajgcy indeks.
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Przyktad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE Q5

Przyktad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND Q883
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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10.10Wprowadzanie wzoréw

bezposrednio

Wprowadzenie wzoru

Poprzez softkeys mozna wprowadzac bezposrednio do programu

obrobki matematyczne wzory, ktore zawierajg kilka operacji

obliczeniowych.

Wzory pojawiaja, sie z nacisnieciem softkey WZOR. TNC pokazuje

nastepujgce softkeys na kilku paskach:

Funkcja powigzania

Dodawanie
np.Q@10=Q1 + Q5

Odejmowanie
np. Q25 =Q7 - Q108

Mnozenie
np.Q12=5*Q5

Dzielenie
np.Q25=Q1,/Q2

Otworzyé¢ nawias
np.Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Zamkng¢ nawias
np.Q@12=Q1 * (Q2 + Q3)

Wartos¢ podniesé do kwadratu (angl. square)
np.Q15=8Q5

Obliczy¢ pierwiastek (angl. square root)
np. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus kata
np. Q44 = SIN 45

Cosinus kata
np. Q45 = COS 45

HEEEE RN

Tangens kata
np. Q46 = TAN 45

TAN

Arcus-sinus

Funkcja odwrotna do sinus; okreslenie kata ze
stosunku przyprostokatna przeciwlegta/
przeciwprostokatna

np. @10 =ASIN 0,75
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Funkcja powigzania Softkey
Arcus-cosinus
Funkcja odwrotna do cosinus; okreslenie kata ze

stosunku przyprostokatna przylegta/
przeciwprostokgtna
np. Q11 = ACOS Q40

Arcus-tangens
Funkcja odwrotna do tangens; okreslenie kata ze

stosunku przyprostokatna przeciwlegta/
przyprostokatna przylegta
np. Q12 = ATAN Q50

Podnoszenie wartosci do potegi
np.Q15=3"3

Konstanta Pl (3,14159)
np. Q15 =PI

Utworzenie logarytmu naturalnego (LN) liczby
Liczba podstawowa 2,7183
np.Q15=LN Q11

Utworzyé¢ logarytm liczby, liczba podstawowa 10
np. @33 = LOG Q22

Funkcja wyktadnicza, 2,7183 do potegin
np. Q1 =EXP Q12

Wartosci negowaé (mnozenie przez -1) E
np. Q2 =NEG Q1

Odcig¢ miejsca po przecinku
Tworzenie liczby catkowitej
np. Q3 =INT Q42

Tworzenie wartosci bezwzglednej liczby
np. Q4 = ABS Q22

Odcinaé¢ miejsca do przecinka liczby
Frakcjonowac
np. Q5 = FRAC Q23

Sprawdzenie znaku liczby okreslonej wartosci
np. Q12 = SGN Q50

Jesli wartos¢ zwrotnaQ12=1,t0 Q50 >=0
Jesli wartos¢ zwrotnaQ12=-1,t0 Q50 <=0

Obliczy¢ wartos¢ modulo (reszta z dzielenia) |:|
np. Q12 =400 % 360
wynik: Q12 =40

HEIDENHAIN TNC 320
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Zasady obliczania

Dla programowania wzoroéw matematycznych obowigzuja,

nastepujgce zasady:

Obliczenie punktowe przed strukturalnym
12 Q1=5*3+2*10=35

1. Etap obliczenia5*3=15
2. Etap obliczenia2* 10 =20
3. Etap obliczenia 15 +20 =35
lub

13 Q2=SQ10-3"3=73

1. Etap obliczenia 10 podnie$¢ do kwadratu = 100
2. Etap obliczenia 3 podnies¢ do potegi 3 =27
3. Etap obliczenia 100 - 27 =73

Prawo rozdzielnosci
Prawo rozdzielnosci przy rachunkach w nawiasach

a*(b+c)=a*b+a*c
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Przyktad wprowadzenia

Obliczy¢ kat z arctan z przyprostokgtnej przeciwlegtej (Q12) i
przyprostokatnej przylegtej (Q13); wynik Q25 przypisac:

m Wybra¢ wprowadzenie wzoru: Nacisng¢ klawisz Q i
Softkey WZOR (FORMULA)

NUMER PARAMETRU DLA WYNIKU ?

ﬂ 25 Wprowadzi¢ numer parametru

E Pasek softkey dalej przetgczac i wybrac¢ funkcje
arcustangens

a E Pasek softkey dalej przetacza¢ i otworzy¢ nawias

m 12 Numer Q-parametru 12 wprowadzi¢

Wybrac dzielenie

m 13 Numer Q-parametru 13 wprowadzi¢

E @ Zamkna¢ nawias i zakonczy¢ wprowadzanie wzoru

NC-wiersz przyktadowy
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.11 Wyznaczone z gory Q-parametry

10.11Wyznaczone z gory

Q-parametry

Q-parametry od Q100 do Q122 zostajg obtozone przez TNC réznymi

wartosciami. Q-parametrom zostajg przypisane:

wartosciz PLC
dane o narzedziach i wrzecionie
dane o stanie eksploatacyjnym itd.

wartosci zPLC: Q100 do Q107

TNC uzywa parametrow Q100 do Q107, aby przejg¢ wartoéci z PLC

do innego NC-programu.

Aktywny promien narzedzia: Q108

Aktywna warto$¢ promienia narzedzia zostaje przypisana Q108.

Q108 sktada sie z:

promienia narzedzia R (tabela narzedzi lub TOOL DEF-blok)

wartosci delta DR z tabeli narzedzi
wartos$ci delta DR z bloku TOOL CALL

Os narzedzi: Q109

Wartos$¢ parametru Q109 zalezy od aktualnej osi narzedzi:

o$ narzedzi ‘;')vaarratzcr)nsgtru
0$ narzedzi nie zdefiniowana Q109 = -1
X-0$ Q109=0
Y-0$ Q109=1
Z-0$ Q109=2
U-o$ Q109=6
V-0$ Q109=7
W-0$ Q109=8
364
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Stan wrzeciona: Q110

Wartos$¢ parametru Q110 zalezy od ostatnio zaprogramowanej M-
funkcji dla wrzeciona:

. wartosé
M-funkcja parametru
stan wrzeciona nie zdefiniowany Q110=-1
MO3: wrzeciono ON, zgodnie z ruchem Q110=0
wskazoéwek zegara
MO04: wrzeciono ON, w kierunku Q110=1
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
MO05 po M03 Q110=2
MO5 po M04 Q110=3

Doprowadzanie chtodziwa: Q111

- wartosé
Matunkcia parametru
MO08: chtodziwo ON Q111 =1
MO09: chtodziwo OFF Q111=0

Wspadtczynnik naktadania sie: Q112

TNC przypisuje Q112 wspo6tczynnik naktadania sie przy frezowaniu
kieszeni (MP7430).

Dane wymiarowe w programie: Q113

Wartos¢ parametru Q113 zalezy przy pakietowaniu z PGM CALL od
danych wymiarowych programu, ktory jako pierwszy wywotuje inne
programy.

. . wartosé
Dane wymiarowe programu gtéwnego BT At
Uktad metryczny (mm) Q113=0
Uktad calowy (inch) Q113=1

Dfugosé narzedzia: Q114

Aktualna warto$¢ dtugosci narzedzia zostanie przyporzgdkowana
Q114.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.11 Wyznaczone z gory Q-parametry

Wspodtrzedne po pomiarze sonda w czasie

przebiegu programu

Parametry Q115 do Q119 zawierajg po zaprogramowanym pomiarze
przy pomocy uktadu impulsowego 3D wspoétrzedne pozycii
wrzeciona w momencie pomiaru. Wspotrzedne odnoszg sie do
punktu odniesienia, ktory aktywny jest w rodzaju pracy Recznie.

Diugosc palca sondy i promien gtowki stykowej nie zostaja,

uwzglednione dla tych wspotrzednych.

0% wspétrzednych :\;ar:r(:li‘iru
X-08 Q115

v-os Q116

Z-08 Q117

IV. 0s$ Q118
zalezy od maszyny

V. 0¢ Q119

zalezy od maszyny
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10.12Parametry tancucha
znakéw

Praca z parametrami tanincucha tekstu

Przetwarzanie tancucha znakoéw konieczne jest przede wszystkim dla
czytania wartosci z tabeli i danych konfiguraciji.

Parametrowi tekstu mozna przyporzgdkowac tancuch znakow (litery,
cyfry, znaki szczegolne, znaki sterowania i spacje).
Przyporzgdkowane lub wczytane warto$ci mozna w dalszym ciggu
przetwarzac i sprawdzac.

Przyporzadkowanie parametrow tekstu

Zanim zmienne tekstu zostang uzyte, musza one zosta¢
przyporzgdkowane. W tym celu uzywa sie polecenia DECLARE
STRING.

sPECIALNE Wybor funkcji specjalnych TNC: softkey SPECJALNE

FUNKCJE

™e FUNK. nacisng¢
Wybor funkcji DECLARE

DECLARE

Wybor softkey STRING

STRING

NC-blok przyktadowy:
37 DECLARE STRING QS10 = "TEXT"
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10.12 Parametry tancucha znakéw

Funkcje przetwarzania tekstu

W funkcjach STRING WZOR i WZOR zawarte sg rozne funkcje dla
edytowania parametrow tekstu.

Prosze uzywac¢ funkcji STRING WZOR jezeli chcemy otrzymac
parametr tekstu (np. QS10) jako wynik.

m Wybra¢ funkcje Q-parametrow: nacisng¢ klawisz Q
(w polu dla wprowadzania liczb, z prawej strony).
Pasek z softkey pokazuje funkcje Q-parametrow

Softkey-pasek przetaczy¢
Wybor funkcji STRING WZOR

STRING
FORMULA

Zapisac wartosc¢ dla parametru tekstu, w ktérym
zostaje odktadany wynik

Nacisna¢ klawisz Enter
Wybrac softkey dla zgdanej funkcji

- Nacisng¢ klawisz Enter
ENT

Wybra¢ softkey dla zgdanej funkcji

@ Takze parametr tekstu dla wyniku musi zosta¢ uprzednio
przyporzgdkowany. Prosze uzywac w tym celu funkcji
DECLARE STRING bez zapisywania kolejnosci znakow.

Prosze uzywac¢ funkcji WZOR dla otrzymania wartosci liczbowej (np.

Q10) jako wyniku.

taczenie parametrow tekstu

Przy pomocy operatora powigzania (parametr tekstu |l parametr
tekstu) mozna potaczy¢ ze sobg kilka parametrow tekstu.

Przyktad: powigzanie kilku parametrow tekstu
37 @S10=QS12 || @S13 || QS14

368
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Odczytywanie parametréw maszynowych

Dostep do parametrow maszynowych jest mozliwy ze wzgledu na
orgranizacje danych konfiguracji tylko poprzez oznaczenie kodu,
znacznika (tag) i atrybutu za pomocg parametréw tekstu. Wtym celu
uzywa sie funkcji CFGREAD.

Przyktad: czytanie parametréw maszynowych
37 QS20 = CFGREAD( KEY_QS10 TAG_QS11 ATR_QS12)

Przeksztatcanie numerycznej wartosci na
parametr tekstu

Funkcja TOCHAR przeksztatca warto$¢ numeryczng na parametr
tekstu. Przeksztatcana warto$¢ moze by¢ wprowadzana w postaci
wartosci liczbowej lub w postaci Q-parametru. Oprocz tego mozna
zapisac, z iloma miejscami dziesietnymi parametr tekstu ma by¢
wydawany.

Przyktad: Parametr Q50 przeksztatci¢ na parametr tekstu
Qs11

37 QS11 = TOCHAR( DAT+Q50 DECIMALS4 )

Przeksztatcenie parametru tekstu na wartosc¢
numeryczng
Funkcja TONUMB przeksztatca parametr tekstu na warto$¢

numeryczng. Przeksztatcana wartos$¢ powinna sktadac sie tylko z
wartosci liczbowych.

Przyktad: Przeksztatcenie parametru QS11 na parametr
numeryczny Q82

37 Q82 = TONUMB( SRC_QS11)

Czytanie sekwencyjnej czesci z parametru
tancucha znakéw

Przy pomocy funkcji SUBSTR mozna wyczyta¢ z parametrutancucha
znakow okreslong sekwencije.

Przyktad: Z parametru tancucha znakéw QS 10 zostaje
czytany od trzeciego miejsca (BEG3) podtancuch o dtugosci
czterech znakéw (LEN4).

37 QS13 = SUBSTR( SRC_QS10 BEG3 LEN4)
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10.12 Parametry tancucha znakéw

Sprawdzanie parametru tancucha znakéw

Przy pomocy funkcji INST mozna sprawdzi¢, czy lub gdzie okre$lony
parametr tancucha znakoéw zawarty jest w innym parametrze
tancucha znakoéw.

W SRC_QS podajemy przewidziany do przeszukania parametr
tancucha znakow. W SEA_QS podajemy szukany parametr tancucha
znakow. Przy pomocy funkcji BEG mozna podac¢, na ktorej pozycji
szukanie ma zostac rozpoczete. TNC ukazuje pierwszg pozycje
wskazania jako wynik. Jesli parametru tancucha znakéw nie jest
zawarty, to zostaje wydawana wartosc¢ 0.

Przyktad: QS10 zostaje sprawdzany, czy zawiera QS13 (od
trzeciego miejsca)

37 Q50 = INSTR( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG3))

Odczytywanie dtugosci parametra tancucha
znakéw

Funkcja STRLEN podaje dtugos$¢ parametra tancucha znakoéw,
znajdujgcego sie w ukazanej zmiennej tancucha znakow.

Przyktad: Dtugosé¢ QS15 zostaje odpytana
37 Q52 = STRLEN( SRC_QS15)

Poréwnywanie alfabetycznej kolejnosci

Przy pomocy funkcji STRCOMP mozna poréwnywac alfabetyczng,
kolejnos¢ parametréow tekstowych. Jesli pierwszy parametr
tancucha znakéw (SRC_QS) znajduje sie w alfabetycznym porzgdku
przed drugim (SEA_QS), TNC ukazuje jako wynik +1. W przypadku
odwrotnej kolejnosci zostaje wydawane -1, w przypadku rownosci
wartos¢ 0.

Przyktad: poréwnywanie alfabetycznejkolejnosci parametréw
QS12iQsi14

37 Q52 = STRCOMP( SRC_QS12 SEA_QS14)

Odczytywanie tekstow systemowych

Do niektorych zmiennych systemowych (FN 18: SYSREAD) mozna
wyczytywac takze parametry tancucha znakoéw. W tym celu zapisuje
sie ID dla zmiennych systemowych plus warto$¢ 10000.

Przyktad: czytanie $ciezki wybranego z SEL PGM "..”
programu NC

37 QS14 = SYSSTR(ID10010 NR10)

370
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Przyktad: elipsa

Przebieg programu

Kontur elipsy zostaje utworzony poprzez
zestawienie wielu matychodcinkéw prostej
(definiowalne poprzez Q7). Im wiecej krokow
obliczeniowych zdefiniowano, tym bardziej
gtadki bedzie kontur

Kierunek frezowania okresla sie przez kat startu
i kgt koncowy na ptaszczyznie:

Kierunek obrébki w kierunku ruchu wskazowek
zegara:

Kat startu > Kgt koncowy

Kierunek obroébki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara:

Kat startu < Kgt koncowy

Promien narzedzia nie zostaje uwzgledniony

0 BEGIN PGM ELIPSA MM

1FNO: Q1 = +50

2FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q3 = +50

4FNO0: Q4 = +30

5FN0: Q5 =+0

6 FN 0: Q6 = +360

7 FN 0: Q7 = +40

8FN 0: Q8 = +0

9FN 0: Q9 = +5

10FN0: Q10 = +100

11 FN0: Q11 = +350

12FN0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19LZ+100 RO FMAX M2
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YA
50
&
50
R\
50

Srodek osi X
Srodek osi Y
Po6tos X
Potos Y

Kat startu na ptaszczyznie
Kat koncowy na ptaszczyznie
Liczba krokow obliczenia
Potozenie elipsy przy obrocie
Gtebokos¢ frezowania
Posuw wgtebny

Posuw frezowania

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego

Definicja czesci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Wyjscie narzedzia z materiatu
Wywotac¢ obrobke

Przemiescic¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
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10.13 Przyktady programowania

20LBL 10

21 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
22 CYCL DEF 7.1 X+Q1

23 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

24 CYCL DEF 10,0 OBROT

25 CYCL DEF 10.1 ROT+ Q8

26 Q35 = (@6 - @5) / Q7

27 Q36 = @5

28Q37=0

29 Q21 =Q3 * COS Q36

30 Q22 = Q4 * SIN Q36

31 L X+Q21 Y+Q22 RO FMAX M3
32 L Z+Q20 RO FMAX

33 LZ-Q9 RO FQ10

34 LBL 1

35 Q36 = Q36 + Q35

36 Q37 = Q37 + 1

37 Q21 =Q@3 * COS Q36

38 Q22 = Q4 * SIN Q36

39 L X+Q21 Y+Q22 RO FQ11

40 FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

41 CYCL DEF 10,0 OBROT

42 CYCL DEF 10.1 ROT+0

43 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
44 CYCL DEF 7.1 X+0

45 CYCL DEF 7,2 Y+0

46 L Z+Q12 FO FMAX

47 LBL O

48 END PGM ELLIPSE MM

372

Podprogram 10: Obrébka
Przesuna¢ punkt zerowy do centrum elipsy

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Obliczy¢ przyrost (krok) kata
Skopiowac kat startu

Nastawi¢ licznik przejs¢
X-wspoirzedng punktu startu obliczy¢
Y-wspoéirzedng punktu startu obliczy¢
Najechac¢ punkt startu na ptaszczyznie

Pozycjonowac wstepnie na odstep bezpieczenstwa w osi
wrzeciona

Przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ obrobki

Zaktualizowac kat

Zaktualizowac licznik przejsc¢

Obliczy¢ aktualng X-wspotrzedng,

Obliczy¢ aktualng Y-wspotrzedng,

Najechac¢ nastepny punkt

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do LBL 1

Zresetowac obrot

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

Odsung¢ narzedzie na odstep bezpieczenstwa
Koniec podprogramu

10 Programowanie: Q-parametry @



Przyktad: cylinder wklesty z frezem ksztattowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z frezem
ksztattowym, dtugosc narzedzia odnosi sie do
centrum kuli

Kontur cylindra zostaje utworzony poprzez
zestawienie wielu matychodcinkéw prostej
(definiowalne poprzez Q13). Im wiecej przejsc
zdefiniowano, tym bardziej gtadki bedzie kontur

Cylinder zostaje frezowany przejsciami
wzdtuznymi (tu: rownolegle do osiY)

Kierunek frezowania okresla sie przy pomocy
kata startu i kata koncowego w przestrzeni:
Kierunek obrébki w kierunku ruchu wskazowek
zegara:

Kat startu > Kgt koncowy

Kierunek obroébki w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara:

Kat startu < Kgt koncowy

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

0 BEGIN PGM ZYLIN MM

1FNO: Q1 = +50

2FNO0: Q2=+0

3FN0: Q3 =+0

4FNO0: Q4 = +90

5 FN 0: @5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7FNO0: Q7 =+100

8FN 0: Q8 = +0

9FN0: Q10 =+5

10FNO: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12FN0: Q13 = +90

13 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
15 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19FN0: Q10 =+0
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Srodek osi X

Srodek osi Y

Srodek osi Z

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Promien cylindra

Dtugosc cylindra

Potozenie przy obrocie na ptaszczyznie X/Y
Naddatek promienia cylindra

Posuw wciecia wgtebnego

Posuw frezowania

Liczba przejs¢

Definicja czg$ci nieobrobionej

Definicja narzedzia
Wywotanie narzedzia
Wyijscie narzedzia z materiatu
Wywotac¢ obrobke

Wycofa¢ naddatek

N Y
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10.13 Przyktady programowania

20 CALLLBL 10
21LZ+100 RO FMAX M2

22 LBL 10
23Q16=Q06-Q10-Q108
24 FN 0: Q20 = +1

25 FN 0: Q24 = +Q4

26 Q25 =(Q5-Q4)/ Q13

27 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
28 CYCL DEF 7.1 X+Q1

29 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

30 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

31 CYCL DEF 10,0 OBROT
32 CYCL DEF 10.1 ROT+ Q8
33 L X+0 Y+0 RO FMAX
34LZ+5 RO F1000 M3

35 LBL 1

36 CC Z+0 X+0

37 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
38 LY+Q7 RO FQ12

39 FN 1: Q20 = +Q20 + +1
40 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

41 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99

42 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

43 LY+0 RO FQ12
44 FN 1: Q20 = +Q20 + +1
45 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

46 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1

47 LBL 99

48 CYCL DEF 10,0 OBROT

49 CYCL DEF 10.1 ROT+0

50 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
51 CYCL DEF 7.1 X+0

52 CYCL DEF 7,2 Y+0

53 CYCL DEF 7.3 Z+0

54 LBL 0O

55 END PGM ZYLIN

374

Wywotac¢ obrobke
Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu

Podprogram 10: obrébka

Wyliczy¢ naddatek i narzedzie w odniesieniu do promienia cylindra
Nastawi¢ licznik przejs¢

Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Obliczy¢ przyrost (krok) kata

Przesung¢ punkt zerowy na srodek cylindra (X-0$)

Wyliczy¢ potozenie przy obrocie na ptaszczyznie

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie na Srodek cylindra
Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X

Najechac¢ pozycje startu na cylindrze, uko$nie wcinajgc w materiat
Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y+

Zaktualizowac licznik przejsc¢

Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy juz gotowe, jesli tak, to skok do konca

Przemieszczenie po “tuku” blisko przedmiotu dla nastepnego
skrawania wzdtuznego

Skrawanie wzdtuzne w kierunku Y-

Zaktualizowac licznik przejsc¢

Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy nie gotowy, jesli tak to skok do LBL 1

Zresetowac obrot

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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Przyktad: kula wypukta z frezem trzpieniowym

Przebieg programu

Program funkcjonuje tylko z uzyciem freza
trzpieniowego

Kontur kuli zostaje utworzony z wielu
niewielkich odcinkéw prostych ( Z/X-
ptaszczyzna, definiowalna poprzez Q14). Im
mniejszy przyrost kgta zdefiniowano, tym
gtadszy bedzie kontur

Liczba przejsc¢ na konturze okre$la sie poprzez
krok kgta na ptaszczyznie (przez Q18)

Kula jest frezowana 3D-cigciem od dotu do
gory

Promien narzedzia zostaje automatycznie
skorygowany

0 BEGIN PGM KULA MM
1FNO: Q1 = +50
2FN 0: Q2 = +50
3FNO0: Q4 = +90
4FNO0: Q5=+0
5FN0: Q14 =+5
6 FN 0: Q6 = +45
7FN0: Q8 =+0

8 FN 0: Q9 = +360
9FNO0: Q1 =+10
10FN0: Q10 = +5
11FNO: Q11 =+2

12 FN 0: Q12 =+350

13 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX
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Srodek osi X

Srodek osi Y

Kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Kat koncowy przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)

Przyrost kata w przestrzeni

Promien kuli

Kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y

Kat koncowy potozenia obrotu na ptaszczyznie X/Y
Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki zgrubnej
Naddatek promienia kuli dla obrébki zgrubnej

Odstep bezpieczenstwa dla pozycjonowania wstepnego w osi
wrzeciona

Posuw frezowania

Definicja czesci nieobrobionej
Definicja narzedzia

Wywotanie narzedzia

Wyjscie narzedzia z materiatu
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10.13 Przyktady programowania

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20FN 0: Q1 =+5

21 CALL LBL 10

22 L Z+100 RO FMAX M2

23 LBL 10

24 FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6
25 FN 0: Q24 = +Q4

26 FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
27 FN 0: Q28 = +Q8

28 FN 1: Q16 = +Q6 + +Q10
29 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY
30 CYCL DEF 7.1 X+Q1

31 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

32 CYCL DEF 7,3 Z-Q16

33 CYCL DEF 10,0 OBROT
34 CYCL DEF 10.1 ROT+ Q8
35 LBL 1

36 CC X+0 Y+0

37 LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
38 CC Z+0 X+Q108

39LY+0Z+0 FQ12

376

Wywotac¢ obrobke

Zresetowac¢ naddatek

Przyrost kata na ptaszczyznie X/Y dla obrobki wykanczajacej
Wywota¢ obrobke

Przemiesci¢ narzedzie poza materiatem, koniec programu
Podprogram 10: obrébka

Obliczy¢ Z-wspo6trzedng dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowac kat startu przestrzeni (ptaszczyzna Z/X)
Skorygowac¢ promien kuli dla pozycjonowania wstepnego
Skopiowa¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie

Uwzgledni¢ naddatek przy promieniu kuli

Przesuna¢ punkt zerowy do centrum kuli

Wyliczy¢ kat startu potozenia obrotu na ptaszczyznie

Pozycjonowac wstepnie w osi wrzeciona

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie X/Y dla pozycjonowania
wstepnego

Pozycjonowac wstepnie na ptaszczyznie

Wyznaczy¢ biegun na ptaszczyznie Z/X, przesuniety o promien
narzedzia

Najezdzanie na gteboko$¢
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40 LBL 2

41 LP PR+Q6 PA+Q24 R9 FQ12

42 FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14

43 FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
44 LP PR+Q6 PA+Q5

45 L Z+Q23 RO F1000

46 L X+Q26 RO FMAX

47 FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18

48 FN 0: Q24 = +Q4

49 CYCL DEF 10,0 OBROT

50 CYCL DEF 10,0 ROT+ Q28

51 FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
52 FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
53 CYCL DEF 10,0 OBROT

54 CYCL DEF 10.1 ROT+0

55 CYCL DEF 7,0 PUNKT ZEROWY

56 CYCL DEF 7.1 X+0

57 CYCL DEF 7,2 Y+0

58 CYCL DEF 7.3 2+0

59 LBL 0

60 END PGM KULA MM
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Przemieszczenie po ,tuku” blisko przedmiotu, w gore
Zaktualizowac kat przestrzenny

Zapytanie czy tuk gotowy, jesli nie, to z powrotem do LBL2
Najechac kat koncowy w przestrzeni

Przemiesci¢ swobodnie w osi wrzeciona

Pozycjonowa¢ wstepnie dla nastepnego tuku
Zaktualizowac¢ potozenie obrotu na ptaszczyznie
Zresetowac kat przestrzenny

Aktywowa¢ nowe potozenie obrotu

Zapytanie czy nie gotowa, jesli tak, to powr6t do LBL 1

Zresetowac obrot

Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

Koniec podprogramu
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Progrann-Einseeiq

TOOL CALL 1 2 S1008
L X#8 V¥+@ RR FHAX M3
L &=1% RD F39893
EE xed vem
C Ke7.908 v+E.T787 DR
L X+1@.5%8 T+23.83E |
CC x-28 kT
L Eele.sgy r+35. 787 |
L X+T_ 183 T+58.583 mg
; EL xe#22 T+E1.683
1 E EHIE.BIB vev5 7o ]
EE xfilz.s T¢BT,5

; 1.5 T+|aa OR+

EE E=12.5 mg

T CC i=-12.5 T+87.5
:- LH | [ ]
RN Livrigy ¢ I.~|l.|.:

Test programu i przebieg
programu



11.1 Grafiki

11.1 Grafiki

Zastosowanie

W trybach pracy przebiegu programu i w trybie pracy Test programu
TNC symuluje obrobke graficznie. Przez softkeys wybiera sie, czy ma
to by¢

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja
Grafika TNC odpowiada przedstawieniu obrabianego przedmiotu,
ktory obrabiany jest narzedziem cylindrycznej formy. Przy aktywnej
tabeli narzedzi mozna przedstawia obrobke przy pomocy freza

ksztattowego. Prosze w tym celu wprowadzi¢ do tabeli narzedzi
R2=R.

TNC nie pokazuje grafiki, jesli

aktualny program nie zawiera obowigzujgcej definicji czesci
nieobrobionegj

nie zostat wybrany program
I% Symulaciji graficznej nie mozna wykorzystywac dla czesci

programu lub programu z przemieszczeniami 0si obrotu:
W tych przypadkach TNC wydaje komunikat o btedach.

380
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Przeglad: Perspektywy

W rodzajach pracy przebiegu programu i w rodzaju pracy
Test programu TNC pokazuje nastepujace softkeys:

Widok Softkey

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

goo

Ograniczenie w czasie przebiegu programu

Obrobka nie moze by¢ réwnoczesénie graficznie przedstawiona, jesli
komputer TNC jest w petnym stopniu wykorzystywany przez
skomplikowane zadania obrobkowe lub wielkoplanowe operacje
obroébki. Przyktad: Frezowanie metodg wierszowania na catej czesci
nieobrobionej przy pomocy duzego narzedzia. TNC nie kontynuje
dalej grafiki i wy$wietla tekst ERROR (BLAD) w oknie grafiki.
Obrobka zostaje jednakze dalej wykonywana.

Widok z gory

Ta symulacja graficzna przebiega najszybciej
@ Wybrac¢ widok z gory przy pomocy softkey.
Dla prezentacji gtebokosci tej grafiki obowigzuje:

»Im gtebiej, tym ciemniej“

HEIDENHAIN TNC 320
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Progran run
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START

START
SINGLE
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RESET
+
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11.1 Grafiki

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

Przedstawienie pokazuje widok z gory z 2 przekrojami, podobnie jak
rysunek techniczny.

Przy prezentaciji w 3 ptaszczyznach znajdujg, sie w dyspozycji funkcje
dla powiekszenia fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, strona
384.

Dodatkowo mozna przesung¢ ptaszczyzne skrawania przez

softkeys:
— Prosze wybrac softkey dla prezentacji przedmiotu w
L0 3 ptaszczyznach

%gr Prosze przetgczy¢ pasek Softkey i wybraé Softkey
g wyboru dla ptaszczyzn skrawania

TNC pokazuje nastepujgce softkeys:
Funkcja Softkeys

Program run
full seauence

Test run
113.H

EEREEE

START
SINGLE

RESET
B

& START
[oFF]

START

Przesung¢ pionowg, ptaszczyzne
skrawania na prawo lub na lewo

= 5

Przesuniecie pionowej ptaszczyzny
skrawania w przéd lub w tyt

= =

Przesung¢ poziomg ptaszczyzne
skrawania do gory lub na dot

==

Potozenie ptaszczyzny skrawania jest widoczna w czasie
przesuwania na ekranie.

Nastawienie podstawowe ptaszczyzny skrawania jest tak wybrane, iz
lezy ona na ptaszczyznie obrobki i na osi narzedzia na srodku
obrabianego przedmiotu.
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3D-prezentacja

TNC pokazuje przedmiot przestrzennie.

3D-prezentacje mozna obréci¢ wokot osi pionowej i odchyli¢ wokot
osi poziomej. Obrysy czesci nieobrobionej na poczgtku symulacji
graficznej mozna pokazac jako ramy.

Obrysy czesci nieobrobionej na poczgtku symulacji graficznej mozna
pokazac jako ramy.

W rodzaju pracy Test programu znajdujg sie do dyspozycji funkcje
dla powigkszania fragmentu, patrz ,Powiekszenie wycinka”, strona
384.

Wybieranie 3D-prezentaciji przy pomocy softkey.

Obrécenie 3D-prezentacji

Przetgczy¢ pasek softkey, az pojawi sie softkey wyboru dla funkcji
Toczenia.

Wybrac¢ funkcje dla Toczenia:
EWJ>§

Funkcja Softkeys

Program run
full seauence

T
1

==

est run
13.H

= Da

START

START
SINGLE

=]

EEFSEE|

11.1 Grafiki

RESET
+

START

Obrocenie prezentacji 15°-krokami w ‘ e ‘ ‘ T ‘
pionie Y =

Odwrocenie prezentacji 15°-krokami w ‘ ‘ ‘ ‘
poziomie o’ -
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11.1 Grafiki

Powigkszenie wycinka

Fragment mozna zmieni¢ w rodzaju pracy Test programu i trybie
pracy przebiegu programu w perspektywach Przedstawienie w 3
ptaszczyznach i prezentacja 3D.

W tym celu symulacja graficzna lub przebieg programu musi zostac
zatrzymany. Powiekszenie wycinka jest zawsze mozliwe dla
wszystkich rodzajow przedstawienia.

Zmieni¢ powigkszenie wycinka
Softkeys patrz tabela

W razie potrzeby zatrzymac symulacje graficzng,

Przetgczac¢ pasek softkey w trybie pracy Test programu lub w
trybie pracy przebiegu programu , az pojawi sie softkey wyboru dla
powiekszenia fragmentu.

Wybor funkciji dla powiekszenia fragmentu

Wybrac¢ strone przedmiotu przy pomocy softkey
(patrz tabela u dotu)

potwyrob zmniejszy¢ lub powiekszyé: trzymac
nacisnietym softkey ZMNIEJSZYC lub POWIEKSZYC

Pasek softkey przetgczy¢ i wybrac¢ softkey WYCINEK
PRZEJAC

Na nowo uruchomi¢ przebieg programu lub test
programu przy pomocy Softkey START (RESET +
START odtwarza ponownie pierwotny potwyrob)

Wspoétrzedne w przypadku powiekszenia wycinka

TNC ukazuje podczas powiekszania wycinka wybrang strone
obrabianego przedmiotu i dla kazdej osi wspoétrzedne pozostatej
formy blokowej.

Funkcja Softkeys

Program run
full sequence

Test run

113.H

lewg/prawg, strone przedmiotu wybrac ‘ i ‘ ‘ /‘
o I

przednig, /tylng strong przedmiotu wybrac¢ ‘ @ ‘ ‘\@ ‘
e

gorng/dolng strone przedmiotu wybracé ‘ ,«¢‘ ‘ @ ‘
1Mt

15!

powierzchnie skrawania przesung¢ w celu ‘ ‘ ‘ ‘
zmniejszenia lub - i
zwiekszenia potwyrobu

przejgc¢ wycinek zazNACZ
SZCZEGOL

@ Dotychczas symulowane zabiegi obrébkowe nie zostajg,
wiecej uwzgledniane po nastawieniu nowego wycinka
obrabianego przedmiotu. TNC przedstawia juz obrabiony
obszar jako potwyréb.
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Powtarzanie symulacji graficznej

Program obrébki mozna dowolnie czesto graficznie symulowac¢. W
tym celu mozna grafike skierowac¢ z powrotem na czesc
nieobrobiong lub na powigkszony wycinek czesci nieobrobionej.

Funkcja Softkey

Wyswietli¢ nieobrobiong cz¢$¢ w ostatnio wybranym
. . . BLK
powigekszeniu wycinka KszraLT

Zresetowac powigkszenie, tak ze TNC pokazuje PotuvROB

JAK

obrobiony lub nieobrobiony przedmiot zgodnie z BLK Ks2T.
zaprogramowang, BLK-formg,

% Przy pomocy softkey POLWYROB JAK BLK FORM TNC
ukazuje potwyrob ponownie w zaprogramowanej
wielkosci.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.1 Grafiki

Okreslenie czasu obrobki

Tryby pracy przebiegu programu

Wskazanie czasu od startu programu do konca programu. W
przypadku przerw czas zostaje zatrzymany.

Test programu

Wskazanie czasu, ktory TNC wylicza dla okresu trwania
przemieszczenia narzedzia, wykonywanych z posuwem. Ustalony
przez TNC czas jest tylko warunkowo przydatny przy kalkulacji czasu
produkcji, poniewaz TNC nie uwzglednia czasu wykorzystywanego
przez maszyne (np. dla zmiany narzedzia). .

Wybra¢ funkcje stopera

Przetgcza¢ pasek softkey, az TNC pokaze nastepujgce softkeys z
funkcjami stopera:

Program run
full seauence

Test run

Key non-functional

EEREER

00:04:55

STORE

@

ADD

O©-0

ol RESET

DISPLAY

00:00:00
&)

Funkcje stopera Softkey
Zapamietywac wyswietlony czas PanzEC
Sume z zapamigtanego i oovAs
ukazanego czasu wyswietli¢ O@

Skasowac¢ wyswietlony czas

UST . PONOW
20 :g: 20
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11.2Przedstawienie czesci 0
- - - . N
nieobrobionej w przestrzeni )
roboczej 8
o
Zastosowanie v—
c
W trybie pracy Test programu mozna skontrolowac graficznie Menuel oeerstion  [Test run Q
potozenie czesci nieobrobionej lub punktu bazowego w przestrzeni 1.H E
roboczej maszyny i aktywowac nadzoér przestrzeni roboczej w trybie ”*fj;::’;: e
pracy Test programu: Prosze nacisng¢ w tym celu softkey Ustalenie 2 e (7]
punktu bazowego. ss5. 000 O
o N
Dalszy przezroczysty prostopadtoscian przedstawia potwyrob, |-
ktérego wymiary zawarte sg w tabeli BLK FORM. Wymiary TNC 100,000 o
przejmuje z definicji pétwyrobu wybranego programu. i ;
Prostopadtoscian pétwyrobu definiuje wprowadzany uktad Bl
wspotrzednych, ktérego punkt zerowy lezy wewngtrz o 'q_,‘
PN . . . . [x] 2.000
prostopadfoécianu obszaru przemieszczenia. Potozenie aktywnego o:000 c
punktu zerowego w obrebie obszaru przemieszczenia mozna o s (o)
uwidoczni¢ poprzez nacisniecie softkey AKT.PKT BAZOWY. B = -E
Gdzie doktadnie znajduje sie potwyrob w przestrzeni roboczej jest o ‘ I ’ " ‘ 7 ‘ B i Bl [e)
normalnie rzecz biorgc bez znaczenia dla Testu programu przy P
szczegotowym nadzorze przestrzeni roboczej. Jesli jednakze 9
aktywujemy nadzorowanie przestrzeni roboczej, to nalezy tak (o}
~graficznie” przesung¢ nieobrobiony przedmiot, iz znajdzie si¢ on w _Q_,
obrebie przestrzeni roboczej. Prosze uzywa¢ w tym celu ukazanych c
w nastepnej tabeli softkeys. -
Oprocz tego mozna aktywowac aktualny punkt bazowy dla trybu .8
pracy Test programu (patrz ponizsza tabela, ostatnia linijka). Y
Funkcja Softkeys 2‘)
P'rzesuwan.ie poétwyrobu w dodatnim/ " " Q
ujemnym kierunku X 'E
Przesuwanie p6twyrobu w dodatnim/ q_,
ujemnym kierunku Y ® e ;
]
Przesuwanie potwyrobu w dodatnim/ jd
ujemnym kierunku Z &5 & %
Wyswietli¢ potwyrob odniesiony do e o
wyznaczonego punktu odniesienia PUNKT E
(2
N
F
F
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tlania programu

sSwie

4

11.3 Funkcje dla wy

11.3 Funkcje dla wyswietlania
programu

Przeglad

W rodzajach pracy przebiegu programu i w rodzaju pracy
test programu TNC ukazuje Softkeys, przy pomocy ktérych mozna
wyswietlic program obrébki strona po stronie:

Funkcje Softkey

W programie o strong ekranu przekartkowac do tytu

W programie o strone ekranu przekartkowac do
przodu i

Wybrac¢ poczatek programu

Wybrac¢ koniec programu KonzEs

3
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11.4Test programu

Zastosowanie

W rodzaju pracy Test programu symuluje sie przebieg programow i
czesci programu, aby wykluczy¢ btedy w przebiegu programu. TNC
wspomaga przy wyszukiwaniu

geometrycznych niezgodnosci

brakujgcych danych

nie mozliwych do wykonania skokow

naruszen przestrzeni roboczej

Dodatkowo mozna uzywa¢ nastepujgcych funkciji:

test programu blokami

bloki przeskoczy¢

funkcje dla prezentaciji graficznej
okreslenie czasu obrobki
dodatkowy wyswietlacz stanu

HEIDENHAIN TNC 320
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11.4 Test programu

Wypetnié test programu

Przy aktywnym centralnym magazynie narzedzi musi zosta¢
aktywowana tabela narzedzi dla testu programu (stan S). Prosze
wybrac¢ w tym celu w rodzaju pracy Test programu poprzez
zarzgdzanie plikami (PGM MGT) tabele narzedzi.

Wybrac¢ rodzaj pracy Test programu

Zarzgdzanie plikamiprzy pomocy klawisza PGM MGT
wyswietli¢ i wybrag plik, ktory chcemy przetestowac
lub

Wybra¢ poczatek programu: Przy pomocy klawisza
SKOK wiersz ,,0“ wybra¢ i potwierdzi¢ klawiszem
ENT

TNC pokazuje nastepujgce softkeys:

Funkcje Softkey
Skasowac¢ potwyrob i caty program przetestowac
Przeprowadzi¢ test catego programu
Przeprowadzi¢ test kazdego wiersza programu e
oddzielnie =

Zatrzymac test programu (softkey pojawia sie tylko,
jesli uruchomiono test programu)

Test programu mozna w kazdej chwili — takze w cyklach obroébki —
przerwac i ponownie kontynuowac. Aby méc ponownie kontynuowaé
test, nie nalezy przeprowadza¢ nastepujgcych akciji:

przy pomocy klawisza GOTO wybiera¢ innego wiersza

przeprowadzac zmian w programie

zmieniac tryb pracy

wybiera¢ nowy program

390
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11.5Przebieg programu

Zastosowanie

W rodzaju pracy przebieg programu wedtug kolejnosci blokéw, TNC
wykonuje program obrébki nieprzerwanie do konca programu lub
zaprogramowanego przerwania pracy.

W rodzaju pracy Przebieg programu pojedynczymi blokami TNC
wykonuje kazdy blok po nacisnieciu zewnetrznego klawisza START
oddzielnie.

Nastepujace funkcje TNC mozna wykorzystywaé w rodzajach pracy
przebiegu programu:

Przerwac¢ przebieg programu

Przebieg programu od okreslonego bloku

przeskoczy¢ bloki

Edycja tabeli narzedzi TOOL.T

Q-parametry kontrolowac i zmienia¢

Natozy¢ pozycjonowanie przy pomocy kotka recznego

Funkcje dla prezentacji graficznej

Dodatkowy wyswietlacz stanu

Wykonaé program obrdébki

Przygotowanie

1 Zamocowac obrabiany przedmiot na stole maszyny
2 Wyznaczy¢ punkt bazowy

3 Wybrac¢ konieczne tabele i pliki palet (status M)

4 Wybrac¢ program obroébki (status M)

Posuw i predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna zmieniac
przy pomocy gatek obrotowych override.

=y

Poprzez softkey FMAX mozna zredukowa¢ predkosc¢
biegu szybkiego, jesli chcemy rozpoczg¢ NC-program.
Wprowadzona wartos¢ jest aktywna réwniez po
wyfaczeniu/wtgczeniu maszyny. Aby powrocic do
pierwotnej predkosci na biegu szybkim, nalezy
wprowadzi¢ odpowiednig wartosc¢ liczbows,

Przebieg programu sekwencja blokow

Uruchomi¢ program obroébki przy pomocy zewnetrznego klawisza
START

Przebieg programu pojedyrniczymi blokami

Kazdy blok programu obroébki uruchomi¢ oddzielnie przy pomocy
zewnetrznego klawisza START

HEIDENHAIN TNC 320

Program run,
113.H

BLK FORM .1 Z X+0 Y+2 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 5 Z S2000

L z+1e Re FMAX M3

L X450 Y+5@ R® FMAX

CYCL DEF 4. PECKING

CYCL DEF 4.1 SET UPZ

CYCL DEF 4.2 DEPTH-10

9 CcYcL DEF 4.3 PLNGNG1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSE
13 L z+2 Re FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET

BNO B AN

[X] +0.000 Y

NomL. 10 T 2 z s

full sequence

omm/min

Machine par.
programming

TIME

11.5 Przebieg programu
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our 1@ex M5

BEGIN

MID-
PROGRAM
STARTUP

EDIT
PALLET

TooL
TRBLE
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11.5 Przebieg programu

Przerwanie obrobki

Istnieja rozne mozliwo$ci przerwania przebiegu programu:
zaprogramowane przerwania programu
zewnetrzny klawisz STOP

Jesli TNC rejestruje w czasie przebiegu programu btad, to przerywa
ono automatycznie obrébke.

Programowane przerwania programu

Przerwania pracy mozna okresli¢ bezposrednio w programie
obrobki. TNC przerywa przebieg programu, jak tylko program
obrdbki zostanie wypetniony do tego bloku, ktéry zawiera jedng z
nastepujgcych wprowadzanych danych:

STOP (z lub bez funkcji dodatkowej)
Funkcje dodatkowg M0, M2 lub M30

Funkcje dodatkowg M6 (zostaje ustalana przez producenta
maszyn)

Przerwa w przebiegu programu przy pomocy zewnetrznego
klawisza STOP

Zewnetrzny klawisz STOP nacisng¢: Ten blok, ktory odpracowuje
TNC, w momencie naci$niecia na klawisz nie zostanie catkowicie
wykonany; w wyswietlaczu miga symbol NC-stop (patrz tabela)
Jesli nie chcemy kontynuowac obroébki, to prosze zresetowa¢ TNC
przy pomocy softkeyWEWNETRZNY STOP: symbol NC-stop
wygasa w wys$wietlaczu statusu. W tym przypadku program
wystartowac¢ od poczgtku programu na nowo.

Symbol Znaczenie
— program jest zatrzymany
[0l
ol

Przesuniecie osi maszyny w czasie przerwania
obrobki

Mozna przesung¢ osi maszyny w czasie przerwy jak i w rodzaju pracy
Obstuga reczna.

Przyktad zastosowania:
przemieszczenie wrzeciona po ztamaniu narzedzia

Przerwanie obrébki
Zwolni¢ zewnetrzne klawisze kierunkowe: softkey
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisngc.

Przesunigcie osi maszyny przy pomocy zewnetrznych przyciskow
kierunkowych

% W przypadku niektérych maszyn nalezy po softkey
PRZEMIESZCZENIE MANUALNIE nacisna¢ zewnetrzny
START-klawisz dla zwolnienia zewnetrznych klawiszy
kierunkowych. Prosze zwrdci¢ uwage na podrecznik
obstugi maszyny.
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Kontynuowanie programu po jego przerwaniu

@ Jesli przebieg programu zostanie przerwany w czasie
cyklu obrobki, nalezy po ponownym wejsciu do programu
rozpocza¢ obrobke od poczatku cyklu. Wykonane juz
etapy obrébki TNC musi ponownie objechac.

Jesli przerwano przebieg programu podczas powtorzenia czesci
programu lub w czasie wykonywania podprogramu, nalezy przy
pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU N ponownie najecha¢ miejsce
przerwania przebiegu programu.

TNC zapamietuje przy przerwaniu przebiegu programu

dane ostatnio wywotanego narzedzia

aktywne przeliczenia wspotrzednych (np. przesuniecie punktu
zerowego, obroét, odbicie lustrzane)

wspotrzedne ostatnio zdefiniowanego punktu Srodkowego kota

@ Prosze uwzglednic, ze zapamietane dane pozostajg tak
dtugo aktywne, az zostang wycofane (np. poprzez wybor
nowego programu).

Zapamiegtane dane zostajg wykorzystywane dla ponownego
najechania na kontur po przesunigciu recznym osi maszyny w czasie
przerwy w pracy maszyny (softkey NAJAZD NA POZYCJE).

Kontynuowanie przebiegu programu przy pomocy klawisza
START

Po przerwie mozna kontynuowac przebieg programu przy pomocy
zewnetrznego klawisza START jesli zatrzymano program w
nastepujacy sposob:

naci$nieto zewnetrzny przycisk STOP

programowane przerwanie pracy

Przebieg programu kontynuowaé po wykryciu btedu

Przy nie pulsujgcym Swietlnie komunikacie o btedach:
usungc¢ przyczyne btedu
usung¢ komunikat o btedach z ekranu: klawisz CE nacisna¢
ponowny start lub przebieg programu rozpocza¢ w tym miejscu, w
ktorym nastgpito przerwanie

W przypadku ,btedéw w przetwarzaniu danych”:

przetaczy¢ na OBSLUGE RECZNA
softkey OFF nacisna¢

usung¢ przyczyne btedu
ponowny start

Przy powtdrnym pojawieniu sie btedu, prosze zanotowa¢ komunikat
0 btedach i zawiadomic¢ serwis techniczny.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.5 Przebieg programu

Dowolne wejscie do programu (przebieg
blokéw w przéd)

Programming

Program run, full sequence

automatycznie blok N dla wejscia do programu, w ktérym to
przerwano program.

@ Funkcja PRZEBIEG DO BLOKU musi by¢ udostepniona Soe it
przez producenta maszyn i przez niego dopasowana.
Prosze zwréci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny. b GBCEHGh HaD teD 20
Przy pomocy funkcji PRZEBIEG DO BLOKU (przebieg blokow w R CueL oer 4. cer upz ‘
prz6d) mozna odpracowywac program obréobki od dowolnie e —
wybranego bloku N. Obrobka przedmiotu zostaje do tego bloku g 0 C— ‘
uwzgledniona z punktu widzenia obliczen przezTNC. Moze onatakze |25 x5 Yieerivions =& :
zostac przedstawiona graficznie przez TNC. ‘
CANCEL
Jesli przerwano program przy pomocy WEW. STOP, to TNC oferuje +0.000 Y 70.000 2 —24.123

nomL, @ U 2z 8 03 <IF: emm/min  Our 108% M5

CANCEL.

I% Przebieg blokéw w przéd nie moze rozpoczynac sie w o
podprogramie.

Wszystkie konieczne programy, tabele i pliki palet muszg,
zostac¢ wybrane w jednym rodzaju pracy przebiegu
programu (status M).

Jesli program zawiera na przestrzeni do konca przebiegu
blokow w przod zaprogramowang, przerwe, w tym
miejscu zostanie przebieg blokéw zatrzymany. Aby
kontynuowac przebieg blokow w przéd, prosze nacisng¢
zewnetrzny START-klawisz.

Podczas przebiegu blokéw zapytania operatora nie sa,
mozliwe.

Po przebiegu blokéw do przodu narzedzie zostaje
przejechane przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE
do ustalonej pozyciji.

Korekcja dtugosci narzedzia zadziata dopiero poprzez
wywotanie narzedzia i nastepujgcy po tym wiersz
pozycjonowania. Ta zasada obowigzuje takze wowczas,
kiedy zmieniono tylko dtugos¢ narzedzia.

@ Wszystkie cykle uktadu impulsowego zostajg pominiete
przez TNC przy przebiegu wierszy w przod. Parametry
wyniku, opisywane przez te cykle, nie otrzymujg w takim
przypadku zadnych wartosci.
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Pierwszy wiersz aktualnego programu wybrac¢ jako poczatek dla
przebiegu: GOTO ,,0“ wprowadzi¢.

sKanou. Wybra¢ przebieg blokéw w przdd: softkey PRZEBIEG

DO BLOKU N nacisngé
Przebieg do N: wprowadzi¢ numer N wiersza
(bloku), na ktbrym ma zosta¢ zakonczony przebieg
skanowania

Program: wprowadzi¢ nazwe programu, w ktorym
znajduje sie blok N

Powtdrzenia: wprowadzic¢ liczbe powtorzen, ktore
majg zostac uwzglednione w przebiegu blokow do
przodu, jesli blok N znajduje sie¢ w powtorzeniu
czesci programu

Uruchomi¢ przebieg blokow w przéd: zewnetrzny
klawisz STARTnacisna¢

11.5 Przebieg programu

Najazd konturu (patrz nastepny rozdziat)

Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu

Programming

Przy pomocy funkcji NAJAZD NA POZYCJE TNC przemieszcza PEGERa B, Rl SOEVEREE
narzedzie w nastepujgcych sytuacjach do konturu obrabianego ANKER.H
przedmiotu:

T30 Falil -20.383
-101.000
+138.000 IEHE

N <B4

Ponowne dosuniecie narzedzia do konturu po przesunigciu osi
maszyny w czasie przerwy, ktora zostata wprowadzona bez
WEW STOP

Ponowny dosuw do konuturu po przebiegu blokow z

PRZEBIEG DO BLOKU, np. po przerwaniu pracy z
WEWNETRZNY STOP

Ponowne dosunigcie narzedzia do konturu wybrac: softkey 50, 711 vV  -161.000 2 “5.000
NAJAZD NA POZYCJE wybrac¢

W razie potrzeby odtworzy¢ stan maszyny s dEoED C oem Gs aTe D

Przemiesci¢ osie w kolejnosci, zaproponowanej przez TNC na

ekranie monitora: zewnetrzny klawisz START nacisng¢ lub : | ‘
przemiesci¢ osie w dowolnej kolejnosci: softkeys NAJAZD X,

NAJAZD Z itd.nacisng¢ i za kazdym razem aktywowac przy

pomocy zewnetrznego klawisza START

Kontynuowac¢ obrébke: zewnetrzny klawisz STARTnacisng¢

EREEED

ALL
AXES

END
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ienie programu

11.6 Automatyczne uruchom

11.6 Automatyczne uruchomienie
programu

Zastosowanie

=

Aby moc przeprowadzi¢ automatyczne uruchomienie
programu, TNC musi by¢ przygotowana przez
producenta maszyn, prosze uwzgledni¢ podrecznik
obstugi.

Uwaga niebezpieczenstwa dla zycia!

&

Poprzez softkey AUTOSTART (patrz ilustracja po prawej stronie u
gory), mozna w rodzaju pracy przebiegu programu uruchomi¢ we
wprowadzalnym czasie aktywny w danym rodzaju pracy program:

Funkcja autostartu nie moze by¢ uzywana na maszynach,
nie posiadajgcych zamknietej przestrzeni roboczej.

AUTOSTART

o Wyswietli¢ okno dla okreslenia czasu uruchomienia
<5

(patrzilustracja po prawej na srodku)

Czas (godz:min:sek): godzina, kiedy program ma
zosta¢ uruchomiony

Data (DD.MM.RRRR): data, kiedy program ma
zostac¢ uruchomiony

Aby aktywowac¢ uruchomienie: softkey OK wybraé¢

396

Program run,
321.H

full sequence

Progranm

ing

TOOL CALL 32 Z 52222
L Z+100 R® FMAX M3

NNy

01=-10 ;|

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-30
BLK FORM ©.2 X+1020 Y+100 2+

CYCL DEF 14.@ CONTOUR GEOMETRY

OYCL DEF 14.7i.conar L.
[ Autonatic program start

TIME

M
- J., Current date 18 16
02=+1.4 3Ti
Q3-+0 @ CuUTTENt time 7 :as :[5a
:;=:: ':: start program U: \NC_PROGNTESTN321.H
- o, Date (DD.MM.YY> 18 -1 -8
os=4+2  ssI s e 2 i
a7esse oy TiMe C(HRS:MIN:SEC) [o  :[as :[e
start enabled ves
Autostart active  |uo
oK | canceL |
e T e 211 (120
nom_. O T 2 25 0T emm/min  Our 100% M5
oK ‘ EXIT CANCEL ‘ ‘

EEEREEE
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11.7 Bloki przeskoczyé

Zastosowanie

Bloki, ktore zostaty przy programowaniu oznaczone przy pomocy ,,/
“, mozna przeskoczy¢ przy tescie progrmau lub przebiegu
programu:

= Wiersze programu ze ,,/“-znakiem nie wykonywac lub
o7 przetestowac: Softkey ustawi¢ na ON

Wiersze programu ze ,,/“-znakiem wykonywac lub
przetestowac: softkey ustawi¢ na OFF

N
HE

@ Funkcja ta nie dziata dla TOOL DEF-blokéw.

Ostatnio wybrane nastawienie pozostaje zachowane
takze po przerwie w doptywie pradu.

Wstawienie ,,/”-znaku

W rybie pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycjawybrac
ten wiersz, w ktébrym ma zosta¢ wstawiony znak wygaszania

Wybra¢ softkey WYSWIETLIC BLOK

BLOCK

Usuwanie ,,/”-znaku

W trybie pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/edycjawybrac
ten wiersz, w ktérym ma zostac¢ usuniety znak wygaszania

Wybra¢ softkey WYGASIC BLOK

BLOCK

HEIDENHAIN TNC 320
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11.8 Zatrzymanie przebiegu programu do wyboru

11.8Zatrzymanie przebiegu
programu do wyboru

Zastosowanie

Sterowanie TNC przerywa rézny sposob przebieg programu lub test
programu przy blokach, w ktérych zaprogramowany jest MO 1. Jezeli
uzywamy MO1 w rodzaju pracy Przebieg programu, to TNC nie
wytgcza wrzeciona i chtodziwa.

=) o Nie przerywac przebiegu programu lub testu

& programu w zdaniach z MO1: softkey ustawi¢ na OFF
- Przerywac przebiegu programu lub testu programu
LA orr w zdaniach z M01: softkey ustawi¢ na ON
398
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12.1 Wybor funkcji MOD

12.1 Wybér funkcji MOD

Poprzez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych. Jakie MOD-funkcje znajdujg sie w
dyspozyciji, zalezy od wybranego rodzaju pracy.

MOD-funkcje wybierac¢

Wybrac¢ rodzaj pracy, w ktérym chcemy zmieni¢ MOD-funkcje.
m MOD-funkcje wybiera¢: klawisz MOD nacisngg¢.

Zmieni¢ nastawienia

Wybra¢ MOD-funkcje wwyswietlonym menu przy pomocy klawiszy
ze strzatkg

Aby zmieni¢ nastawienie, znajdujg, sie — w zaleznoéci od wybranej
funkcji — trzy mozliwoéci do dyspozyciji:

Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowych
Zmiana nastawienia poprzez nacisniecie klawisza ENT

Zmiana nastawienia przy pomocy okna wyboru. Jesli mamy do
dyspozyciji kilka mozliwosci nastawienia, to mozna przez
nacisniecie klawisza SKOK wyswietli¢ okno, w ktérym ukazane sg
wszystkie mozliwosci nastawienia jednoczes$nie. Prosze wybrac¢
wymagane nastawienie bezposrednio poprzez nacisniecie
klawiszy ze strzatkg a nastepnie nacisniecie klawisza ENT. Je$li nie
chcemy zmieni¢ nastawienia, to prosze zamkng¢ okno przy
pomocy klawisza END

MOD-funkcje opuscié

MOD-funkcje zakonczy¢: softkey KONIEC lub klawisz END
nacisnac

400

Manual operation

Programming

Code number: I

Control model: TNC 320 E
NC sof tuare: C_TNC3Z0_332

NC kernel: C_NCKERN_207

EEREEE

USER CONFIG
PARAM EDIT

END
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Przeglad MOD-funkcji

W zaleznosci od wybranego rodzaju pracy mozna dokonac
nastepujacych zmian:

Program wprowadzi¢ do pamieci/ edycja:

wyswietli¢ rézne numery oprogramowania

wprowadzi¢ liczbe kodu

lub/oraz specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika
Test programu:

wyswietli¢ r6zne numery oprogramowania

wyswietli¢ aktywng tabele narzedzi w Tescie programu

wyswietli¢ aktywng tabele punktow zerowych w Tescie programu
Wszystkie pozostate tryby pracy:

wyswietli¢ r6zne numery oprogramowania

wybrac wskazania potozenia (pozycji)

okresli¢ jednostke miary (mm/cal)

okresli¢ jezyk programowania dla MDI

wyznaczy¢ osie dla przejecia potozenia rzeczywistego

wyswietli¢ czas eksploataciji

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Programming

Position display 1
Position display 2

Z Change mm/inch
Program input

Control model:
NC softuare :
NC kernel
PLC softuare :

[NomML. -]
[REF noML -]
nn 7]

HEIDENHAIN ]

TNC 320 E
C_TNC320_332

: C_NCKERN_307

TestP9mMC/API_3.02

CANCEL.

nomL. 1 [Q i 22 8

o F omm/min

our 100%

MS

TIME

CANCEL

POSITION/ MACHINE
ey o | RO TS

B ERRRER
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12.2 Numery software

12.2 Numery software

Zastosowanie

Nastepujgce numery software znajdujg, sie po wyborze funkcji MOD
na ekranie TNC:

Typ sterowania: oznaczenie sterowania (administrowane przez
firme HEIDENHAIN)

NC software: numer NC-software (administrowane przez firme
HEIDENHAIN)

NC rdzen: numer NC-software (administrowane przez firme
HEIDENHAIN)

PLC software: numer lub nazwa PLC-software
(administrowane przez producenta maszyn)

402
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12.3 Wprowadzenie liczby kodu

Zastosowanie

TNC potrzebuje kodu dla nastepujacych funkciji:

Funkcja Kod
Wybor parametrow uzytkownika 123
Zwolnienie dostepu do konfiguraciji NET123
Ethernet

Zwolnienie funkciji specjalnych przy 555343

programowaniu Q-parametréow

12.3 Wprowadzenie liczby kodu
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12.4 Specyficzne dla danej maszyny parametry uzytkownika

12.4 Specyficzne dla danej
maszyny parametry
uzytkownika

Zastosowanie

Aby umozliwi¢ operatorowi nastawienie specyficznych dla maszyny
funkciji, producent maszyn moze zdefiniowac, ktore parametry

maszynowe znajdujg sie do dyspozycji jako parametry uzytkownika.

@ Prosze zwréci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.

404
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12.5Wyboér wskazania potozenia

Zastosowanie
Dla Obstugi recznej i rodzajéw pracy przebiegu programu mozna
wptywac na wskazanie wspotrzednych:
llustracja po prawej stronie pokazuje rézne potozenia narzedzia
Pozycja wyj$ciowa
Potozenie docelowe narzedzia
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy maszyny dla wskazan potozenia TNC mozna wybierac¢
nastepujgce wspotrzedne:

Zenia

1N
N/

Funkcja Wskazanie
Zadana pozycja; zadana aktualnie przez TNC ZAD.
wartos¢

Rzeczywista pozycja: momentalna pozycja RZECZ.
narzedzia

Pozycja referencyjna; pozycja rzeczywista w REFRZECZ

odniesieniu do punktu zerowego maszyny

Pozycja referencyjna; pozycja zadana w REFZAD
odniesieniu do punktu zerowego maszyny

Btad opo6znienia; roznica pomiedzy pozycjg, B.OPOZN.
zadang i rzeczywistg,

Dystans do zaprogramowanej pozyciji; réznica DYSTANS
pomiedzy pozycjg rzeczywistg, i docelowa,

Przy pomocy MOD-funkcji Wskazanie potozenia 1 wybiera sie
wskazanie potozenia we wskazaniu statusu.

Przy pomocy MOD-funkcji Wskazanie potozenia 2 wybiera sie
wskazanie potozenia w dodatkowym wskazaniu statusu.

HEIDENHAIN TNC 320

12.5 Wybodr wskazania poto
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12.6 Wybdr systemu miar

12.6 Wybdr systemu miar

Zastosowanie

Przy pomocy tej MOD-funkcji okresla sie, czy TNC ma wys$wietla¢
wspotrzedne w mm lub calach (system calowy).

Metryczny system miar: np. X= 15,789 (mm) MOD-funkcja Zmiana
mm/cale = mm. WysSwietlenie z trzema miejscami po przecinku
System calowy: np. X =0,6216 (cale) MOD-funkcja Zmiana mm/
cale =cale . Wskazanie z 4 miejscami po przecinku

Jesliwyswietlacz calowy jest aktywny, to TNC ukazuje posuw rowniez
w cal/min. W programie wykonywanym w calach nalezy wprowadzi¢
posuw ze wspotczynnikiem 10 wigkszym.

406
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12.7 Wyswietlanie czasu
roboczego

Zastosowanie

@ Producent maszyn moze oddac¢ do dyspozyciji
wysSwietlanie dodatkowego czasu. Prosze uwzgledni¢
informacje zawarte w podreczniku obstugi maszyny!

Przez softkey CZAS MASZYNY mozna wyswietlac¢ roézne rodzaje
przepracowanego czasu:

Przepracowany
czas

Znaczenie

Manual operation

Programming

Sterowanie on

Czas pracy sterowania od momentu
wigczenia do eksploataciji

Control on
Machine on
Program run:

PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit

Code number

0:00:
0:00:00
©:00:00
©:00:00

—

g

T F Lz

our 100%

MS

TIME

Maszyna on

Czas pracy maszyny od momentu
wtgczenia do eksploatacji

Przebieg programu

Przepracowany czas sterowanej
numerycznie eksploatacji od uruchomienia

CANCEL

POSITION/ || MACHINE
et pon (| Tove €13

EEEREEE

HEIDENHAIN TNC 320

407

12.7 Wyswietlanie czasu roboczego



danych

jsOw

terfe

iein

12.8 Przygotowan

12.8 Przygotowanie interfejsow
danych

Szeregowe interfejsy na TNC 320

TNC 320 wykorzystuje automatycznie protokot transmisji LSV2 dla
szeregowej transmisji danych. Protokét LSV2 jest na state
zaimplementowany i poza nastawieniem szybkosci transmisji w
bodach (parametr maszynowy baudRateLsv2), nie moze zosta¢
zmieniony. Mozna okresli¢ réwniez inny rodzaj transmisji (interfejs).
Opisane ponizej mozliwos$ci nastawienia dziatajg wowczas tylko dla
danego zdefiniowanego interfejsu.

Zastosowanie

Dla nastawienia interfejsu danych wybieramy menedzera plikéw renuel eeeretion |Machine parameter programming
(PGM MGT) i naciskamy klawisz MOD. Nastepnie naciskamy HEBiE CEue

ponownie klawisz MOD i zapisujemy liczbe kodu 123. TNC ukazje 58 Sisse il errace

parametr uzytkownika GfgSeriallnterface, w ktérym mozna = brotocos ¢ Stavamo

dokona¢ nastepujgcych nastawien: = Sioesies T

= flouControl : RTS_CTS
: FEX

i PSLOM
e NOEOtAF terEtx

Nastawienie interfejsu RS-232

Otworzy¢ folder RS232. TNC pokazuje nastepujgce mozliwosci
nastawienia:

EEREER

SZYBKOSC TRANSMISJI W BODACH

(baudRate) = ‘ T ‘

commenT HELP
= PRGE stoRe
EAS

END

FIND ‘

i

SZYBKOSC TRANSMISJI (szybkos$¢ przesytania danych) jest
wybieralna pomiedzy 110 115.200 bodow.

Nastawienie protokotu (protocol)

Protokot transmisji danych steruje przeptywem danych szeregowej
transmisji. (porownywalny z MP 5030)

Protokét transmisji danych Wybér
standardowa transmisja danych  STANDARD

blokowa transmisja danych BLOCKWISE

transmisja bez protokotu RAW_DATA

408 12 MOD-funkcje @



Nastawienie bitow danych (dataBits)

Przy pomocy nastawienia dataBits definiujemy, czy znak zostaje
przesytany z 7 lub 8 bitami danych.

Sprawdzanie parzystosci (parity)

Przy pomocy bitu parzystosci zostajg rozpoznawane btedy w
transmisji. Bit parzysto$ci moze by¢ formowany trzema réznymi
sposobami:

Bez uzycia parzystosci (NONE): rezygnuje sie z rozpoznawania
btedow

Parzysto$¢ (EVEN): w tym przypadku wystepuje bfad, jesli
odbiorca przy kontroli stwierdzi nieparzystg liczbe wyznaczonych
bitow

Nieparzystos¢ (ODD): w tym przypadku wystepuje btad, jesli
odbiorca przy kontroli stwierdzi parzysta liczbe wyznaczonych
bitow

Nastawienie bitow stop (stopBits)

Za pomocag bitu startu i jednego lub dwdéch bitéw stop umozliwia sie

odbiorcy przy szeregowej transmisji danych synchronizacje kazdego

przesytanego znaku.

Nastawienie handshake (flowControl)

Przy pomocy handshake dwa urzgdzenia dokonujg kontroli
transmisji danych. Rozroznia sie software-handshake i hardware-
handshake.

Bez kontroli przeptywu danych (NONE): handshake nie jest
aktywny

Hardware-handshake (RTS_CTS): zatrzymanie transmisji poprzez

RTS aktywny

Software-handshake (XON_XOFF): Stop transmisji poprzez DC3
(XOFF) aktywny

HEIDENHAIN TNC 320

danych
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12.8 Przygotowan

Wybrac tryb pracy zewnetrznego urzadzenia

(fileSystem)

I% W trybach pracy FE2 i FEX nie mozna korzystac¢ z funkcji
~wczyta¢ wszystkie programy “, ,oferowany program

wczytac” i ,wczytaé folder “

Zewnetrzne urzadzenie

Tryb pracy Symbol

PC z software TNCremoNT dla
transmisji danych firmy
HEIDENHAIN

LSV2 EI

Jednostka dyskietek firmy
HEIDENHAIN

FE1
ln

Urzadzenia zewnetrzne jak
drukarka, czytnik, dziurkarka, PC
bez TNCremoNT

FEX
o

410
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Software dla transmisji danych

W celu przesytania danych od TNC i do TNC, powinno sie uzywaé
jednego z programow firmy HEIDENHAIN dla transmisji danych
TNCremoNT. Przy pomocy TNCremoNT mozna sterowa¢ poprzez
szeregowy interfejs lub interfejs Ethernet wszystkie modele
sterowan firmy HEIDENHAIN.

@ Aktualng wersje TNCremo NT mozna pobierac
bezptatnie zHEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Service>, <Download-Bereich>, <TNCremo NT>).

Warunki systemowe dla zastosowania TNCremoNT:

PC z 486 procesorem lub wydajniejszym

System operacyjny Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByte pamieci roboczej
5 MByte wolne na dysku twardym
Wolny szeregowy interfejs lub podtgczenie do TCP/IP-sieci

Instalacja w Windows

Prosze rozpoczg¢ instalacje programu SETUP.EXE z menedzerem
plikow (Explorer)

Prosze postepowac zgodnie z poleceniami programu Setup

Uruchomié TNCremoNT w Windows

Prosze klikng¢ na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN
aplikacje>, <TNCremoNT>

Jezeli uruchomiamy TNCremoNT po raz pierwszy, TNCremoNT
probuje automatycznie uzyska¢ potgczenie z TNC.

HEIDENHAIN TNC 320

danych

jsow
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= Przesytanie danych pomigdzy TNC i TNCremoNT = TNCremoNT HEE
B o o i one 251 g wiahege EFOREErE -
. Sty
: Hame Girite Attibute | Datum - ’VTNC"DD
® Po uruchomieniu TNCremoNT widoczne sg w gornej czesci Do TcHPRNT & 2 DR 11305 [ i
C  gtéwnego okna wszystkie _plik_i’, ktore zapamigtane sg, gktywnym s 1 a D3 T13408 oot ——
; folderze. Przez <Plik>, <Zmienic¢ folder > mozna wybra¢ dowolny By 360 020397 1451:30 Mokt
9 naped lub inny folder na komputerze. N & Co B
(7)) Jesli chcemy sterowac¢ transmisja danych z PC, to prosze utworzy¢ Hene [Giohe T atrbuie | Detun =]
Ty potaczenie na komputerze w nastepujgcy sposob: =120 H 1536 05.04.39 15:3%:42 ;:isle”e
m (1201 H 1004 06.04.99 15:3%:44 Comz
‘= Prosze wybra¢ <Plik>, <Utworzy¢ potgczenie>. TNCremoNT S S T Baiate o Detec)
() przyjmuje teraz strukture plikow i skoroszytow od TNC i wy$wietla e o Behes 1asaes | || ==
'E je w dolnej czg$ci okna gtéwnego B o T 340 =l
— Aby przestac plik z TNC do PC, prosze wybraé plik w oknie TNC [one vebrng s 4
() poprzez klikniecie myszka i przesung¢ zaznaczony plik przy
-E nacisnietym klawiszu myszki do okna PC
Aby przestac plik od PC do TNC, prosze wybrac plik w oknie PC
©
; poprzez kliknigcie myszka i przesung¢ zaznaczony plik przy
o nacisnietym klawiszu myszki do okna TNC
by Jesli chcemy sterowac przesytaniem danych z TNC, to prosze
% utworzy¢ potaczenie na PC w nastepujgcy sposob:
) Prosze wybra¢ <Narzedzia>, <TNCserwer>. TNCremoNT
E uruchamia wéwczas tryb pracy serwera i moze przyjmowac dane z
o TNC lub wysyta¢ dane do TNC
Prosze wybra¢ na TNC funkcje dla zarzgdzania plikami poprzez
Q klawisz PGM MGT (patrz ,Przesytanie danych do/od
oN zewnetrznego noénika danych” na stronie 70) i przesta¢
- odpowiednie pliki

TNCremoNT zakonczy¢é
Prosze wybrac¢ punkt menu <Plik>, <Koniec>

@ Prosze zwréci¢ uwage na funkcje pomocnicza,
uzalezniong od kontekstu TNCremoNT, w ktorej
objasnione sg wszystkie funkcje Wywotanie nastepuje
poprzez klawisz F1.
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12.9 Ethernet-interfejs

Wstep

TNC jest wyposazone opcjonalnie w Ethernet-karte, aby wigczy¢
sterowanie jako Client do wtasnej sieci. TNC przesyta dane przez
karte Ethernet z

smb-protokotu (server message block) dla systemow
operacyjnych Windows, albo

TCP/IP-grupg protokotéw (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) i za pomocg NFS (Network File System)

Mozliwosci podtaczenia

Mozna podtgczy¢ Ethernet-karte TNC poprzez RJ45-port (X26,
100BaseTX lub 10BaseT) do sieci lub bezposrednio z PC. Port jest
rozdzielony galwanicznie od elektroniki sterowania.

W przypadku 100Base TX lub 10BaseT-tgcza prosze uzywac Twisted
Pair-kabla, aby podtgczy¢ TNC do sieci.

% Maksymalna dtugo$¢ kabla pomiedzy TNC i punktem
weztowym, zalezne jest od jakosci kabla, od rodzaju
ostony kabla i rodzaju sieci (100BaseTX lub 10BaseT).

Mozna takze podtgczy¢ TNC bez szczegdlnych naktadow
bezposrednio do PC, wyposazonego w karte Ethernet.
Prosze potgczy¢ w tym celu TNC (ztgcze X26) i PC przy
pomocy skrzyzowanego kabla Ethernet (oznaczenie
handlowe: patch-kabel skrzyzowany lub STP-kabel
skrzyzowany)

HEIDENHAIN TNC 320
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12.9 Ethernet-interfejs

Wt3aczenie sterowania do sieci

Przeglad funkcji konfiguraciji sieciowej

Prosze wybra¢ w menedzerze plikow (PGM MGT) softkey Sie¢

Funkcja

[Manuat operation

Programming

DY RS232:\
2o PLC:N

(d

oftkey lahl;

versions

Utworzy¢ potaczenie z wybranym napedem
sieciowym. Po utworzeniu pofgczenia pojawia sie pod
mount haczyk dla potwierdzenia.

URZADZEN.
LACZ

Rozdziela potgczenie z napedem sieciowym.

URZADZEN.
ODLACZ

Aktywuje lub dezaktywuje funkcje automount (=
automatyczne podtgczenie napedu sieciowego przy
uruchomieniu sterowania). Status funkcji zostaje
wyswietlany poprzez haczyk pod Auto w tabeli
napedu sieciowego.

AUTOM.
LACZ

Mount Auto Mount point Mount device
5o TNC:N 1 HOME = \\de@1PC5312\uork
2 | v PC: \\de@1PC5323\ transfer

EERENE

| i

AUTO
CONNECT/ PING
DISCONN.

MOUNT
DEVICE

UNMOUNT
DEVICE

NETWORK
INFO

DEFINE
NETWORK
CONNECTN.

EDIT
NETUORK

CONNECTN. | Errrrrrsy

Al

Przy pomocy funkcji Ping sprawdzamy, czy istnieje
potaczenie z okreslonym klientem sieci. Zapis adresu
nastepuje za pomocg czterech rozdzielonych kropka,
liczb dziesietnych (Dotted-Dezimal-Notation).

TNC wys$wietla okno przegladowe z informacjami o
aktywnych potgczeniach sieciowych.

NETWORK
INFO

Konfiguruje dostep do napedow sieciowych.
(Wybieralny dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

DEFINE
NETWORK
CONNECTN.

Otwiera okno dialogowe dla edytowania danych
istniejacego potaczenia sieciowego. (Wybieralny
dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

EDIT
NETUORK
CONNECTN..

Konfiguruje adres sieciowy sterowania. (Wybieralny
dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

CONFIGURE
NETWORK

Usuwa istniejace potgczenie sieciowe. (Wybieralny
dopiero po zapisie kodu MOD NET123)

DELETE
NETUORK
CONNECTN..

414
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Konfigurowanie adresu sieciowego sterowania
Prosze potgczy¢ TNC (port X26) z siecig lub z PC
Prosze wybra¢ w menedzerze plikow (PGM MGT) softkey Sieé.
Nacisng¢ klawisz MOD. Nastepnie wprowadza sie kod NET123.

Prosze nacisng¢ softkey KONFIGURACJA SIECI dla ogdinych
nastawien sieciowych (patrz ilustarcja po prawej na srodku)

Zostaje otwarte okno dialogowe dla konfigurowania sieci

Nastawienie Znaczenie

HOSTNAME Pod tg nazwg sterowanie melduje sie w sieci.
Jesli korzystamy z Hostname-serwera, nalezy
wprowadzi¢ tu Fully Qualified Hostname. Jesli
nie wprowadzimy tu zadnej nazwy, sterowanie
uzywa tak zwanej ZERO-autentyfikaciji.

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Jesli nastawimy w menu rozwijalnym w dot TAK
, to wowczas sterowanie zaczerpnie
automatycznie swoj adres sieciowy (IP-adres),
maske subnet, ruter default i ewentualnie
adres broadcast ze znajdujgcego sie w sieci
serwera DHCP. Serwer DHCP identyfikuje
sterowanie na podstawie hostname. Sie¢
firmowa musi by¢ przygotowana dla tej funkcji.
Prosze skontaktowac sie z administratorem
sieci.

IP-ADRES Adres sieciowy sterowania: w kazdym z
czterech lezgcych obok siebie pol
wprowadzenia mozna zapetni¢ trzy miejsca
adresowe IP. Przy pomocy klawisza ENT
przechodzimy do nastepnego pola. Adres
sieciowy sterowania nadaje osoba
odpowiedzialna za tg dziedzine.

SUBNET- Stuzy dla rozrézniania ID sieci i host-1D sieci.
MASK Maske subnet sterowania nadaje osoba
odpowiedzialna za tg dziedzine.

BROADCAST Broadcast-adres sterowania jest tylko wtedy
konieczny, jesli rozni sie od nastawienia
standardowego. Nastawienie standardowe
zostaje utworzone z ID sieci i Host-ID , przy
ktorym wszystkie bity ustawione sg na 1

ROUTER Adres sieciowy rutera default: ta informacja
musi by¢ podawana, jesli sie¢ sktada sie z kilku

podsieci, potaczonych ze sobg poprzez router.

@ Zapisana konfiguracja sieci bedzie aktywna dopiero po
nowym starcie sterowania. Po zakonczeniu
konfigurowania sieci przy pomocy przycisku
przetaczenia lub softkey OK sterowanie wykonuje, pod
warunkiem potwierdzenia przez operatora, nowy start.

HEIDENHAIN TNC 320

[Manua1 operation

Programming

DY RS23Z:\
N

Mount Auto Mount point Mount device
1 HOME : \\de@1PC5312\uork
2 v PC: \\de@1PC5323\transfer

Hostname [TNC3ze_TEST
DHCP. T —
IP address I ———
Subnet mask [255[255[0 [0
Broadcast 1T T 1 |
Router T 1 |
CANCEL

CANCEL.

EEREER

12.9 Ethernet-interfejs
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(V)] Konfigurowanie dostepu sieciowego do innych urzadzen

"=y (mount)

=y

Prosze zleci¢ konfigurowanie TNC fachowcom do spraw
sieci komputerowe;j.

Parametry username, workgroup i password nie
muszg by¢ podawane we wszystkich systemach
operacyjnych Windows.

Manusl operatis

on

Programming

12.9 Ethernet-interfe

Nastawienie

Prosze potgczy¢ TNC (port X26) z siecig lub z PC
Prosze wybra¢ w menedzerze plikow (PGM MGT) softkey Sieé.
Nacisng¢ klawisz MOD. Nastepnie wprowadza sie kod NET123.

Prosze nacisnag¢ softkey DEFINIOW. POLACZENIA
SIECIOWEGO

Zostaje otwarte okno dialogowe dla konfigurowania sieci

Znaczenie

DY RS2Z3Z:\

versions

Mount Auto Mount point Mount device
1 HOME : \\de@1PC5312\Kork
transfer

Make network connection

\\de@1PC5323\transfer
Eo——
o =

Mount device

Mount point
File system

[SMB option

P [160[1 [235[211
[s13605
o —————

Usernane
Workgroup

Password

weitere SMB-Optionen

Automatic connection VES

I-\ | i

CANCEL

B ERREER

Mount-Device

Potgczenie poprzez NFS: nazwa foldera,
ktory ma zostac podtgczony. Zostaje ona
utworzona z adresu sieciowego urzgdzenia,
dwukropka i nazwy foldera. Zapis adresu
sieciowego nastepuje za pomocg czterech
rozdzielonych kropka liczb dziesigtnych
(Dotted-Dezimal-Notation). Prosze zwr6cic
uwage przy podawaniu $ciezki na pisownie
matych i duzych liter.

Podtgczenie pojedynczego komputera z
Windows: podac¢ nazwe sieci i nazwe
zwolnienia komputera, np. //PC1791NT/C

Mount-Point

Nazwa urzgdzenia: podana tu nazwa
urzgdzenia zostaje ukazana w sterowaniu w
menedzerze programow dla podtgczonej sieci,
np. WORLD: (nazwa musi by¢ zakonczona
dwukropkiem!)

System plikow

Typ systemu plikow:

NFS: Network File System
SMB: sie¢ Windows

NFS-opcja

rsize: wielko$¢ pakietu dla przyjmowania
danych w bajtach

wsize: wielko$¢ pakietu dla wysytania danych
w bajtach

timeO: czas w dziesigtych sekundy, po ktérym
sterowanie powtarza nie odpowiedziany przez
serwera Remote Procedure Call

soft: w przypadku TAK Remote Procedure Call
zostaje powtarzana, az serwer NFS odpowie.
Jesli zapisano NIE , to nie zostaje ona
powtarzana

416
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Nastawienie Znaczenie

SMB-opcja Opcje dotyczace typu systemu plikow SMB:
opcje zostajg podawane bez spacji,
rozdzielone tylko przecinkiem. Prosze zwrocic
uwage na pisownig duzg/mata literg.

Opcije:

ip: ip-adres PC-ta z Windows, z ktorym
sterowanie ma zostac¢ potaczone

username: nazwa uzytkownika, pod ktora,
sterowanie ma sie zameldowac

workgroup: grupa robocza, pod ktorg,
sterowanie ma sie zameldowac

password: hasto, przy pomocy ktérego
sterowanie ma sie zameldowac¢ (maksymalnie
80 znakow)

dalsze opcje SMB: mozliwo$¢ wprowadzenia
dalszych opciji dla sieci Windows

Automatyczne automount (TAK lub NIE): tu okres$lamy, czy

potaczenie przy uruchomieniu sterowaniu ma by¢
podfgczona automatycznie sie¢. Nie
podfgczone automatycznie urzgdzenia moggw
dowolnym momencie zosta¢ podtgczone w
menedzerze programow.

@ Dane o protokole nie sg konieczne przy iTNC 530,
uzywany jest protokot zgodnie z RFC 894.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.9 Ethernet-interfejs

Nastawienia na PC z Windows 2000

@ Warunek:

Karta sieciowa musi by¢ juz zainstalowana na PC i gotowa
do pracy.

Jesli PC, z ktérym chcemy potgczy¢ iTNC, juz jest
wtgczony do firmowej sieci, to nalezy zachowac adres
sieciowy PC-ta i dopasowac adres sieciowy TNC.

Prosze wybra¢ nastawienia sieciowe poprzez <Start>, |
<Nastawienia>, <Potgczenia sieciowe i potgczenia DFU>

Prosze klikng¢ prawym klawiszem myszy na symbol <LAN-
potgczenie> i nastepnie w ukazanym menu na <Wtasciwosci>

Podwadjne klikniecie na <Protokot internetowy (TCP/IP)> aby
zmienic¢ IP-nastawienia (patrz rysunek po prawej u gory)

Jedli nie jest jeszcze aktywny, to prosze wybrac¢ opcje <Uzywaé
nastepujacego IP-adresu>

Prosze wprowadzi¢ w polu zapisu <IP-adres> ten sam adres IP,
ktory okreslono w iTNC w specjalnych nastawieniach sieciowych
PC-ta, np. 160.1.180.1

Prosze zapisa¢ w polu <Subnet mask> 255.255.0.0
Prosze potwierdzi¢ te nastawienia z <OK>

Prosze zapisa¢ do pamieci konfiguracje sieci z <OK>, w tym
przypadku nalezy na nowo uruchomi¢ Windows

418

Internet Protocol {TCP/IP) Properties ed |

General

‘f'ou can get [P zettings azsigned automatically if your network. supports
thiz capability. Otherwize, you need o ask your network. administrator for
the appropriate |P settings.

™ Obtain an [P address automatically

— % Usze the following [P address:
P address: 160 . 1 180, 1

Subnet magk: 285 0285 .0 .0

Default gatewway: I . . E

| [Mhtain DNE servern address automatizally

— % Usze the following DNS server addiesses:

Preferred DMS server I . . .
Alternate DNS zerver: I . . .

Adwvanced... |
(1] I Cancel I
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Cykle sondy pomiarowej w
trybach pracy Obstuga
recznai El. kdtko obrotowe
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13.1 Wstep

13.1 Wstep

Przeglad

W trybie pracy Obstuga reczna znajdujg, sie do dyspozycji

nastepujgce funkcje:

Funkcja Softkey  Strona

Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci KeLzB. L Strona 421
0y

Kalibrowanie rzeczywistego promienia DIGITAL. Strona 422

Ustalenie obrotu podstawowego RoTACJA Strona 424

poprzez prostg,

Wyznaczenie punktu odniesienia orarraL_ Strona 426

(bazy) w wybieralnej osi

Wyznaczenie naroza jako punktu DIGITAL. Strona 427

odniesienia o 3]

Wyznaczenie $srodka kota jako punktu oTeTTAL. Strona 428

odniesienia =

Administrowanie danymi sondy PARAHETER Strona 428

pomiarowe; R

Wybor cyklu sondy pomiarowej

Wybra¢ rodzaj pracy Obstuga reczna lub Elektr. kotko reczne

DOTYK

ekranie odpowiednie menu.

420
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Wybra¢ funkcje probkowania: softkey FUNKCJA
sonon PROBKOWANIA nacisng¢. TNC ukazuje dalsze
softkeys: patrz tabela u gory

RoTACIA Wybor cyklu sondy pomiarowej: np. softkey
PROBKOWANIE ROT nacisng¢, TNC ukazuje na



13.2 Kalibrowanie przetaczajgcej

Wstep

sondy impulsowej

Sonda pomiarowa musi by¢ kalibrowana przy

uruchamianiu

ztamaniu palca sondy

zmianie palca sondy

zmianie posuwu probkowania

wystapieniu niedociggtosci, na przyktad przez rozgrzanie maszyny

Przy kalibrowaniu TNC ustala dtugo$¢ ,dziatania” palca sondy i
promien ,dziatania” gtéwki sondy. Dla kalibrowania 3D-sondy
pomiarowej zamocowujemy pierscien nastawczy o znanej wysokosci
i znanym promieniu wewnetrznym na stole maszyny.

Kalibrowanie dtugosci

=y

Uzyteczna dtugos$¢ sondy pomiarowej odnosi sie zawsze
do punktu odniesienia narzedzia. Z reguty producent
maszyn wyznacza punkt bazowy narzedzia na nosku
wrzeciona.

Tak wyznaczy¢ punkt odniesienia w 0si wrzeciona, iz dla stotu
maszyny obowigzuje: Z=0.

KALIB. L

tzzz‘z

Wybra¢ funkcje kalibrowania dla dtugosci sondy
pomiarowej: softkey FUNKCJA PROBKOWANIA i
KAL. L nacisng¢. TNC ukazuje okno menu z
czterema polami wprowadzenia

Whprowadzi¢ 0$ narzedzia (klawisz osiowy)

Punkt odniesienia: wprowadzi¢ wysoko$¢ pierscienia
nastawczego

Punkty menu rzeczywisty promien gtowki i
rzeczywista dtugosc¢ nie wymagajg dokonania zapisu

Przemiesci¢ sonde pomiarowg blisko nad
powierzchnig pierscienia nastawczego

Jesdli to konieczne zmienic kierunek
przemieszczenia: wybrac przez softkey lub przy
pomocy klawiszy ze strzatkg

Dokonac¢ prébkowania powierzchni: nacisngc
zewnetrzny klawisz START

HEIDENHAIN TNC 320

impulsowej

dy

jacej son

zA

13.2 Kalibrowanie przetacza

h @



impulsowej

dy

jacej son

13.2 Kalibrowanie przetacza

Kalibrowac¢ promien i wyréwnac przesuniecie
wspotosiowosci sondy pomiarowej

0$ sondy pomiarowej nie znajduje sie normalnie rzecz biorgc
doktadnie w osi wrzeciona. Funkcja kalibrowania rejestruje
przesuniecie pomiedzy osig sondy pomiarowej i 0sig wrzeciona oraz
wyroéwnuje je obliczeniowo.

Przy kalibrowaniu przesuniecia wspétosiowosci TNC obraca 3D-
sonde pomiarowg o 180°.

Prosze przeprowadzi¢ manualne kalibrowanie w nastepujgcy
sposob:

pozycjonowac¢ gtéwke sondy w trybie obstugi recznej do otworu
piersécienia nastawczego

Wybra¢ funkcje kalibrowania dla promienia gtoéwki
EZZQZZZ sondy i przesunigcia wspotosiowosci sondy
pomiarowej: nacisng¢ softkey KAL. R

wprowadzi¢ promien pierscienia nastawczego

Prébkowanie: 4x nacisna¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje
probkowania w kazdym kierunku osi pozycje otworu
i oblicza rzeczywisty promien gtéwki sondy

Jesli chcemy teraz zakonczy¢ funkcje kalibrowania,
softkey KONIEC nacisng¢

@ Aby okresli¢ przesuniecie wspotosiowosci gtowki sondy,
TNC musi by¢ przygotowane przez producenta maszyn..
Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w podreczniku
obstugi maszyny!

1800 Okreslenie przesuniecia wspotosiowosci gtowki
S sondy: softkey 180° nacisng¢. TNC obraca sonde
pomiarowg o 180°

Probkowanie: 4 x nacisng¢ zewnetrzny klawisz
START. 3D-sonda pomiarowa dokonuje
probkowania w kazdym kierunku osi pozycje otworu
i oblicza promien gtowki sondy

422 13 Cykle sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga reczna i El. kétko obrotowe @



Wyswietlanie wartosci kalibrowania

TNC zapamietuje dtugos¢, promien i wartos$¢ przesuniecia
wspotosiowosci oraz uwzglednia te warto$ci przy pdzniejszych
zastosowaniach 3D-sondy pomiarowej. Aby wys$wietli¢ zapisane w
pamieci wartosci, nalezy nacisng¢ softkey PARAMETRY. TNC uzywa
zawsze wartosci z menedzera sondy pomiarowej, nawet jesli
zapisano dodatkowo wartosci w tabeli narzedzi.

=y

Prosze zwroci¢ uwage na wtasciwy aktywny numer
narzedzia, jesli uzywamy sondy pomiarowej, niezaleznie
od tego, czy chcemy odpracowywac cykl sondy
pomiarowej w trybie automatycznym czy tez w trybie
obstugi recznej.

HEIDENHAIN TNC 320

u —
Manual operation PR T o
TOUCH PROBE s _u,
Tool number: 1l
Infrared/cable probe: i
Spindle orientation TIME
Spindle angle [°1]: Q
Probe length: L 33.357
Touch probe radius: RO 1.996
Touch probe radius: R2 1.996
Center offset 1: MU1 0.00051
Center offset 2: Muz ~a.00124 " —
Calibrate angle:
Meas. rapid trau.: Fo 000 >
Feed for probing: F1 20
safety c: sr U
Max. meas. path: Mu L] ‘
+0.000 Y +0.000 2 -24.123 m
- —
CONFIRM | DISCARD e ‘v’
- —

13.2 Kalibrowanie przetacza
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tu

13.3 Kompensowanie uko$snego
potozenia przedmiotu

10

dm

Wstep

Ukos$ne zamocowanie obrabianego przedmiotu TNC kompensuje
rachunkowo poprzez ,,obrét podstawowy”.

W tym celu TNC ustawia kgt obrotu na ten kat, ktéry ma utworzy¢
powierzchnia przedmiotu z osig bazowg kata ptaszczyzny obrobki.
Patrz ilustracja po prawej stronie.

Zzenia prze

@ Kierunek préobkowania dla pomiaru uko$nego potozenia
przedmiotu wybiera¢ zawsze prostopadle do osi bazowej
kata.

Aby obroét podstawy zostat wiasciwie przeliczony w
przebiegu programu, nalezy zaprogramowac w
pierwszym wierszu przemieszczenia obydwie
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki.

Ustalenie obrotu podstawy

RoTACIA Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey
-l PROBKOWANIE ROT

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowg, w poblizu
pierwszego punktu probkowania

Wybrac kierunek probkowania prostopadle do osi
odniesienia kata: Wybrac¢ os$ i kierunek poprzez
softkey

Probkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Pozycjonowac¢ sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu prébkowania

13.3 Kompensowanie ukosnego poto

Probkowanie: zewnetrzny klawisz START nacisngg¢.
TNC ustala obrét podstawowy i ukazuje kat po
dialogu Kat obrotu =
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Wyswietli¢ obrét podstawowy

Kat obrotu podstawowego znajduje sie po ponownym wyborze
PROBKOWANIE ROT we wskazaniu kgta obrotu. TNC ukazuje kat
obrotu takze w dodatkowym wys$wietlaczu stanu (STATUS POZ.)

W wyswietlaczu stanu zostaje ukazany symbol dla obrotu
podstawowego, jesli TNC przemieszcza osie maszyny odpowiednio
do obrotu podstawowego.

Anulowanie obrotu podstawowego

Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE
ROT

Zapisac kat obrotu ,,0”, przejg¢ klawiszem ENT
Zakonczy¢ funkcje probkowania: klawisz END nacisng¢

HEIDENHAIN TNC 320

tu

Manual operation

Programning

10

Rotation angle? @.2251

angle of probed surface? [o
1st measuring point in 3rfa
1st measuring point in 3rfa
1st measuring point in 3rfe
1st measuring point in 3rfa

dm

TIME

[X] +0.000 Y +0.000 2

nome. B ke 5 2 z 3§ 5 F onm/min

-24.123

our 100%

Zzenia prze

EREEER

ns

SET
BASIC
ROTATION

END

13.3 Kompensowanie uko$snego poto
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13.4 Ustalenie punktu bazowego przy pomocy sond pomiarowych 3D

13.4 Ustalenie punktu bazowego
przy pomocy sond
pomiarowych 3D

Wstep

Funkcje dla wyznaczenia punktu bazowego na ustawionym
przedmiocie zostajg wybierane przy pomocy nastepujacych softkey:

Wyznaczanie punktu odniesienia w dowolnej osi przy pomocy
PROBKOWANIE POZ

Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego przy pomocy
PROBKOWANIE P

Wyznaczenie srodka kota jako punktu bazowego przy pomocy
PROBKOWANIE CC

Prosze uwzglednic¢, iz TNC przy aktywnym przesunieciu
@5 punktu zerowego odnosi wyprobkowane znaczenie
zawsze do aktywnego preset (lub do ostatnio
wyznaczonego w trybie pracy Obstuga reczna punktu
bazowego), chociaz w wyswietlaczu potozenia zostaje
przeliczone przesuniecie punktu zerowego.

Wyznaczenie punktu bazowego na dowolnej
osi (patrz ilustracja po prawej)

ozerraL Wybra¢ funkcje probkowania: softkey
PROBKOWANIE POS nacisng¢

Pozycjonowac¢ sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu probkowania

Wybrac kierunek probkowania i jednoczesénie 0$, dla
ktorej zostaje wyznaczony punkt bazowy, np. Zw
kierunku Z — probkowanie: wybor poprzez softkey

Probkowanie: nacisngC zewnetrzny klawisz START

Punktbazowy: zapisa¢ zadang wspotrzedng, (np. 0),
z softkey USTALENIE PUNKTU BAZOWEGO przeja¢

Funkcje probkowania zakonczyc¢: klawisz END
nacisngcC
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Naroze jako punkt odniesienia — te punkty
przejac, ktore zostaty wyprobkowane dla
obrotu podstawowego (patrzilustracja po
prawej)

DIGITAL. Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey
o[ PROBKOWANIE P
Wybrac kierunek prébkowania: wyboér poprzez
softkey

Probkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Obydwie krawedzie przedmiotu dwa razy
wyprobkowac

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Punkt bazowy: zapisa¢ obydwie wspoirzedne
punktu bazowego w oknie menu, z softkey
USTALENIE PUNKTU BAZOWEGO przejac

Funkcje probkowania zakonczy¢: klawisz END
nacisnac¢

HEIDENHAIN TNC 320
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13.4 Ustalenie punktu bazowego przy pomocy sond pomiarowych 3D

Punkt srodkowy kota jako punkt bazowy

Punkty srodkowe odwiertow, kieszeni okrggtych, petnych cylindrow,
czopow, wysepek w ksztatcie kota, mozna wyznaczac¢ jako punkty Y A
bazowe.

Koto wewnetrzne:

TNC prébkuje scianke wewnetrzng kota we wszystkich czterech
kierunkach osi wspotrzednych.

W przypadku przerwanych okregow (tukow kotowych) mozna
dowolnie wybiera¢ kierunek probkowania.

Pozycjonowac gtowke sondy w poblizu srodka kota

bTGITAL. Wybra¢ funkcje probkowania: softkey
PROBKOWANIE CC wybra¢ R\ -
Probkowanie: Zewnetrzny klawisz START cztery razy X

nacisng¢. Sonda pomiarowa probkuje jeden po
drugim 4 punkty Scianki wewnetrznej kota

Jesli chcemy pracowac z pomiarem odwrocenia
(tylko na maszynach z orientacjg wrzeciona) softkey \% A

180° nacisna¢ i ponownie 4 punkty wewnetrznej 9 v
Scianki kota wyprébkowac

Jesli chcemy pracowac bez pomiaru odwrocenia: X+

klawisz END nacisng¢

Punkt bazowy: zapisa¢ obydwie wspotrzedne
srodka kota w oknie menu, z softkey USTALENIE
PUNKTU BAZOWEGO przejg¢

Zakonczy¢ funkcje probkowania: klawisz END
nacisnac¢

b) -
Koto zewnetrzne: H Ve X

Pozycjonowac gtowke sondy w poblizu pierwszego punktu
probkowania poza kotem

Wybrac kierunek probkowania: wybra¢ odpowiedni Softkey
Probkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Powtorzy¢ operacije probkowania dla pozostatych 3 punktow.
Patrz ilustracja po prawej stronie u dotu

Punkt bazowy: zapisa¢ wspotrzedne punktu bazowego, z softkey
USTALENIE PUNKTU BAZOWEGO przejac

Funkcje probkowania zakonczy¢: klawisz END nacisng¢

Po probkowaniu TNC ukazuje aktualne wspotrzedne punktu
Srodkowego kota i promien kota PR.
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13.5 Pomiar przedmiotéw przy
pomocy 3D-sond
pomiarowych

Wstep

Mozna uzywac¢ sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga recznai
El.k6tko reczne, aby przeprowadzac proste pomiary na przedmiocie.
Dla kompleksowych zadan pomiarowych znajdujg si¢ do dyspozyciji
programowalne cykle probkowania (patrz ,Automatyczny pomiar
przedmiotéw” na stronie 434). Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej
okreslamy:

wspotrzedne potozenia iz tego
wymiary i kgt na obrabianym przedmiocie

Okreslanie wspotrzednej pozycji na
ustawionym przedmiocie

DTGITAL. Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey

ﬂ POS

e PROBKOWANIE POZ

Pozycjonowa¢ sonde pomiarowa w poblizu punktu
probkowania

Wybrac kierunek probkowania i jednoczes$nie 0$, do
ktorej ma sie odnosi¢ wspotrzedna: Wybraé
odpowiedni softkey.

Uruchomienie operaciji probkowania: nacisng¢
zewnetrzny klawisz START

TNC ukazuje wspo6trzedng punktu probkowania jako punkt bazowy.

Okreslenie wspoétrzednych punktu naroznego
na ptaszczyznie obrobki

Okresli¢ wspotrzedne punktu naroznego: Patrz ,Naroze jako punkt
odniesienia — te punkty przejac, ktére zostaty wyprobkowane dla
obrotu podstawowego (patrzilustracja po prawej)”, strona 427. TNC
ukazuje wspotrzedng wyprobkowanego naroza jako punkt
odniesienia.

HEIDENHAIN TNC 320
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Okreslenie wymiaréw przedmiotu

bIeITAL Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ softkey

u POS

oeores) PROBKOWANIE POZ

Pozycjonowac sonde pomiarowg w poblizu
pierwszego punktu probkowania A

Wybrac¢ kierunek préobkowanie z softkey
Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

Jako punkt bazowy zanotowa¢ wyswietlong wartosc¢
(tylko, jesli poprzednio wyznaczony punkt bazowy
jeszcze obowigzuje)

Punkt bazowy: ,,0” wprowadzi¢

Przerwac¢ dialog: klawisz END nacisng¢

Wybrac¢ ponownie funkcje probkowania: nacisng¢
softkey PROBKOWANIE POz

Pozycjonowac¢ sonde pomiarowg w poblizu drugiego
punktu probkowania B

Wybrac¢ kierunek probkowania z Softkey: ta sama 08,
jednakze przeciwny kierunek jak przy pierwszym
probkowaniu.

Prébkowanie: nacisng¢ zewnetrzny klawisz START

We wskazaniu punkt bazowy znajduje sie odlegtos¢ pomiedzy
obydwoma punktami na osi wspotrzednych.

Ustawié wyswietlacz potozenia ponownie na wartosci przed
pomiarem dtugosci

Wybra¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE
POz

Pierwszy punkt probkowania ponownie wyprobkowac
Ustawi¢ punkt bazowy na zanotowang wartos¢
Przerwac¢ dialog: klawisz END nacisnag¢

Pomiar kata
Przy pomocy 3D-sondy pomiarowej mozna okresli¢ kgt na
ptaszczyznie obrobki. Zmierzony zostaje
kat pomiedzy osig odniesienia kata i krawedzig obrabianego
przedmiotu lub
kgt pomiedzy dwoma krawedziami

Zmierzony kat zostaje wyswietlony jako warto$¢ maksymalnie 90°.

13.5 Pomiar przedmiotéw przy pomocy 3D-sond pomiarowych
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Okresli¢ kat pomiedzy osig bazowa kata i
krawedzig obrabianego przedmiotu

RoTAGIA Wybrac funkcje probkowania: nacisng¢ softkey
- PROBKOWANIE ROT

Kat obrotu: wyswietlony kat obrotu zanotowac, jesli
chcemy uprzednio przeprowadzony obro6t
podstawowy pdzniej ponownie odtworzy¢

Przeprowadzi¢ obrét podstawowy z przewidziang do
poréwnania strong, (patrz ,Kompensowanie
uko$nego potozenia przedmiotu” na stronie 424)

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROTwys$wietli¢
kat pomigdzy osig bazowsg kata i krawedzig
przedmiotu jako kat obrotu

Anulowac obroét podstawowy lub odtworzy¢ =
pierwotny obrét podstawowy
Ustawic kat obrotu na zanotowang wartos¢
Okresli¢ kat pomiedzy dwoma krawedziami przedmiotu
Wybrac¢ funkcje probkowania: nacisng¢ softkey PROBKOWANIE Z
ROT
Kat obrotu: Wyswietlony kgt obrotu zanotowac, jesli chcemy Y ‘_L_?’>
uprzednio przeprowadzony obrét podstawowy pdzniej ponownie
odtworzy¢ m
Przeprowadzi¢ obrot podstawowy dla pierwszej strony (patrz A X
~Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu” na stronie P
424)

Drugg strone wyprobkowac tak samo jak przy pierwszym obrocie
podstawowym, kgta obrotu nie ustawia¢ tu na 0!

Przy pomocy softkey PROBKOWANIE ROTwyswietli¢ kgt PA -10
pomiedzy krawedziami przedmiotu jako kat obrotu

Anulowac obrot podstawowy lub odtworzy¢ pierwotny obrot
podstawowy: Ustawi¢ kgt obrotu na zanotowang wartosc

H
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13.6 Administrowanie danych sondy impulsowej

13.6 Administrowanie danych
sondy impulsowej

Wstep

Aby moc wykorzystac jak najwiekszy zakres zastosowania zadan
pomiarowych, znajdujg, sie do dyspozycji poprzez parametry
maszynowe mozliwosci nastawienia, okreslajace zasadnicze
funkcjonalne mozliwosci wszystkich cykli sondy pomiarowej: TNC
uzywa zawsze wartosci z menedzera sondy pomiarowej, nawet jesli
zapisano dodatkowo wartosci w tabeli narzedzi. Prosze nacisna¢
softkey PARAMETRY aby otworzy¢ okno zarzgdzania danymi sondy
pomiarowej (menedzer).

Numer narzedzia
Numer, z ktérym zapisano sonde do tabeli narzedzi

Podczerwien/czujnik kablowy

0: Sonda z kablem
1: Uktad pomiarowy na podczerwieni (funkcja zalezna od maszyny
180° obrot moze zosta¢ wykonana)

Orientacja wrzeciona

0: Bez przeprowadzania orientacji wrzeciona
1: Wykonanie orientacji wrzeciona (sonda zostaje tak zorientowana,
iz probkowanie nastepuje zawsze tg sama strong gtoéwki sondy)

Kat wrzeciona

Prosze zapisa¢ kat, pod ktérym lezy sonda pomiarowa w pozycji
wyjsciowej. Wartos¢ ta zostaje wykorzystywana dla orientac;ji
wrzeciona przy kalibrowaniu promienia gtowki sondy i dla obliczen
wewnetrznych. (Funkcja zalezna od maszyny)

Dtugosé sondy

Dtugos¢ (ustalona poprzez kalibrowanie dtugos¢), z ktérg TNC
przelicza parametry sondy

Promien sondy R

Promien (ustalony poprzez kalibrowanie promien), z ktérg TNC
przelicza parametry sondy

Promien sondy R2

Promien gtowki (ustalony poprzez kalibrowanie promien), z ktorg,
TNC przelicza parametry sondy

Przesunigcie wspotosiowosci 1
Przesuniecie osi sondy wzgledem osi wrzeciona na osi gtownej

Przesunigcie wspé6tosiowosci 2
Przesunigcie osi sondy wzgledem osi wrzeciona na osi pomochniczej

Kat kalibrowania

TNC zapisuje tu kat orientacji, pod ktérym kalibrowano sonde
pomiarowg,

432

Manual operation

TOUCH PROBE TS
Tool number:
Infrared/cable probe:
Spindle orientation
Spindle angle [°1:
Probe length: L

Touch probe radius: RO
Touch probe radius: R2
Center offset 1: MUl
Center offset 2: MuZ
Calibrate angle:

Meas. rapid trav.: Fo@
Feed for probing: F1
Safety clearance: Sr
Max. meas. path: Mu

Programnming

TIME

X] #0000 Y

nomL. @ [ T

2

o @EE 7

F

@mm/min

=24.123

our 100%

MS

CONFIRM DISCARD

EENERR
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Bieg szybki pomiaru

Posuw, z ktobrym sonda zostaje pozycjonowana wstepnie, albo
zostaje pozycjonowana pomigedzy punktami pomiarowymi

Posuw probkowania

Posuw, z ktorym TNC ma dokonywaé¢ préobkowania obrabianego
przedmiotu

Odstep bezpieczenstwa

W odstepie bezpieczenstwa okreslamy, jak daleko od
zdefiniowanego lub obliczonego przez cykl punktu probkowania ma
by¢ pozycjonowana wstepnie sonda. Im mniejsza jest zapisywana
wartos¢, tym doktadniej nalezy definiowa¢ pozycje probkowania.

Maksymalna drogra pomiarowa

Jesdli trzpien nie zostanie wychylony w obrebie zdefinowanej
wartosci, to TNC wydaje komunikat o btedach.

HEIDENHAIN TNC 320
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13.7 Automatyczny pomiar przedmiotéw

13.7 Automatyczny pomiar
przedmiotow

Przeglad

TNC oddaje trzy cykle do dyspozyciji, przy pomocy ktérych mozna
automatycznie dokonywac¢ pomiaru obrabianych przedmiotow lub
ustali¢ punkt bazowy. Dla zdefiniowania cykli, nalezy nacisng¢ w
trybie pracy Programowanie lub Pozycjonowanie z recznym
wprowadzeniem danych klawisz TOUCH PROBE.

Cykl Softkey
0 PLASZCZYZNA BAZOWA Pomiar wspotrzednej w 5
wybieralnej osi ag 9

1 PLASZCZYZNA BAZOWA BIEGUNOWO Pomiar )
punktu, kierunek probkowania przez kat %7

3 POMIAR Pomiar potozenia i $rednicy odwiertu

Uktad odniesienia dla wynikéw pomiaru

TNC wydaje wszystkie wyniki pomiaru w parametrach wynikoéw i w
pliku protokotu w aktywnym — tzn. w przesunigtym lub/i obréconym/
nachylonym — uktadzie wspotrzednych.

PLASZCZYZNA BAZOWA cykl sondy
pomiarowej 0

1 Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim do zaprogramowanej w cyklu pozycji 1 wstepnej

2 Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza probkowanie z
posuwem probkowania. Kierunek probkowania okresli¢ w cyklu

3 Pozarejestrowaniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa odsuwa
sie do punktu startu operacji prébkowania i zapamietuje
zmierzone wspotrzedne w Q-parametrze. Dodatkowo TNC
zapamietuje wspotrzedne pozycji, na ktorej znajduje sie sonda
pomiarowa w momencie sygnatu przetgczenia, w parametrach
Q115 do Q119. Dla wartosci w tych parametrach TNC nie
uwzglednia dtugosci palca sondy i jego promienia

ql—% Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak wypozycjonowac¢ wstepnie sonde, aby zostata
uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej pozycji
wstepne;j.
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5 Numer parametru dla wyniku: Wprowadzi¢ numer  Przyktad: NC-bloki

dq[F Q-parametru, ktéremu zostaje przyporzadkowana
wartos¢ wspotrzednej 67 TCH PROBE 0.0 PLASZCZ. ODNIES. Q5 X-
0s préobkowania/kierunek prébkowania: 68 TCH PROBE 0,1 X+5 Y+0 Z-5

Wprowadzi¢ 0$ probkowania przy pomocy klawisza
wyboru osi lub poprzez ASCII-klawiature i
wprowadzi¢ znak liczby dla kierunku prébkowania.
Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Wartos¢ zadana pozycji: Wprowadzi¢ wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature.

Zakonczy¢ wprowadzenie: klawisz ENT nacisng¢

13.7 Automatyczny pomiar przedmiotow
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13.7 Automatyczny pomiar przedmiotéw

PLASZCZYZNA BAZOWA biegunowo, cykl
sondy pomiarowej 1

Cykl sondy pomiarowej 1 ustala w dowolnym kierunku prébkowania
dowolng, pozycje na przedmiocie.

1

2

Sonda pomiarowa przemieszcza sie 3D-ruchem z posuwem
szybkim do zaprogramowanej w cyklu pozycji 1 wstepnej
Nastepnie sonda pomiarowa przeprowadza probkowanie z
posuwem probkowania. Przy operacji probkowania TNC
przemieszcza jednoczesnie w dwoch osiach (w zaleznosci od
kata probkowania) Kierunek probkowania nalezy okresli¢
poprzez kgt biegunowy w cyklu

Po uchwyceniu pozyciji przez TNC, sonda pomiarowa powraca do
punktu startu operaciji probkowania. TNC zapamietuje
wspotrzedne pozycji, na ktorej znajduje sie sonda pomiarowa w

momencie sygnatu przetgczenia, w parametrach Q115do Q119.

@5 Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Tak wypozycjonowac¢ wstepnie sonde, aby zostata
uniknieta kolizja przy najezdzie zaprogramowanej pozycji
wstepne;.

0s probkowania: Wprowadzi¢ o$ probkowania przy
7.7

436

pomocy klawisza wyboru osi lub poprzez ASCII-
klawiature. Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENT

Kat probkowania: Kat w odniesieniu do osi
probkowania, na ktdrej ma przemieszczac sie sonda
pomiarowa

Wartosé zadana pozyciji: Wprowadzi¢ wszystkie
wspotrzedne dla pozycjonowania wstepnego sondy
pomiarowej poprzez klawisze wyboru osi lub ASCII-
klawiature.

Zakonczy¢ wprowadzenie: klawisz ENT nacisng¢

YA

Przyktad: NC-bloki
67 TCH PROBE 1.0 PLASZCZYZNA
ODNIESIENIA BIEGUNOWO
68 TCH PROBE 1,1 X KAT: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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POMIAR (cykl sondy pomiarowej 3)

Cykl sondy pomiarowej 3 ustala w wybieralnym kierunku
probkowania dowolng pozycje na przedmiocie. W przeciwienstwie
do innych cykli pomiarowych, mozna w cyklu 3 wprowadzi¢
bezposrednio droge pomiaru i posuw przy pomiarze. Takze powro6t
po ustaleniu warto$ci pomiaru nastepuje o wprowadzalng warto$c¢.

1

Sonda pomiarowa przemieszcza sie od aktualnej pozyciji z
zadanym posuwem w okreslonym kierunku probkowania.
Kierunek probkowania nalezy okresli¢ w cyklu poprzez kat
biegunowy

Po uchwyceniu pozycji przez TNC, sonda pomiarowa zatrzymuje
sie. Wspotrzedne punktu srodkowego gtéwki sondy X, Y, Z TNC
zapamietuje w trzech nastepujacych po sobie Q-parametrach.
Numer pierwszego parametru definiujemy w cyklu

Na koniec TNC przemieszcza sonde impulsowg o te wartos¢ w
kierunku odwrotnym do kierunku probkowania powrotnie, ktorg,
zdefiniowano w parametrze MB

@ Prosze uwzgledni¢ przed programowaniem

Maksymalny odcinek powrotu MB wprowadzi¢ tylko tak
duzym, aby nie doszto do kolizji.

Jesli TNC nie mogto ustali¢ waznego punktu
probkowania, to 4. parametr wynikowy otrzymuje
wartosc -1.

Numer parametru dla wyniku: Wprowadzi¢ numer
Q-parametru, ktoremu TNC ma przyporzadkowac

wartos¢ pierwszej wspotrzednej (X)

0s prébkowania: Wprowadzi¢ o$ gtowng,
ptaszczyzny obrobki (X dla osi narzedzia Z, Z dla osi
narzedzia Y i Y dla osi narzedzia X), przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

Kat prébkowania: Kat w odniesieniu do osi
probkowania, na ktérej ma przemieszczac sie sonda
pomiarowa, przy pomocy klawisza ENT potwierdzi¢

Maksymaina drogra pomiarowa: Wprowadzi¢
odcinek przemieszczenia, jak dalego sonda ma
przemieszczac sie od punktu startu, przy pomocy
klawisza ENT potwierdzi¢

Posuw pomiar: Zapisa¢ posuw pomiaru w mm/min

Maksymalny odcinek powrotu: Odcinek
przemieszczenia w kierunku przeciwnym do
kierunku prébkowania, po wychyleniu palca sondy

UKT1AD BAZOWY(0=RZECZ/1=REF): Okresli¢, czy
wynik pomiaru ma zostac zapisany w aktualnym
uktadzie wspotrzednych (RZECZ) lub odniesiony do
ukfadu wspotrzednych maszyny (REF)

Zakonczy¢ wprowadzenie: klawisz ENT nacisng¢

HEIDENHAIN TNC 320

Przyktad: NC-bloki

5 TCH PROBE 3.0 POMIAR
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X KaT: +15

8 TCH PROBE
3.3 ODST +10 F100 MB:1 UK{AD
ODNIESIENIA:0
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14.1 Obto

14.1 Obtozenie ztaczi kabel
instalacyjny dla interfejsow
danych

Interfejs V.24 /RS-232-C HEIDENHAIN-
urzgdzenia

=y

Interfejs spetnia wymogi europejskiej normy EN 50 178
~Bezpieczne oddzielenie od sieci”.

Przy zastosowaniu 25-biegunowego bloku adaptera:

TNC VB 365 725-xx g'f;ggggf’a VB 274 545-xx

Trzpien | Obtozenie Gniazdo | Kolor Gniazdo | Trzpien |Gniazdo |Trzpien | Kolor Gniazdo
1 nie zajmowac | 1 1 1 1 1 biaty/brgzowy 1

2 RXD 2 26My 3 3 3 3 20ty 2

3 TXD 3 zielone 2 2 2 2 zielone 3

4 DTR 4 brazowy 20 20 20 20 brgzowy 8
5 SygnatGND |5 czerwone |7 7 7 7 czerwone 7

6 DSR 6 niebieski 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 szary 4 4 4 4 szary 5

8 CTR 8 rézowy 5 5 5 5 rozowy 4

9 nie zajmowac |9 8 _I fioletowy 20
Og. ostona Og. ostona Og. Og. Og. Og. ostona Og.

zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna

Przy zastosowaniu 9-biegunowego bloku adaptera:

TNC VB 355 484-xx B0s CaaRiera | VB 366 964-xx

Trzpien | Obtozenie Gniazdo | Kolor Trzpien |Gniazdo | Trzpien | Gniazdo | Kolor Gniazdo
1 nie zajmowac |1 czerwone 1 1 1 1 czerwone 1

2 RXD 2 26ty 2 2 2 2 0ty 3

3 TXD 3 biaty 3 3 3 3 biaty 2

4 DTR 4 brazowy 4 4 4 4 brazowy 6

5 SygnatGND |5 czarny 5 5 5 5 czarny 5

6 DSR 6 fioletowy 6 6 6 6 fioletowy 4

7 RTS 7 szary 7 7 7 7 szary 8

8 CTR 8 biaty/zielony | 8 8 8 8 biaty/zielony 7

9 nie zajmowac¢ |9 zielone 9 9 9 9 zielone 9

Og. ostona Og. ostona Og. Og. Og. Og. ostona Og.

zewnetrzna zewnetrzna zewnetrzna
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Urzadzenia zewnetrzne (obce)

Obtozenie gniazd urzgdzenia obcego moze znacznie odchyla¢ sie od
obtozenia gniazd urzadzenia firmy HEIDENHAIN.

Obtozenie to jest zalezne od urzgdzenia i od sposobu przesytania
danych. Prosze zapoznac sie z obtozeniem gniazd bloku adaptera,
znajdujgcym sie w tabeli ponize;j.

Blok adaptera
363 987-02
Gniazdo

1

Trzpien

VB 366 964-xx

Gniazdo

Kolor Gniazdo
czerwone

26ty

biaty

brgzowy

czarny

fioletowy

szary

N OO ~|lWIN

O N[O O | W[ N =

O N[O O | W[ N| =

N| o RO O N W=

biaty/

zielony

zielone 9

Og.

Og.

Ostona Og.
zewnetrzna

Ethernet-interfejs RJ45-gniazdo

Maksymalna dtugosc¢ kabla:

nieekranowanego: 100 m

ekranowanego: 400 m

Pin Sygnat Opis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 wolny

5 wolny

6 REC- Receive Data
7 wolny

8 wolny

HEIDENHAIN TNC 320

danych

jsow

ny dla interfej
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14.2 Informacja techniczna

14.2 Informacja techniczna

Objasnienie symboli

standard
Opcja osi

Funkcje operatora

Kroétki opis

Podstawowy model: 3 osie plus wrzeciono
1. Dodatkowa 0$ dla 4 osi i niewyregulowanego lub wyregulowanego wrzeciona
2. Dodatkowa 0$ dla 5 osi i niewyregulowanego wrzeciona

Wprowadzenie programu

W dialogu tekstem otwartym HEIDENHAIN

Dane o potozeniu

Pozycje zadane dla prostych i okregow we wspotrzednych prostokgtnych lub
biegunowych

Dane wymiarowe absolutne lub przyrostowe
Wyswietlanie i wprowadzenie w mm lub calach

Korekcje narzedzia

Promien narzedzia na ptaszczyznie obrobki i dtugos¢ narzedzia

Kontur ze skorygowanym promieniem obliczy¢ wstepnie do 99 wierszy w przod
(M120)

Tabele narzedzi

Kilka tabeli narzedzi z dowolng liczbg narzedzi

Stata predko$¢ torowa

W odniesieniu do toru punktu srodkowego narzedzia
W odniesieniu do ostrza narzedzia

Pracarownolegta

Wytwarzanie programu ze wspomaganiem graficznym, podczas odpracowywania
innego programu

Elementy konturu

Prosta

Fazka

Tor kotowy

Punkt srodkowy kota

Promien kota

Przylegajgcy stycznie tor kotowy
Zaokraglanie narozy

Dosuw do konturu i odsuw od
konturu

Po prostej: tangencjalnie lub prostopadle
Po okregu

Swobodne programowanie
konturu SK

Swobodne programowanie konturu FK tekstem otwartym firmy HEIDENHAIN z
graficznym wspomaganiem dla nie wymiarowanych zgodnie z wymogami NC
przedmiotow

Skoki w programie

Podprogramy
Powtorzenie czesci programu
Dowolny program jako podprogram
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Funkcje operatora

Cykle obrobki

Cykle wiercenia dla wiercenia, wiercenia gtebokiego, rozwiercania, wytaczania,
pogtebiania, gwintowania z uchwytem wyréwnawczym lub bez uchwytu
wyréwnawczego

Cykle dla frezowania gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

Obroébka zgrubna i wykanczajgca kieszeni prostokgtnych i okrggtych

Cykle dla frezowania metoda wierszowania rownych i uko$nych powierzchni
Cykle dla frezowania rowkow wpustowych prostych i okragtych

Wzory punktowe na kole i liniach

Kieszen konturu rownolegle do konturu

Dodatkowo mogg zostac¢ zintegrowane cykle producenta — specjalne, wytworzone
przez producenta maszyn cykle obrébki

Przeliczanie wsp6trzednych

Przesuwanie, obracanie, odbicie lustrzane, wspotczynnik skalowania (specyficznie
dla osi)

Q-parametry
Programowanie przy pomocy
zmiennych

Funkcje matematyczne =, +, —, *, /, sin o, cos o
A/a2 + b2 Ja

Logiczne potaczenia (=, =/, <, >)

Rachunek w nawiasach

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, warto$¢ absolutna liczby, stata
T, negowanie, miejsca po przecinku lub odcinanie miejsc do przecinka

Funkcje dla obliczania kota

Pomoce przy programowaniu

Kalkulator

Petna lista wszystkich aktualnych komunikatow o btedach

Funkcja pomocy w zaleznosci od kontekstu w przypadku komunikatow o btedach
Wspomaganie graficzne przy programowaniu cykli

Wiersze komentarza w programie NC

Teach-In

Pozycje rzeczywiste zostajg przejete bezposrednio do programu NC

Grafika testowa
Rodzaje prezentaciji

Graficzna symulacja przebiegu obrobki, takze jesli inny program zostaje
odpracowywany

Widok z gory / prezentacja w 3 ptaszczyznach / 3D-prezentacja
Powiekszenie fragmentu

grafika programowania

W trybie pracy ,Wprowadzenie programu do pamieci“ zostajg narysowanie
wprowadzone NC-wiersze (2D-grafika kreskowa), takze jesli inny program zostaje
odpracowany

Grafika obroébki
Rodzaje prezentaciji

Graficzna prezentacja odpracowywanego programu z widokiem z gory /prezentacjg,
w 3 pfaszczyznach / 3D-prezentacja,

czas obrobki

Obliczanie czasu obroébki w trybie pracy ,Test programu”
Wyswietlanie aktualnego czasu obrobki w trybach pracyprzebiegu programu

Ponowne dosuniecie
narzedzia do konturu

Przebieg wierszy w przéd do dowolnego wiersza w programie i dosuw na obliczong,
pozycje zadang dla kontynuowania obrobki

Przerwanie programu, opuszczenie konturu i ponowny dosuw

HEIDENHAIN TNC 320
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14.2 Informacja techniczna

Funkcje operatora

Tabele punktéw zerowych

Kilka tabeli punktow zerowych dla zapisu do pamigci odnoszgcych sie do przedmiotu
punktdéw zerowych

Cykle sondy pomiarowej

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kompensowanie uko$nego potozenia przedmiotu manualnie i automatycznie
Wyznaczanie punktu odniesienia manualnie i automatycznie

Automatyczny pomiar przedmiotow

Cykle dla automatycznego pomiaru narzedzi

Dane techniczne

Komponenty

Procesor gtéwny z pulpitem obstugi TNC i zintegrowanym ptaskim ekranem TFT 15,1
calowym z softkeys

Pamie¢ programu

10 MByte (na karcie pamieci CFR Compact Flash )

Doktadnos$é wprowadzania i
krok wyswietlania

do 0,1 um przy osiach linearnych
do 0,000 1° przy osiach kgtowych

Zakres wprowadzenia

Maksimum 999 999 999 mm lub 999 999 999°

Interpolacja

w 4 osiach)
Okrag w 2 osicha
Linia $Srubowa: Natozenie toru kotowego i prostej

Czas przetwarzanie wiersza
3D-prosta bez korekciji
promienia

6 ms (3D-prosta bez korekcji promienia)

Regulowanie osi

Doktadnos¢ regulowania potozenia: Okres sygnatu przyrzgdu pomiarowego
potozenia/1024

Czas cyklu sterownika potozenia: 3 ms
Czas cyklu regulatora predkosci obrotowej: 600 ps

Droga przemieszczenia

Maksymalnie 100 m (3 937 cali)

predkosc obrotowa
wrzeciona

Maksymalnie 100 000 ob/min (analogowa warto$¢ nominalnych obrotow)

Kompensacja btedéw

Liniowe i nieliniowe btedy osi, luz, ostrza zmiany kierunku przy ruchach kotowych,
rozszerzenie cieplne

Tarcie statyczne

Interfejsy danych

V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Rozszerzony interfejs danych z LSV-2-protokotem dla zewnetrznej obstugi TNC
przez interfejs danych z HEIDENHAIN-Software TNCremo

Ethernet-interfejs 100 Base T
ok. 2 do 5 Mbaud (w zaleznosci od typu pliku i obcigzenia sieci)

2xUSB 1.1

Temperatura otoczenia

Eksploatacja: 0°C do +45°C
Magazynowanie:-30°C do +70°C
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Osprzet

Elektroniczne kétka reczne HR 410 przenos$ne kotko reczne lub
HR 130 wmontowywane kétko reczne lub
dotrzech HR 150 wmontowywanych kétek recznych wtgcznie poprzez adapter kotek
recznych HRA 110

Czujniki pomiarowe TS 220: przetaczajgca 3D-sonda pomiarowa z podtgczeniem kablowym lub

TS 440: przetaczajgca 3D-sonda impulsowa z przesytaniem na podczerwieni:
TS 640: przetgczajgca 3D-sonda impulsowa z przesytaniem na podczerwieni:

14.2 Informacja techniczna
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14.2 Informacja techniczna

Formaty wprowadzania danych i jednostki funkcji TNC

Pozycje, wsp6trzedne, promienie két,
dtugosci fazek

-99 999,9999 do +99 999,9999
(5,4: Miejsca do przecinka, miejsca po przecinku) [mm]

Numery narzedzi

0do32767,9 (5,1)

Nazwy narzedzi

16 znakow, przy TOOL CALL pomiedzy ““ napisane. Dozwolone znaki
specjalne: #, $, %, &, -

Wartosci delty dla korekciji narzedzia

-99,9999 do +99,9999 (2,4) [mm]

Predkosci obrotowe wrzeciona

0 do 99 999,999 (5,3) [obr/min]

posuwy

0do 99 999,999 (5,3) [mm/min] lub [mm/zgb] lub [mm/obr]

Przerwa czasowa w cyklu 9

0 do 3 600,000 (4,3) [s]

Skok gwintu w réznych cyklach

-99,9999 do +99,9999 (2,4) [mm]

Kat dla orientacji wrzeciona

0 do 360,0000 (3,4) ']

Kat dla wspdtrzednych biegunowych,
obroty, nachylenie ptaszczyzny

-360,0000 do 360,0000 (3,4) []

Kat wspodtrzednych biegunowych dla
interpolacji linii Srubowej (CP)

-5400,0000 do 5 400,0000 (4,4) [']

Numery punktow zerowych w cyklu 7

0 do 2999 (4,0)

Wyspotczynnik wymiarowy w cyklach 11 i
26

0,000001 do 99,999999 (2,6)

Funkcje dodatkowe M

0do 999 (3,0)

Numery Q-parametréow

0do 1999 (4,0)

Wartos¢i Q-parametrow

-99 999,9999 do +99 999,9999 (5,4)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie 0do 999 (3,0)

Znaczniki (LBL) dla skokéw w programie Dowolny tancuch tekstowy pomiedzy znakami cudzystowu (““)

Liczba powtérzen czesci programu REP 1do 65534 (5,0)

Numer btedu przy funkcji Q-parametru
FN14

0do 1099 (4,0)

Spline-parametr K -9,99999999 do +9,99999999 (1,8)

Wyktadnik dla Spline-parametru -255 do 255 (3,0)

Wektory normalnej N i T przy 3D-korekcji -9,99999999 do +9,99999999 (1,8)

446 14 Tabele i przeglady wazniejszych informagiji @



14.3 Zmiana baterii bufora

Jesli sterowanie jest wytgczone, bateria bufora zaopatruje TNC w
prad, aby nie straci¢ danych znajdujacych sie w pamieci RAM.

Jesli TNC wyswietla komunikat Zmiana baterii bufora, to nalezy
zmieni¢ baterie:

%, Przed wymiang baterii bufora zaleca sig
przeprowadzenie zabezpieczenia danych

@ Dla wymiany baterii bufora wytgczy¢ maszyne i TNC!

Bateria bufora moze zosta¢ wymieniona przez
odpowiednio wykwalifikowany personel!

Typ baterii: 1 Lithium-bateria, Typ CR 2450N (Renata) Id.-Nr
315 878-01

1 Bateria bufora znajduje sie na ptycie gtéwnej MC 320 (patrz
ilustracja prawej strony u gory)

2 Prosze odkrecic piec¢ srub pokrywy obudowy MC 320

3 Nastepnie zdjg¢ pokrywe

4 Bateria buforaznajduje sie z boku na ptycieZmienic¢ baterie, nowa

bateria moze zosta¢ wstawiona tylko we wtasciwym potozeniu

5 Zmieni¢ baterig; nowa bateria moze zosta¢ wtozona tylko we
wiasciwym potozeniu

HEIDENHAIN TNC 320
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SYMBOLE
3D-prezentacja ... 383
3D-sondy pomiarowe impulsowe
kalibrowac
przetaczajgca ... 421

A
Automatyczny start programu ... 396

C
Cykl
definiowac ... 179
Grupy ... 180
wywotac ... 181
Cykle prébkowania
Tryb pracy Obstuga reczna ... 420
Cykle prébkowania: Patrz instrukcja
obstugi Cykle sondy impulsowej
Cykle wiercenia ... 182
Cylinder ... 373
Czas przerwy ... 297
Czas roboczy ... 407

D

Dtugos$c¢ narzedzia ... 98

Dane o narzedziach
indeksowac ... 103
Wartosci delta ... 99
wprowadzi¢ do programu ... 99
wprowadzi¢ do tabeli ... 100
wywotac ... 106

Dane techniczne ... 442

Definiowanie potwyrobu ... 76

Dialog ... 78
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Tabela przeglagdowa: cykle

g;ﬂ‘:r Oznaczenie cyklu :kEtl:f;vny gl?tl;l\;ny Strona

1 Wiercenie gtebokie

2 Gwintowanie

3 Frezowanie rowkow

4 Frezowanie kieszeni Strona 229
5 Kieszen okragta Strona 235
7 Przesuniecie punktu zerowego Strona 286
8 Odbicie lustrzane Strona 290
9 Czas przerwy Strona 297
10 Obrot Strona 292
11 Wspotczynnik wymiarowy Strona 293
12 Wywotanie programu Strona 298
13 Orientacja wrzeciona Strona 299
14 Definicja konturu Strona 259
17 Gwintowanie GS

18 Nacinanie gwintu

20 Dane konturu SL I Strona 263
21 Wiercenie wstepne SL I Strona 264
22 Rozwiercanie doktadne otworu SL I Strona 265
23 Obroébka na gotowo gtebokos¢ SL I Strona 266
24 Obrobka na gotowo bok SL I Strona 267
26 Wspotczynnik wymiarowy specyficzny dla osi Strona 294
200 Wiercenie Strona 184
201 Rozwiercanie doktadne otworu Strona 186
202 Wytaczanie Strona 188
203 Wiercenie uniwersalne Strona 190
204 Pogtebianie wsteczne Strona 192
205 Wiercenie gtebokich otworéw uniwersalne Strona 195
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E;H:r Oznaczenie cyklu aDkEtl;;v ny glﬁl;l;; ny Strona

206 Gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym, nowe Strona 200
207 Gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego, nowe Strona 202
208 Frezowanie po linii Srubowej na gotowo Strona 198
209 Gwintowanie z tamaniem widra Strona 204
210 Rowek wpustowy ruchem wahadtowym Strona 241
211 Okragty rowek Strona 244
212 Obroébka na gotowo kieszeni prostokgtnej Strona 231
213 Obroébka wykanczajgca czopu prostokgtnego Strona 233
214 Obrobka na gotowo kieszeni okragtej Strona 237
215 Obrobka czopu okrggtego na gotowo Strona 239
220 Wzory punktowe na okregu Strona 251
221 Wzory punktowe na liniach Strona 253
230 Frezowanie metodg wierszowania Strona 271
231 Powierzchnia regulacji Strona 274
232 Frezowanie ptaszczyzn Strona 277
262 Frezowanie gwintow Strona 208
263 Frezowanie gwintow wpuszczanych Strona 210
264 Frezowanie srubowe gwintow Strona 214
265 Helix-frezowanie gwintéw po linii sSrubowej Strona 218
267 Frezowanie gwintéw zewnetrznych Strona 222
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Tabela przeglagdowa: funkcje dodatkowe

. . . . . na na
M Dziatanie Dziatanie w wierszu poczatku korcu Strona
MOO Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF Strona 164
MO1 Wybieralny przebieg programu STOP Strona 398
MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/w razie koniecznosci Strona 164
skasowanie wskazania stanu
(w zaleznosci od parametrow maszynowych)/skok powrotny do wiersza 1
MO3 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara Strona 164
M04  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
MO5 Wrzeciono STOP
MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od maszyny)/wrzeciono STOP Strona 164
M08 Chtodziwo ON Strona 164
M09 Chtodziwo OFF
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara/chtodziwo ON Strona 164
M14  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara /chtodziwo ON
M30 Tasama funkcja jak M02 Strona 164
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub Strona 181
Wywotanie cyklu, dziatanie modalne (funkcja zalezna od maszyny)
M91 W wierszu pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg, sie do punktu zerowego maszyny Strona 165
M92 W wierszu pozycjonowania: wspotrzedne odnosza sie do zdefiniowanej przez Strona 165
producenta maszyn pozycji np. do pozycji zmiany narzedzia
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci ponizej 360° Strona 176
M97 Obrobbka niewielkich stopni konturu Strona 167
M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie Strona 169
M99 Wywotywanie cyklu blokami Strona 181
M101 Automatyczna zmiana narzedzia na narzedzie zamienne, jesli maksymalny okres Strona 108
trwatosci uptynat
M102 M101 zresetowac
M107 Komunikat o btedach przy narzedziach siostrzanych z naddatkiem anulowa¢ Strona 107
M108 M107 skasowac
M109 Stata predkosc¢ torowa przy ostrzu narzedzia Strona 169
(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)
M110 Stata predkos¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)
M111 M109/M110 skasowaé
M116 Posuw na stotach okragtych w mm/minn Strona 174

M117 M116 skasowac
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M Dziatanie Dziatanie w wierszu poczatku koricu Strona
M118 Witaczenie pozycjonowania kotkiem recznym w czasie przebiegu programu Strona 171
M120 Obliczanie wstepne konturu ze skorygowanym promieniem (LOOK AHEAD) Strona 170
M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu Strona 175
M127 M126 wycofaé

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia Strona 171
M141 Anulowac¢ nadzér uktadu impulsowego Strona 172
M143 Usuniecie obrotu podstawowego Strona 173
M148 W przypadku NC-stop odsung¢ narzedzie automatycznie od konturu Strona 173
M149 M148 skasowac
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Producent maszyn moze udostepni¢ funkcje dodatkowe,
ktore nie sg opisane w tym podreczniku obstugi. Poza
tym producent maszyn moze zmienic¢ znaczenie i
dziatanie opisanych tu funkcji dodatkowych. Prosze
zwroci¢ uwage na podrecznik obstugi maszyny.



Poréwnanie: funkcji TNC 320, TNC 310 oraziTNC 530

Poréwnanie: funkcje operatora

Funkcja TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Zapis programu tekstem otwartym Heidenhain X X X
Zapis programu zgodnie z DIN/ISO - - X
Zapis programu przy pomocy smarT.NC - - X
Dane potozenia pozycja zadana dla prostej i okregu we wspotrzednych X X X
prostokatnych

Dane potozenia dane wymiarowe absolutne lub inkrementalne X X X
Dane potozenia wskazanie i zapis w mm lub w calach X X X
Dane potozenia wskazanie drogi kotka obrotowego przy obrébce z - - X
wykorzystaniem funkciji kdtka obrotowego

Korekcja narzedzia na ptaszczyznie obrobki i dfugosci narzedzia X X X
Korekcja narzedzia obliczenie z wyprzedzeniem do 99 wierszy konturu ze X -

skorygowanym promieniem

Korekcja narzedzia tréjwymiarowa korekcja promienia narzedzia - - X
Tabela narzedzi centralny zapis do pamigci danych narzedzi X X X
Tabela narzedzi kilka tabeli narzédzi z dowolnie du¢'liczb narzédzi X - X
Tabele danych skrawania obliczanie predkos$ci obrotowej wrzeciona i - - X
posuwu

Stata predkosé torowa w odniesieniu do toru punktu srodkowego X - X
narzedzia lub w odniesieniu do ostrza narzedzia

Tryb réwnolegty zapis programu, podczas odpracowywania innego X X X
programu

Nachylenie ptaszczyzny obrébki - - X
Obrobka na stole obrotowym programowanie konturéw na powierzchni - - X
bocznej cylindra

Obrobka na stole obrotowym posuw w mm/min X - X
Najazd i odjazd od konturu po prostej lub okregu X X X
Swobodne programowanie konturu SK, programowanie nie X - X
wymiarowanych dla NC obrabianych przedmiotow

Skoki w programie podprogramy i powtérzenia czesci programu X X X
Skoki w programie dowolny program jako podprogram X X X
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Funkcja TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Grafika testowa widok z gory, prezentacja w 3 ptaszczyznach, X X X
prezentacja 3D

Grafika programowania grafika kreskowa 2D X X X
Grafika obrébki widok z gory, prezentacja w 3 ptaszczyznach, X - X
prezentacja 3D

Tabele punktéw zerowych zapisywanie do pamieci punktow zerowych X X X
odnoszacych sie do przedmiotu

Tabela preset zapis do pamieci punktéw bazowych - - X
Ponowny najazd konturu z wyszukiwaniem dowolnego wiersza startu w X X

programie

Ponowny najazd konturu po przerwie w przebiegu programu X X X
Autostart X - X
Teach-In przejecie pozycji rzeczywistych do programu NC X X X
Rozszerzone zarzadzanie plikami utworzenie kilku folderow i podfolderow X - X
Pomoc zalezna od kontekstu funkcja pomocy w przypadku komunikatow X - X
o btedach

Kalkulator X - X
Zapis tekstu i znakow specjalnych w TNC 320 na klawiaturze ekranowej, X - X
w iTNC 530 na klawiaturze alfanumerycznej

Wiersze komentarza w programie NC X - X
Wiersze segmentacji w programie NC - - X
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Poréwnanie: cykle

Cykl

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

1 wiercenie gtebokie

X

2 gwintowanie

3, frezowanie rowkéw wpustowych

4, frezowanie kieszeni

5 kieszen okragta

X | X | X | X | X

6, rozwiercanie (SL 1)

7, przesuniecie punktu zerowego

8, odbicie lustrzane

9, czas przerwy

10, obrot

11, wspotczynnik wymiarowy

12, wywotanie programu

13, orientacja wrzeciona

14, definicja konturu

X | X | X | X[ X| X| X[ X

15, wiercenie wstepne (SLI)

16, frezowanie konturu (SLI)

17, gwintowanie GS

X X[ X| X[ X[ X| X| X|X]| X| X|X]|X]| X|X]|X]|X

18, nacinanie gwintu

>

19, ptaszczyzna obrobki

20, dane konturu

21, wiercenie wstepne

22, rozwiercanie

23, obrobka na gotowo dna

24, obrobka na gotowo bokéw

X | X | X | X[ X

25, linia konturu

26, specyficzny dla osi wspoétczynnik wymiarowy

27, trajektoria konturu

28, powierzchnia boczna cylindra

X X[ X X| X[ X| X| X[ X]| X| X|X]|X]| X[ X]| X| X|X|X| X|[X|X]| X|X]| X]| X|X
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Cykl

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

29, powierzchnia boczna cylindra mostek

X

30, odpracowywanie 3D-danych

32, tolerancja

39, powierzchnia boczna cylindra kontur zewnetrzny

200, wiercenie

201, rozwiercanie doktadne otworow

202, wytaczanie

203, wiercenie uniwersalne

204, pogtebianie powrotne

X | X | X | X | X

205, wiercenie uniwersalne

206, gwint.z uch.wyr.nowe

207, gwint.bez uch.wyr.nowe

208, frezowanie po linii Srubowej

209, gwintowanie tam.widra

210, rowek ruchem wahadtowym

211, rowek okragty

212, obrébka na gotowo kieszeni prostokatnej

213, obrébka na gotowo czopu okraggtego

214, obrébka na gotowo kieszeni okragtej

215, obrébka na gotowo czopu okragtego

220, wzoér punktowy okrag

221, wzoér punktowy linie

230, wierszowanie

231, powierzchnia prostokresina

X X[ X | X| X| X| X| X| X| X

232, frezowanie planowe

X | X[ X | X| X[ X| X| X| X| X| X| X|X| X|X|X| X|X|X]|X|X

240, nakietkowanie

247, ustalenie punktu bazowego

251, kieszen prostokgtna kompl.

252, kieszen okragta kompl.

XX X | X| X| X[ X| X[ X[ X]| X| X| X|X|X[X]|X|X]| X| X|X|X|X]|X]|X]|X]| X|X
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Cykl TNC 320 TNC 310 iTNC 530
253, rowek kompletnie - - X

254, rowek okragty kompletnie - -

262, frezowanie gwintu

263, frezowanie gwintu wpustowego

264, frezowanie otworéw z gwintem

265, frezowanie otworow z gwintem-helix

X | X | X | X| X
|
X | X | X | X| X| X

267, frezowanie gwintéw zewnetrznych

HEIDENHAIN TNC 320 461 @



Poréwnanie: funkcje dodatkowe

M Dziatanie TNC 320 TNC 310 iTNC 530
MOO Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF X X X
MO1 Wybieralny przebieg programu STOP X X X
MO02 Przebieg programu STOP/wrzeciono STOP/chtodziwo OFF/w razie X X X
koniecznosci skasowanie wskazania stanu
(w zaleznosci od parametréw maszynowych)/skok powrotny do
wiersza 1
MO03 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara X X X
MO04  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
MO05 Wrzeciono STOP
MO06 Zmiana narzedzia/przebieg programu STOP/(zalezne od maszyny)/ X X X
wrzeciono STOP
M08 Chtodziwo ON X X X
M09 Chtodziwo OFF
M13 Wrzeciono ON zgodnie z ruchem wskazéwek zegara/chtodziwo ON X X X
M14  Wrzeciono ON w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara /
chtodziwo ON
M30 Tasama funkcja jak M02 X X X
M89 Wolna funkcja dodatkowa lub X X X
wywotanie cyklu, dziatanie modalne (funkcja zalezna od maszyny)
M90 Stata predkos¢ torowa na narozach - X X
M91 W wierszu pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do punktu X X X
zerowego maszyny
M92 W wierszu pozycjonowania: wspotrzedne odnoszg sie do X X X
zdefiniowanej przez producenta maszyn pozycji np. do pozycji
zmiany narzedzia
M94 Wskazanie osi obrotowej zredukowa¢ do wartosci ponizej 360° X X X
M97 Obrobka niewielkich stopni konturu X X X
M98 Otwarte kontury obrabia¢ kompletnie X X X
M99 Wywotywanie cyklu blokami X X X
M101 Automatyczna zmiana narzedzia na narzedzie zamienne, jesli X - X
maksymalny okres trwatosci uptynat
M102 M101 zresetowac
M107 Komunikat o btedach przy narzedziach zamiennych z naddatkiem X - X
anulowac
M108 M107 zreseetowac
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M Dziatanie TNC 320 TNC 310 iTNC 530

M109 Stata predko$¢ torowa przy ostrzu narzedzia X - X
(zwiekszenie posuwu i zredukowanie)

M110 Stata predkos$¢ torowa przy ostrzu narzedzia
(tylko zredukowanie posuwu)

M111 M109/M110 skasowac

M112 Wstawienie przejs¢ konturu pomiedzy dowolnymi elementami - - X
przejsciowymi konturu

M113 M112 zresetowaé

M114 Automatyczna korekcja geometrii maszyny przy pracy z osiami - - X
wahan

M115 M114 zresetowac

M116 Posuw na stotach okrggtych w mm/minn X - -

M117 M116 zresetowac

M118 Witgczenie pozycjonowania kétkiem recznym w czasie przebiegu X - X
programu

M120 Obliczanie z wyprzedzeniem konturu ze skorygowanym promieniem X - X
(LOOK AHEAD)

M124 Filtr konturu - - X

M126 Przemieszczenie osi obrotu po zoptymalizowanym torze ruchu X - X

M127 M126 zresetowac

M128 Zachowanie pozycji wierzchotka ostrza narzedzia przy - - X
pozycjonowaniu osi wahan (TCPM)

M129 M126 zresetowaé

M134 Zatrzymanie doktadnosciowe na nietangencjalnych przejsciach - - X
konturu przy pozycjonowaniu z osiami obrotu

M135 M134 zresetowac

M138 Wybor osi nachylnych - - X

M140 Odsuniecie od konturu w kierunku osi narzedzia X - X

M141 Anulowac nadzor uktadu impulsowego X - X

M142 Usuniecie modalnych informacji o programie - - X

M143 Usuniecie obrotu podstawowego X - X

M144 Uwzglednienie kinematyki maszyny na AKT./ZAD. pozycjach na - - X
koncu wiersza

M145 M144 zresetowac

M148 W przypadku NC-stop odsuna¢ narzedzie automatycznie od konturu X - X

M149 M148 zresetowac

M150 Wygaszanie komunikatow wytgcznika koncowego - - X

M200 Funkcje cigcia laserowego - - X

M204
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Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej w trybach pracy Obstuga recznai El.k6tko
obrotowe

Cykl TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Kalibrowanie rzeczywistej dtugosci X X X
Kalibrowanie pracujgcego promienia X X

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez prostg, X X

Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy) w wybieralnej osi X X

Wyznaczenie naroza jako punktu bazowego X X

Wyznaczenie osi $srodkowej jako punktu bazowego -

Wyznaczenie $rodka kota jako punktu bazowego X X

Ustalenie obrotu podstawowego poprzez dwa odwierty/czopy okragte - -

Wyznaczenie punktu bazowego poprzez cztery odwierty/czopy okragte - -

|
X[ X | X | X| X| X| X| X| X

Wyznaczenie punktu srodkowego kota przez trzy odwierty/czopy okragte - -
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Poréwnanie: cykle sondy pomiarowej dla automatycznej kontroli obrabianego

przedmiotu

Cykl TNC 320 TNC 310 iTNC 530
0, ptaszczyzna bazowa X - X

1, punkt bazowy biegunowo X -

2, TS kalibrowanie - -

3, pomiar X -

9, TS kalibrowanie dtugos¢ X -

30, TT kalibrowanie

31, pomiar dtugoséci narzedzia

32, pomiar promienia narzedzia

33, pomiar dtugosci i promienia narzedzia

400, obrot podstawowy

401, obrot podstawowy przez dwa odwierty

402, obrot podstawowy przez dwa czopy

403, kompensowanie obrotu od podstawy przez 0$ obrotu

404, okreslenie obrotu od podstawy

405, wyréwnanie uko$nego potozenia przedmiotu poprzez 0$ C

410, punkt bazowy prostokgt wewngtrz

411, punkt bazowy prostokagt zewngtrz

412, punkt bazowy okrag wewnatrz

413, punkt bazowy okrag zewnatrz

414, punkt bazowy naroze zewnatrz

415, punkt bazowy naroze wewnatrz

416, punkt bazowy $rodek okregu odwiertow

417, punkt bazowy 0$ sondy pomiarowej

418, punkt bazowy srodek 4 odwiertow

419, punkt bazowy pojedyncza 0$

420, pomiar kata

421, pomiar odwiertu

X X | X| X[ X| X| X[ X| X| X[ X|X|X|X|X|X|X|X| X|X|X|X|X]| X]|X|X
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Cykl TNC 320 TNC 310 iTNC 530

422, pomiar okregu zewnatrz - - X

423, pomiar prostokgta wewnatrz - -

424, pomiar prostokgta zewnatrz - -

425, pomiar szeroko$ci wewnatrz - -

426, pomiar mostka zewnagtrz _ _

427, wytaczanie - -

430, pomiar okregu odwiertow - -

X | X | X | X | X| X| X

431, pomiar ptaszczyzny - _
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming ® +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-sondy impulsowe firmy HEIDENHAIN

pomagaja w zredukowaniu czaséw pomocniczych:
Na przykfad przy

e ustawieniu obrabianych przedmiotow
e wyznaczaniu punktow odniesienia

e pomiarze obrabianych przedmiotow
e digitalizowaniu 3D-form

przy pomocy sond impulsowych dla
potwyrobow

TS 220 z kablem

TS 640 z przesytaniem danych przy
pomocy podczerwieni

® pomiar narzedzi
® nadzorowanie zuzycia narzedzia
® uchwycenie ztamania narzedzia

przy pomocy sondy impulsowej
narzedziowej
TT 130
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